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Dieses Handbuch ist nicht nur als Nachschlagewerk
gedacht, sondern fiihrt sie Schritt fiir Schritt durch
eine Beispiel-Kalkulation.

Dabei werden alle Maglichkeiten angesprochen, die
Thnen das Programm bietet.

Geben Sie sich die Zeit und lassen Sie sich einmal
anhand dieses Handbuches durch EasyCalc fihren.
Dieses Handbuch ist bewusst nicht allzu umfangreich
gehalten so dass die gute halbe Stunde sich schon bei
den ersten Kalkulationen auszahlt.

Wir schlagen Thnen vor, fiir einen kurzen Einblick lber den
Funktionsumfang eine kurze Tour durch das Handbuch zu nehmen.
Die Tour zeigt nur das wesentliche und liberspringt die Kapitel, die
fiir ein kurzes Kennenlernen nicht wichtig sind.

Lassen Sie sich durch die F‘ Markierungen "Tour" leiten.
::ﬁf

Wenn Sie dann EasyCalc fiir Thre Bedarfe einsetzen wollen kdnnen
Sie im Handbuch gezielt nachschlagen. (Vergessen Sie dies spater
aber auch nicht, EasyCalc bietet viel mehr als man auf den ersten
Blick vermuten wiirde :-)

Ebenso konnen Sie sich fiir einen kurzen Uberblick auch die
beigefiigte Demokalkalutaion "O_Demokalk.ecd" laden

Straubenhardt, im September 2013

HTC Hermann Technologie Consulting Ganzhornweg 12 D-75334 Straubenhardt
Tel (0049) (0) 7082 942419 Fax (0049) (0) 7082 941648
www.Hermann-web.de Software@Hermann-web.de
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1 Einleitung

Dieses Programm soll all den leidgepriiften Technikern in den Kalkulationsabteilungen und der
Arbeitsvorbereitung (hauptsdchlich) im metallverarbeitenden Gewerbe die Arbeit ein wenig
erleichtern.

Wenn Sie also zu denjenigen gehéren, die fiir Kunden Preisangebote fiir die (Lohn)-
Bearbeitung von Dreh-, Frds-, Schleifteilen usw. abgeben miissen, und dies auch noch fiir 3
oder mehr verschiedene Abnahmemengen, dann kann Ihnen dieses Programm die Arbeit
wesentlich erleichtern.

Auch wenn Sie in der Arbeitsvorbereitung Vorgabezeiten fiir verschiedene Arbeitsgdnge
ermitteln missen, lohnt es sich, weiterzulesen.

Zuerst einmal: Wie kam es zu diesem Programm?

In der tdglichen Arbeit einer unserer Kunden - ein Lohnarbeitsbetrieb in der spanenden
Fertigung - werden die Bearbeitungsteile meist nach folgendem Schema angefragt:

Bitte unterbreiten Sie uns ein Angebot iiber die Komplettbearbeitung von:
Lagerflansch nach Zeichnung: 4711.4568.001-A

einschliefflich Material + Oberflichenbehandlung

Jahresbedarf: 1000 Stiick

Bitte bieten Sie uns Losgrofsen von 100, 200 und 300 Stiick an.

Und damit ging es los.

Erst mussten die Bearbeitungszeiten berechnet werden fiir das Drehen der Teile, das
anschliefende Frdsen, Bohren und Entgraten, der Transport zur Galvanik, sowie der
Materialpreis fiir die verschiedenen Materialabnahmemengen und die galvanische Behandlung.
Die Zeiten wurden entweder aufgrund von Erfahrungswerten geschatzt, wobei die
Genauigkeit wesentlich von der jeweiligen Tagesform des Meister abhing. Oder die Zeiten
wurden aufwdndig berechnet, z.B.: Bearbeitungszeit = Frasweg geteilt durch Vorschub wobei
die Kalkulationsblatter dann mehrere Seiten fiillten.

Anschliefend wurden dann sdémtliche Daten unter Beriicksichtigung der verschiedenen
Stiickzahlen umgelegt, woraus der errechnete Preis resultierte.

Unsere Suche nach einer schnelleren und sichereren Maglichkeit fiihrte uns immer wieder
nur zu Kalkulationsprogrammen fiir mehrere Tausend Euro, die zwar dann auch sehr genau
waren, aber neben dem Preis auch den Nachteil hatten, dass sie relativ viele Eingaben
verlangten.



Was wiederum bei uns zu der Meinung fiihrte, dass man, um diese Genauigkeit zu erreichen,
dann auch bei gleichem Zeitaufwand bei den entsprechenden CNC-Maschinen Programme
schreiben und diese ablaufen lassen kénnte, womit wir dann auch noch eine exaktere Zeit
hdtten.

Aus diesem Zwiespalt heraus ist dieses Programm entstanden. Es erfordert weiterhin die
Erfahrung des Meisters, Technikers o. 4., vereinfacht aber die Kalkulation insoweit, dass die
Zeiten einzelner Arbeitsschritte aufgrund von Erfahrungswerten geschdtzt oder lber ein
paar wenige Eingaben errechnet werden kénnen.

Dabei kénnen Sie maschinenspezifische Parameter hinterlegen, wie z.B. Hochstdrehzahl,
Werkzeugwechselzeit u.d.

Falls erforderlich, konnen Sie mit diesem Programm auch den Preis des fiir die Fertigung der
Teile erforderliche Materials berechnen.

Aber genug der langen Sdtze, Sie werden dies alles in den folgenden Seiten finden.

Aber doch noch ein Tipp zur Arbeit (Vor allem fiir die die "keine Zeit" fiir dumme
Bedienungsanleitungen haben):

Die meisten Funktionselemente im Programm sind mit kleinen Erlduterungstexten
versehen. Bleiben Sie nur eine Sekunde mit dem Mauszeiger auf dem entsprechenden
Element (z.B. einem Eingabefeld oder einem "Speichern"-Button) und Sie bekommen einen
kleine Hinweistext.

AuBerdem konnen Sie jederzeit durch driicken der F1-Taste die Online-Hilfe aufrufen.



2 Programmaufbau und Bedienung

Easy-Calc besteht aus 3 ("Zentral") Seiten und mehreren Un@die nur bei Bedarf aktiviert werden.
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Innerhalb einer Seite gibt es mehrere Eingabefelder, in denen Sie die erforderlichen Eingaben vornehmen.
Innerhalb eines Eingabefeldes wird nochmals nach Sinn des Feldes unterschieden, je nachdem ob
Buchstaben und Zahlen oder nur Zahlen erwartet werden. Zeichen, die nicht erlaubt sind, werden nicht
akzeptiert, d.h. in einem Feld das die Eingabe von Zahlen erwartet, konnen Sie keine Buchstaben eingeben.

Innerhalb eines Feldes haben die Tasten die IThnen bekannten Funktionen.

Besonders ansprechen sollte man im Zeitalter der Mausbedienung zur Sicherheit 2 Tasten:

Mit der <Eingabe> bzw. <Return>-Taste kommen Sie innerhalb einer Seite immer ein Feld weiter bzw. vom
letzten Feld einer Seite auf den "Einfiigen/ Ubernehmen" oder "OK"-Button .

Dies ermoglicht besonders bei der Kalkulation eine schnelle Datenerfassung ohne dass Sie stindig zwischen
Tastatur und Maus wechseln miissen.

Mit < Cursor ab/auf > kommen Sie innerhalb einer Seite immer ein Eingabefeld auf oder ab.

Bei situations- bzw. programmabhiingigen Eingaben ist es manchmal fiir den korrekten
Programmablauf zwingend notwendig, dass Sie bestimmte Eingaben abschlielen bevor Sie weitere
Eingaben tiitigen konnen.

Haben Sie z.B. 3 Losgrof3en eingegeben, ist es bei der Materialberechnung zwingend erforderlich, dass Sie
auch 3 Materialpreise eingeben, bevor Sie irgendwelche anderen Eingaben vornehmen kénnen.

Oder Sie haben "Andern" gewihlt dann miissen Sie entweder die Anderung bestitigen oder das Andern
abbrechen bevor Sie andere Eingaben tétigen konnen.

Wenn Sie sich nur einen Uberblick iiber EasyCalc verschaffen wollen, dann
Tour weiter Kapitel 4.1
Wenn Sie EasyCalc mit ihren eigenen Kostestellen testen wollen ,dann machen Sie auf der

ndchsten Seite weiter



Der Erste Schritt

3.1 Einrichten von EasyCalc fiir ihre Firma

Damit EasyCalc Thnen richtige Werte liefern kann, muss es erst Ihre Firma kennen. Dazu miissen Sie
verschiedene Einstellungen tétigen wie

a) Thre Kostenstellen mit Stundensétzen

b) die Gemeinkosten ihrer Firma

¢) bestimmte weitere Stammdaten,

d) verschiedene Sachbearbeiter damit Sie spéter einmal nachschauen konnen, wer ein bestimmtes Teil
kalkuliert hat,

e) Standardarbeitsgénge

f) Dateiablage

Die Punkte a bis ¢ sind zwingend notwendig, Punkte d, e und f optional und kdnnen auch zu einem

spéteren Zeitpunkt hinterlegt werden.

Natiirlich konnen auch a bis ¢ spéter noch gedndert oder erweitert werden, aber eine Grundkonfiguration

miissen Sie anlegen.

Wir beginnen mit Punkt a, den Kostenstellen

Waihlen Sie hiefiir den seitlichen Tab ("Reiter") "3 Kostenstellen"



3.1.1 Kostenstellen bearbeiten
o Bei Aktivierung des
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Die Kostenstellen sind die Einrichtungen, mit denen Sie in Threr Firma ihre Produkte herstellen. Diese
Kostenstellen haben iiblicherweise mindestens eine eindeutige exklusive Nummer, eine Bezeichnung sowie
einen Stundensatz.

Die Stundensiitze sind die Kosten, die bei einer Betriebs- oder Arbeitsstunde an dieser Kostenstelle anfallen
und enthalten entweder die

- Selbstkosten, dann werden in der Regel verschiedene Gemeinkosten zugeschlagen, oder die

- Verkaufskosten, dann sind normalerweise die Gemeinkosten bereits im Stundensatz enthalten



3.1.1.1 Warum gibt es bei den Stundensétzen Riistkosten und Stiickkosten?

Wir haben die Aufteilung in Riistkostenstundensatz und Stiickkostenstundensatz deshalb vorgenommen
weil die Einrichtzeiten (Vorrichtung aufbauen, Maschine mit Werkzeugen bestiicken usw.) einer
Maschine oftmals anders bewertet werden als die Lauf- oder Bearbeitungszeiten.

Beispiel:

Drehautomaten: In einer Automatendreherei betreut ein Einrichter viele Maschinen gleichzeitig, hier
laufen evtl.. 30 Maschinen fast vollig alleine. Der Personalkostenanteil am Stundensatz ist wéhrend der
Laufzeit also sehr gering, so dass sich z.B. ein Stiickkostenstundensatz von 20.— ergibt.

Wird die Maschine aber auf ein neues Teil umgeriistet, so ist der Mann stdndig an dieser Maschine, der
Personalkostenanteil beim Riisten ist also ungleich hoher. So ergibt sich eine Riistkostenstundensatz von

beispielsweise 35.--.

Aber es kann auch anders herum sein:

Groflies Portalfriaswerk

Bei groBBen Portalfraswerken dauert es naturgemdfl manchmal relativ lange, bis ein Teil aufgespannt und
ausgerichtet ist. In dieser Zeit lduft die Maschine nicht, braucht keine (kaum) Energie und ist keinem
Verschlei unterworfen. Werkzeugkosten fallen zu diesem Zeitpunkt i.d.R. auch keine an.

Die Kosten beim Riisten sind also hier geringer als spéter beim Bearbeiten.

Sollten Sie in Ihrer Firma diese Unterteilung nicht machen, dann geben Sie bei Riistkosten + Stiickkosten
den selben Stundensatz ein.
ESs MUSSEN SOWOHL FUR RUSTZEITEN ALS AUCH FUR STUCKZEITEN STUNDENSATZE

HINTERLEGT SEIN!

3.1.1.2 FIXE UND VARIABLE STUCK- UND RUSTKOSTEN

Eine Aufteilung in fixe und variable Stundensétze ist fiir die Deckungsbeitragsrechnung notwendig.
Was fixe und variable Kosten sind, erfahren Sie dort unter 9.5.1

Die fixen und variablen Stiick- und Riistkosten werden zu einem Gesamtstundensatz fiir Stiickkosten
und einem Gesamtstundensatz fiir Riistkosten zusammengezahlt. Dieser Gesamtstundensatz wird fiir die
Ermittlung Threr Herstellkosten herangezogen.

Wenn Sie (im Moment noch) nicht mit einer Deckungsbeitragsrechnung arbeiten wollen gentigt es
jeweils nur einen fixen Stundensatz anzugeben und das Eingabefeld fiir variable Kosten freizulassen.
Sie konnen eine Aufteilung bei Bedarf jederzeit spéter vornehmen.

Allerdings ist eine Deckungsbeitragsauswertung fiir dltere geladene Kalkulationen dann nicht méglich.
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3.1.1.3 Verschiedene Schichtmodelle / Stundensitze (PRO-Version)

Seit Version 8.0 haben Sie die Moglichkeit bei Auswahl einer Kostenstelle nicht nur mit einem Stundensatz
sondern mit bis zu 4 Stundensétzen zu arbeiten.
Damit werden ihre Kalkulation noch genauer und einfacher:

Wenn Thr Kunde bei Thnen 10 Teile, alternativ 50 und 200 Teile anfragt die Sie auf einer CNC-Drehmaschine
fertigen wollen werden die 10 Teile sehr wahrscheinlich von dem Einrichter komplett gefertigt. Bei 200 Teilen
konnte vielleicht der Einrichter die Maschine nur einstellen und dann ein Einleger die Maschine mit den
restlichen Teile bestiicken.

D.h. Thr Stundensatz ist bei gleicher Maschine bei den 10 Teilen hoher als bei Fertigung von 200 Teilen.
Oder Sie bekommen einen Auftrag tiber monatlich 10 000 Teile, die Sie in Threm Werk in Chemnitz fertigen.
Zur Bemusterung miissen Sie vorab 50 Teile liefern, die Sie aus Zeitgriinden aber in Threm Werk Stuttgart
fertigen miissen, wo die Maschinenstunde teurer ist.

Bisher konnten Sie das in EasyCalc nur abbilden indem Sie fiir jede Losgro3e im Arbeitsplan

die Kostenstellenstundensétze ausgetauscht haben.

Nun kdnnen Sie zur jeder Kostenstelle 4 verschiedene Schichtmodelle mit jeweils verschiedenen
Stundensdtzen hinterlegen,wobei der 1 Eintrag (bei Schichtmodell 1) der Stundensatz ist mit dem immer
sandardméfig gerechnet wird,wenn nichts anderes angegeben wurde.

Stundensétze fiir Schichtmodell 2 bis 4 sind nicht zwingend notwendig, aber in den obigen Beispielen wiirden
Sie bei den Schichtmodellen z.B.

bei Schichtmodell 1 ihren ,,normalen‘ Stundensatz hinterlegen,

bei Schichtmodell 2 einen reduzierten ,

bei Schichtmodell 3 z.B. Stundensétze fiir den 2-Schichtbetrieb und

in Schichtmodell 4 Stundensétze fiir den 3-Schichtbetrieb inkl. Samstagsschicht.

Wenn Sie im Arbeitsplan einen Arbeitsgang erfassen wird allen Losgroflen standardméaflig zuerst
einmal Schichtmodell 1 zugewiesen.
Andern kénnen Sie dies in der Maske ,Auswertung“ —> Punkt 5.1.5

Und mal wieder Werbung in eigener Sache © : Die Bestimmung der verschiedenen Stundensdtze fiir
verschiedene Schichtmodelle erledigen Sie einfach und schnell mit unserem Programm ,, Stundensatz** von
dem Sie ebenfalls eine Demoversion kostenlos von unserer Homepage herunterladen und testen kénnen. Hier
erfahren Sie auch mehr iiber die Auslegung und Zusammensetzung verschiedener (fixer + variabler) Kosten

11



3.1.1.4 DES WEITEREN KONNEN SIE EINER KOSTENSTELLE EINE " SPAN-ZU-SPAN- ZEIT'" ZUORDNEN.

Die "Span-zu-Span-Zeit" ist die Zeit, die eine Maschine bendtigt, um vom Werkstiick wegzufahren, das
Werkzeug zu wechseln und wieder an das Werkstiick zu positionieren.

Diese Span-zu-Span-Zeit ist vor allem fiir CNC Maschinen mit automatischem Werkzeugwechsel gedacht. Es
spricht aber im Prinzip gar nichts dagegen, dies z.B. fiir eine manuelle Frasmaschine zu iibernehmen. Geben
Sie einfach die Zeit ein, die flir einen manuellen Werkzeugwechsel und das Positionieren benotigt werden.

Auch wenn es vom Syntax nicht korrekt ist, ist aus Vereinfachungsgriinden im Programm immer die

Span_zu Span-Zeit gemeint, wenn von Werkzeugwechselzeit die Rede ist.

Die Span-zu-Span-Zeiten konnen Sie entweder einfach direkt an der Maschine stoppen oder aus den Angaben
des Maschinenherstellers entnehmen.

Die max. Drehzahl einer Maschine muss nicht unbedingt hinterlegt werden, ist aber natiirlich sinvoll.

Sehen Sie in der Kalkulation vor an einer Maschine mit 4000 Umdr./Minute eine Flache zu iiberfrisen und die
ausgewdhlte Maschine hat eine Hochstdrehzahl von 3000 Umdr./Minute, erhalten Sie einen entsprechenden
Hinweis

3.1.1.5 Feste Drehzahlstufen

EasyCalc berechnet anhand der eingegebenen Schnittgeschwindkeit und dem Werkzeug bzw.
Werkstiickdurchmesser die optimale Bearbeitungsdrehzahl.

Wenn Sie Maschinen haben, bei denen die Drehzahl des Werkzeugs (oder Werkstiicks) iiber Schaltgetriebe
eingestellt wird ist diese Drehzahl moglicherweise nicht einstellbar. Die berechnete Drehzahl wére z.B.
1260 U/min und bei ihrer Maschine kann man entweder 1000 oder 1430 U/min einstellen.

Deshalb haben Sie die Moglichkeit, bei diesen Maschinen die Drehzahlstufen anzugeben.

Klicken Sie dazu auf das Késtchen "Feste Drehzahlstufen" und geben Sie die Drehzahlen in das darauthin
erscheinende Eingabefeld ein.

Die Drehzahlstufen miissen untereinanderstehend eingegeben werden, also
34

98

143

215 etc.

3.1.1.6 Eilgang Z und Eilgiinge X/Y

Angaben zum Eilgang werden fiir die Berechnung der Positionierzeiten innerhalb der "Zyklen fiir
Zeitberechnung" (Siehe Kapitel 4.3) benotigt.

In der Regel ist es so, dass bei den meisten Maschinen der Eilgang in der Z-Achse etwas geringer ist als der
Eilgang der X und Y-Achse (Ausnahmen bestétigen die Regel)

Da beim Uberfrisen einer Planfliche hauptsichlich der Eilgang der X+Y-Achse in die Nebenzeiten eingeht,
beim Tieflochbohren jedoch ausschlielich der Eilgang der Z-Achse ist die Differenzierung notwendig.

Wenn Sie die Eilgangsgeschwindigkeiten Ihrer Kostenstellen nicht kennen, tragen Sie einen geschitzten Wert
ein. Es ist nicht von sehr groler Bedeutung, ob Thre Maschine 20m/min oder 30m/min Eilgang féhrt (ob 5 oder
40 allerdings schon :-)

Bei Kostenstellen, die keinen Eilgang haben, z.B. Handarbeitspldtze, manuelle Maschinen etc., tragen Sie hier
nichts ein.



3.1.1.7 Maximaler Arbeitsvorschub

Nicht immer kénnen Maschinen mit der schnellsten Vorschubgeschwindigkeit, also dem Eilgang, auch
bearbeiten.

Wenn eine Maschine mit 40m Eilgang positioniert, kann sie u.U nur mit max. 20m/min formgenau frisen weil
sonst der Schleppfehler viel zu gro3 wiirde. Auch Gewindeschneiden auf einer CNC-Drehmaschine ist nur bis
zu einer maximalen Bahngeschwindigkeit moglich, da sonst die Steuerung die Synchronisation nicht mehr
hinbekommt.

In der Regel werden die max. Bahngeschwindigkeiten nicht erreicht, aber beim HSC-Frisen oder beim
Gewindedrehen kdnnte es vorkommen.

Wird bei der Zykluszeitberechnung der max. Arbeitsvorschub iiberschritten passt EasyCalc diesen an indem die
Schnittgeschwindigkeit und Drehzahl korrigiert wird.

Was jetzt noch kommt konnen Sie spiter noch eintragen, deshalb

Tour weiter bei Kapitel 3.1.3

3.1.2 Expertenmodus / Sonstige Maschinewerte
Tja, wie es immer so ist: Mit neuen Funktionen kommen neue Probleme :-)

Das Problem ist, dass die physikalisch benotigte Zeit eines Zerspanungszyklus, also reine Wegstrecke /
Vorschub, bei komplexeren Zyklen von Maschine zu Maschine erheblich differiert.

Selbst wenn Sie ein Programm in der Maschine als Werkzeugweggrafik laufen lassen ist die tatséchliche
Maschinenlaufzeit teilweise >20% linger.

Bei vielen Steuerungen konnen z.B. maschinenherstellerspezifische Parameter wie Werkzeugwechselzeit und
Beschleunigung fiir die Grafik gar nicht hinterlegt werden.

Wihrend das Gewindeschneiden von 6 M8-Gewinden z.B. auf einer dlteren SK50-Bettfrdsmaschine mehr als 1
Minute dauern kann bendtigt ein modernes Vertikalzentrum mit Motorspindel und Linearantrieben dafiir u.U.
weniger als 15 Sekunden.

Auch sind 2 Maschinen mit 40m Eilgang nicht gleich schnell: Wéhrend eine Maschine mit 3m/s2 beschleunigt
und abbremst arbeitet die andere Maschine mit Beschleunigungswerten von 1g = 7.85m/s2 und bohrt das selbe
Tiefloch in 20% weniger Zeit.

Auch die Steuerung hat z.B. beim Taschenfrisen oder Gewindedrehen mit unterschiedlichen Block-
Zykluszeiten einen wesentlichen Einfluss.

Das Frésen einer groBBeren Tasche kann bei gleichen Schnittwerten bei einer "lahmen" Steuerung um 50%
langer dauern.

Welche Bearbeitungszeit also soll EasyCalc als Zykluszeit ausgeben?

Aus diesem Grund haben Sie die Moglichkeit, fiir jede Kostenstelle fiir bestimmte Bearbeitungen
Korrekturfaktoren zu hinterlegen

D.h. wenn EasyCalc Thnen fiir das Tieflochbohren von 6 Bohrungen 1 Minute ausgibt, IThre Maschine dafiir
aber 1 Minute und 20 Sekunden benétigt so hinterlegen Sie beim Korrekturwert Tieflochbohren einen Faktor
von 1.33 (NICHT 1.2 -> Dezimalzeiten !! :-)
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Benotigt Thre Maschine nur 50 Sekunden, so hinterlegen Sie einen Korrekturwert von 0,83
Das bedeutet, Sie miissen, wenn Sie noch genauere Zeiten erfassen wollen an, jeder Threr Maschinen die

Korrekturfaktoren ermitteln. Wie geht man hierfiir vor ?
3.1.2.1

Vorab: Man muss sich fragen, ob man den Aufwand treiben will. Wie schon auf den ersten Seiten erwéhnt ist
EasyCalc als Hilfsmittel fiir den erfahrenen Techniker oder Meister gedacht. Erfahrungsgemal ist es fiir ein
Einzelteil oder auch eine Serie unbedeutend, ob die reine Laufzeit 8'25" oder 8"40 Sekunden betrigt. Die
Nebenzeiten wie z.B. Wendeplattentausch aufgrund abgelaufener Werkzeugstandzeiten, Stillstandszeiten
aufgrund Mehrmaschinenbedienung, Priifzeiten usw. tragen wesentlich mehr zur Auftragszeit bei als es auf den
ersten Blick scheint. Und nicht zuletzt ist auch der Maschinenbediener ein wesentliches Element.

Wer an Stiickzeitberechnungen genauer 85% glaubt sollte einmal 2 verschiedene Bediener je einen Tag lang an
der gleichen Maschine arbeiten lassen und abends dann die jeweils gefertigten Teile zdhlen :-)

Nichts desto trotz, wenn die Notwendigkeit besteht sollten Sie versuchen, eine fiir diesen Zyklus typische und
gemittelte Bearbeitungszeit aufzunehmen.
Wir schlagen Ihnen vor:

Gewindedrehen Gewinde M50x2 Léange 100mm V= 120m/min

Tieflochbohrzylus: 10 Bohrungen, Bohrer@=10 V=50m/min f=0,2mm/U Bohrtiefe 80mm Zustellung
jeweils 8mm

Taschenausrdumen: 1 Tasche mit den Maflen 200x100mm Fraser@=12mm V=50m/min F= 0,2mm/U

Natiirlich konnen Sie sich andere Werte suchen die bei [hnen eventl. besser passen.
Wichtig ist nur dass Sie bei Ermittlung der Korrekturfaktoren in EasyCalc und in der Maschine genau die selben
Schnittdaten verwenden!
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Soweit zur Erkldrung.

3.1.3 Kostenstellen, sonstiges

ALSO JETZT KOMMT DIE FLEIBAUFGABE, DIE EINRICHTUNG DER KOSTENSTELLEN IST DER PUNKT, DER
WIRKLICH ETWAS ZEIT FORDERT, ABER OHNE DIES FUNKTIONIERT EASYCALC NATURLICH NICHT “RICHTIG”
Wenn Sie EasyCalc installiert haben, sind einige Kostenstellen zur Demonstration bereits angelegt.

Sie konnen diese auswéhlen und einfach iiberschreiben oder 16schen und neu einfligen

Wenn Sie sich nur einen Uberblick iiber EasyCalc verschaffen wollen, kionnen Sie zum Ersten mit diesen
Standardkostenstellen arbeiten und Ihre Firmendaten spdter einrichten, deshalb kénnen Sie die

Tour weiterfiihren bei Kapitel 4

Die Kostenstellen 998 Fremdarbeiten und 999 Materialberechnung kdnnen Sie nicht bearbeiten. Warum, dazu
kommen wir spéter.

Wenn Sie Kostenstellen haben, die nicht pro Zeiteinheit, sondern pro Wegstrecke abgerechnet werden
(z.B. Siage, Drahterodiermaschine etc.) lesen Sie bitte den entprechenden Tipp bei den FAQ.

Wenn Sie die Bilder Ihrer Maschinen einbinden wollen, so miissen Sie folgende Konventionen einhalten:
- Die Bilder miissen im EasyCalc-Unterverzeichnis "Machine" abgelegt werden
- Das Bild der Kostenstelle muss gleich der Kostenstellennummer +".jpg" heiflen
Kostenstelle "5 --> Name des Bildes: "5.jpg"
"032" --> Name des Bildes: "032.jpg"
Kostenstelle "Fraese3" --> Name des Bildes: "Fraese3.jpg"

Kostenstelle

- Die BildgroBe sollte ungefdhr 280 x 210 Pixel und maximal 400Kb betragen.
Wenn Sie keine Erfahrung mit Bildbearbeitung haben, kontaktiergn Sie uns. Wir helfen Ihnen gerne weiter.

i Flaayl” ke " 1Mook ol el eod ™

tct’,;! | Kostenstellen Anlegen | Andern e :]1"'
= d R
‘-J! i.‘.‘: KBern: Iyklemssrchine a0, 00 30, 3 :' - ol |
— e <[ e
|E| e ‘ .
& | o [ - E——
LY A P -
= o [ Hg o e [ |
|%| - = Pl [T (i = T
= B = e e e——
| E [ I | ]
& 2 ' | I
. B e e il
B 3 ) | e | [Emdeegeg I 1
: o Sty
% [T Feaw Drsezarids fe 4 PRICHEH EI—
f [T Bordanie Sohndigeactm ndgiet . :
i — Hinweisfeld bei
— % "W‘;:ﬂn‘mﬂmw geladenen
g < Kalkulationen
3 Qr"’ J.lﬁl.hl-l-_|| ! B e nain Bs | e —— B
g | -~ | yternehan| Eanhigen | Lémehan|
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Nachdem Sie alle Kostenstellen angelegt haben, miissen Sie Ihre Daten abspeichern.

Driicken Sie dazu den “Einstellungen Speichern” Knopf. Damit werden Thre Daten in die Datei geschrieben,
ansonsten sind Thre Eingaben beim Beenden von EasyCalc verloren! (Wenn Sie viele Kostenstellen haben sollten
Sie dies auch zwischendurch tun. )

Dazu noch etwas Grunsitzliches zum “Anderungen iibernehmen” und “Einstellungen speichern”- Knopf
Ubernehmen iibernimmt ihre Eingaben nur fiir diese Sitzung, das heit wenn Sie EasyCalc beenden und neu
starten sind die alten Werte wieder giiltig. Das macht z.B. Sinn wenn Sie fiir einen speziellen Auftrag andere

Stundensitze oder Gemeinkosten verwenden wollen

Speichern speichert Thre Eingaben dauerhaft

Wenn Sie eine Kalkulation geladen haben, kénnen Sie Anderungen in Kostenstellen zwar iibernehmen, aber

nicht abspeichern.

Je nachdem, wie alt die geladene Kalkulation ist, kann sich inzwischen einiges verdndert haben. Die Maschine von

damals gibt es zwischenzeitlich nicht mehr oder steht in einer anderen Abteilung/in einem anderem Werk. Die
Stundensétze oder Gemeinkosten haben sich wesentlich gedndert, usw.
Ein Speichern macht keinen Sinn und wiirde unter Umstdnden bei neuen Kalkulationen zu Fehlern fiihren.

Wir machen weiter mit dem Punkt "Gemeinkosten"
Waihlen Sie im Menii "Konfiguration" den Punkt "Eigene Daten/Gemeinkosten

3.14 Gemeinkosteneingabe

|Anﬁagenummer | |_ - _

| i | |_ ieferbedingungen

| Stralle | |_ arformular editieren
| Kundenort | |
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: EasyCalc Einstellungen L..-Ju_._i

( Datensicherung T Standartvorgange T Materialzerten T Lieferbedingungen
T Sachbearbeiter T Dateiablage

Stammdaten | iZuschlagsats

|I'-f|aterialgeme|nkustenzuschlag | | 10
[Fertigungsgemeinkostenzuschiag | | 10 E Fix | o [f& Variakel W\\
—— . I~
ervealtun meinkostenzuschia Viichtig:  Beachten e
IV i g_| | unbedingt die Hinweise in \\ Ausgewihlte Seite
[Vertrbbsgaen‘belnkustenzuschlag | | 11 der Hilfe zu Fixen + g
Varaiblen Gemeinkosten
lZuschlag fir Fremdarbeiten | | 10
lZusc:hlag.ﬁ.ir Gewinn | 10 E . .
| (= Ist dieses Hiackchen gesetzt
werden die fixen+variablen
ACHTUNG: Fertigungsgemeinkosten

Die angezeigten Zuschlagsatze sind aus dsr GELADENEN Zusammengezéihlt, Siehe
Kalkulation und geften nur fur diese! Wollen sie die N d h: 9.5.1
aligemeingifigen Werte sehen/bearbeiten, miisssen Sie im N azu auch: T

Hauptiormudar ober "DateiNete Kalkulstion™ daz= Progra neL
initialisieren.
Eingabefelder

\HinWeistext erscheint nur

wenn eine gespeicherte
Kalkulation aufgerufen
wird

T ' s Bei eirier geladener Kalkulation
f_ﬁ E!”siil‘!:]nrﬁz: EAt e kiinnen Einstellungsn MICHT ¥ schlieken
. Wchert werden

Ubernimmt die eingetragen Werte fiir \S . .
diesen Programmdurchlauf, speichert die peichert die Werte dauerhaft ab

Daten aber NICHT ab

Sind ihre Gemeinkosten bereits in Ihren Kostenstellenstundensitzen enthalten, das heiflt, Sie rechnen in
Threr Firma nicht mit Gemeinkostensétzen, dann tragen Sie in die entsprechenden Felder
(Fertigungsgemeinkosten, Verwaltungsgemeinkosten und Vertriebsgemeinkosten) “0” ein.

Sie sollten jedoch auf jeden Fall einen Zuschlag auf die Fremdarbeitskosten und auf die Materialpreise
hinterlegen, da Sie bestimmt nicht das Material an Ihre Kunden zum Einkaufspreis weiterverkaufen.
SchlieBlich haben Sie Verschnitt, Abfallstiicke u.4..

Das selbe gilt fiir Fremdarbeiten. Auch hier miissen Sie sicher etwas zuschlagen. Die Verwaltung der
Fremdkosten (Bestellung schreiben, Transporte hin und zuriick, Vorfinanzierungskosten usw.) kostet Sie
schlieBlich Geld.

Haben Sie betriebliche Kalkulationsschemen, tragen Sie bitte in die Felder Fertigungsgemeinkosten,
Verwaltungsgemeinkosten und Vertriebsgemeinkosten die giiltigen Prozentsétze ein

Diese Gemeinkosten werden bei der Auswertung auf die Stundensitze der Kostenstellen zugeschlagen.
30% Fertigungsgemeinkosten auf einen Fertigungspreis von 10.-- ergibt folglich 13.--

Letztlich tragen Sie noch Ihren Zuschlagssatz fiir Gewinn ein, falls dieser nicht in den anderen Satzen
bereits enthalten ist.
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Wenn Sie sich iiber Thre betrieblichen Kalkulationsschemen nicht sicher sind, tragen Sie jetzt fiirs erste
iiberall “0” ein. Sie konnen diese Werte jederzeit 4ndern.
Die "Rangfolge" der Gemeinkosten entspricht der Reihenfolge der Eingabefelder. So werden z.B.
Materialgemeinkosten nur auf die Materialstiickkosten aufgeschlagen, wéhrend z.B.
Verwaltungsgemeinkosten auch auf die Fertigungskosten und damit auch auf die Materialkosten
aufgeschlagen werden. Der Gewinn wird auf sdmtliche anfallende Kosten aufgeschlagen.

ACHTUNG:

Die Gemeinkostensdtze werden beim Speichern von Kalkulationen mit abgespeichert, das heiflit wenn Sie
am 10.04.2003 ihre Gemeinkostensitze verdoppeln, werden beim Laden einer vor dem 10.04.2003
erstellten Kalkulation die zum Zeitpunkt der Kalkulationserstellung giiltigen Gemeinkosten verwendet.
Wenn Sie bei der Auswertung aber die “neuen” Gemeinkostensitze verwenden wollen, miissen Sie diese in
diesem Menii speziell fiir die geladene Kalkulation dndern.

3.1.5 Liefer- und Zahlungsbedingungen

Nun, was soll man dazu viel erkldren : Hier geben Sie die in Threm Haus geltenden Lieferbedingungen
und Zahlungsbedingungen ein. Benotigt werden diese vor allem, wenn Sie direkt aus EasyCalk heraus
mit dem Faxformular Angebote drucken

-
: EasyCalc Einstellungen L._a}-.._._i

[ Stammdaten T Zuschlagsdtze T Sachbearbeiter T Dateiablage

Datensicherung T Standartvorgange T lateriglzortsn T Lieferbedingungen | Hier erfasste Kosten fuir diese

Versandbedingungen Versandart werden in den
/Formularen automatsich
]Spediticn, frei Haus Li | = Vorgeschlagen
r\lersandba:lmgung : | }Snadﬂiun, freij/
[<osten (Pro Sendung}: | Zon €
Andern ‘ Einfiigen ‘ Liechen ‘

Zahlungsbedingungen

[Eaniungsbedingung | |30-Tag-62%, 50 Tage Netto

[Einsaufschiag | |—3‘ %
Hier erfasste Kosten fiir diese
Andern ‘ Einfiigen | ‘Lm Zahlungsbedingung werden den
| ————_Stiickkosten (Endpreis )
zugeschlagen

: [ B eirier geladener Kalkulation
v Einstell Einsteiiy Z :
& dgis-.;:-g:: i konnen Einstellungen NICHT M schlieRen
| H | abgespeichert werden
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So, Sie brauchen nun noch kurz die Eingaben zu den

3.1.6 Stammdaten:

Dazu gehort
- das Wiahrungszeichen, also ob Sie in DM, €, Schilling, SFr, § usw. kalkulieren

- den Standardbohrerwinkel: Der Standardbohrerwinkel ist der Winkel, der zur Berechnung der
Bohrerkompensation (Im nachfolgenden Bild Mal3 K) verwendet wird

-Autoform anpassen Ja/nein

Wenn Sie die Programmmaske in der GroBe verandern, werden alle Elemente (Eingabefelder, Button,
Tabellen etc) entsprechend angepasst. Bei langsamen Rechnern kann es dabei fiir ein bis zwei Sekunden zu
einem Flackern kommen. Wenn Sie dies stort, konnen Sie das Hékchen bei "Autoform anpassen" entfernen.
Damit ist das Flackern weg, aber die Elemente behalten auch beim VergroBBern (Vollbild) immer Thre feste
GroBe.

Die Sachbearbeiter sind auch schnell hinterlegt:
Damit auch spéter ersichtlich ist, wer ein bestimmtes Teil kalkuliert hat, konnen verschiedene

Sachbearbeiter hinterlegt werden. In der 1. Kalkulationseite wird der Sachbearbeiter aus der Liste
ausgewdhlt.

Wollen Sie noch die Standardvorgéinge hinterlegen? Weiter auf der nichsten Seite.
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3.1.7 Standardvorginge

: Eag_l.l[!alc Einstellungen L._J \._._]

[ Stammdaten T Zuzchlagsdtze T Sachbearbeiter T Dateiablage

Datensicherung Standartvorgange T Ifatsrialsorten T Lieferbedingungen

08¢ Diverse Neben- und Verteilzeiten 7
srgangsbeschreibung JD&# Diverse Meben- und Vereilzeiten

Stickzet : 0,75
s

Endern | Einfilgen | Lischen

o i | Fi " Bei sirier geladener Kalkulation
] Enislymgen = kinnen Einstellunger HICHT ®  schlieBen
ubernehmen ) g 3
| : | abgespeichert werden

Da als Beispiel schon ein paar Standardvorgénge hinterlegt sind, ist es jetzt wahrscheinlich besser, sich
auf wichtigere Sachen zu konzentrieren und diesen Punkt vorerst zu iiberspringen.

Nur fiir spéter deshalb hier die Erkldrung:

Standardvorgénge sind immer wiederkehrende Vorgidnge wie z.B. "Entgraten und verpacken"
,,Vorrichtung aufbauen* etc.

Aus diesen Standardvorgidngen konnen Sie bei einer Kalkulation auswihlen und schnell in Thre
Kalkulation iibernehmen. Sie ersparen sich damit etwas Schreibarbeit.

Wenn Sie Standardvorgénge anlegen sind die zugehdrigen Stiick- und Riistzeiten nicht das Mal3 der

Dinge. Tragen sie Zeiten ein, von denen Sie denken, dass sie zumindest ab und zu passen. In den
restlichen Fillen konnen Sie die Zeiten direkt in der Kalkulation vor der Ubernahme natiirlich verindern.
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3.1.8 Dateiablage / Pfade

Wenn Sie nur eine Einzellizenz haben und/oder EasyCalc zum ersten Mal nutzen, konnen Sie diesen Punkt
auch furs Erste iiberspringen. Notieren Sie sich ihn und kehren Sie nach der Einarbeitung wieder hierher
zuriick.

Dann gilt:

Normalerweise werden alle gespeicherten Kalkulationen im Unterordner "Kalk dat" des EasyCalc
Programmverzeichnisses abgelegt. Ebenso werden die Konfigurationsdateien verwendet, die im EasyCalc-
Verzeichnis liegen. Wenn Sie nun bestimmte Verzeichnisse haben, die automatisch gesichert werden, z.B.
"Eigene Dateien" oder Daten auf einem Netzwerk-Server, konnen Sie das Standardverzeichnis dndern.

I ]

: EasyCalc Eingtelilungen .__Ju__i

f Datenzicherung T Standartvorgange T Materialzerden T Lieferbedingungen

Stammdaten T Zuschlagsdtze T Sachbearbeiter T Dateiablage

| Speicherordner-fur Kalkulationen | -
]D A0-HTC-WorkW_ProgrammeiSource\Ec 7_x_x\kalk_dat Andern
| Ordner fir EasyCalc Konfigurationsdateien | =
]D:‘.D-HTC—%’»-‘urMG_Prc gramme\SourcelEc 7% x Andern

[Ubertragen Sie aofle. vor einer Snderung mit "D atensicherung/Konfigurationsdateisn
ubertragen'' Thre K.onfgurationsdateien in das entsprechende Werzeichniz)

| Streiu:hprurdn_erﬁﬂr Faxformulare |
y 4

ID:AD-HTC-Wof\0_ProgrammetSourcelEc 7_x_x\FormData Andern

l 7/

Einstellungen ;
Mﬂb&rnehmen M SschiieRen

Wenn SigZ/mit mehreren EasyCalc-Arbeitspldtzen arbeiten sollten Sie ebenfalls auf gemeinsame

E Einstellungen
speichern

Konfigurationsdaten zugreifen, damit alle mit den gleichen - firmeneigenen - Daten arbeiten.

Hier ist es sinnvoll, die Konfigurationsdatein auf den Server zu legen, so dass jeder Arbeitsplatz die auf die
selben Konfigurationsdateien zugreift. --> Siehe auch Kapitel 10.1 "How to"
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Den Speicherort fiir die Kalkulationsdateien kénnen Sie einfach neu setzen, indem Sie den "Andern"-
Button anklicken und im Explorer-Fenster ihr Verzeichnis auswéhlen. So konnen z.B. auch alle
Kalkulationen zentral gespeichert werden und von verschiedenen Arbeitspldtzen darauf zugegriffen
werden.

Wenn Sie den Speicherort fiir die Konfigurationsdateien zum ersten Mal neu einrichten, miissen Sie
natiirlich auch die Konfigurationsdateien in das entsprechende Verzeichnis kopieren.

Nutzen Sie hierzu die Funktion "Daten sichern/Programmdaten sichern " -->Punkt 7.2, und wihlen Sie als
"Sicherungspfad" das gewdhlte Verzeichnis.

Ein Tipp:

Wenn Sie im Netzwerk mehrere Arbeitsplitze nutzen sollte zur Sicherheit nur 1 Nutzer Schreibrechte im
Konfigurationsverzeichniss haben, evtl, sogar nur der Administrator, die restlichen Nutzer sollten nur
Leserechte haben.

Nur dann ist gewéhrleistet das alle Nutzer mit den selben Daten arbeiten und nicht ein Nutzer
versehentlich irgendwelche Daten (Kostenstellen, Gemeinkostenzuschldge 0.4.) dndert und es so unter
Umsténden zu fehlerhaften Berechnungen kommit.

Wir empfehlen ihnen iibrigens dringend, nachdem Sie alle firmenspezifische Daten angelegt haben,
diese zur Sicherheit auf Diskette oder auf sonstige Datentriiger (CD, Netzlaufwerk etc) zu sichern.
Springen Sie dazu kurz auf Kapitel 7 und fahren anschlieffend hier fort.
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3.2 Kundenstammdaten

Auch dieser Punkt ist filirs erste Mal nicht so wichtig. Er gehort nur von der Systematik hierher. Wenn Sie sich
gerade in EasyCalc einarbeiten, iiberspringen Sie diesen Punkt bis -->Punkt 4 und kehren spater hierher
zuriick.

Ansonsten:

Zu den Kundenstammdaten gelangen Sie liber das Menii "Konfiguration/Kundendaten". Hier haben Sie 2
Moglichkeiten, nimlich Kundenstammdaten anzulegen und zu bearbeiten oder aus externen Datenquellen
einzulesen

3.2.1 Kundendaten bearbeiten

== Adresse B/ 9
—Firma
Hinterhuber b ezzgerate Heier Eibiag
~ Anschiift >3 M Echeter
Feingazse 123 . .
<& Warheriger
90800 [Prézistack _
Lozechen
—Telefan —Fax -
0&7E5 [+5000 450010 Drucken
Suchen
—E-Mail-adresse: —Homepage: I
IInfD@Hinterhuber-M eszgeras Go Iwww.Hinterhuber-Messgeraete Go Zwischﬁnhal:ila'ge
" Adesser heu
zortieren
Bemerkung
300 K A 25 Stunden Fahirt -
Zeile 2 i
Zeile 3 EI‘]dE i
s _v_l Sﬁeiékﬁrn |
| Ort eingeben; max.: B0 Zeichen

Nun ja, was soll man viel dariiber schreiben? Im Prinzip ist es ja klar, was hier gemacht wird.

Wichtig ist nur zu wissen, dass aus den hier eingetragenen Adressen auf dem 1. Kalkulationsblatt ausgewahlt
werden konnen. Deshalb konnen dort nur Strafle, Telefonnummer und Emailadresse automatisch eingetragen
werden, wenn die Daten hier auch hinterlegt sind.

Die im Feld "Bemerkung" eingetragen Daten erscheinen ebenfalls im 1. Kalkulationsblatt. Hier konnen alle
moglichen Informationen hinterlegt werden, die flir den Bearbeiter von Bedeutung sind von "Anlieferung

ausschlieBlich mit Spedition Sauschnell" bis "Zieht immer 3% Skonto ab, deshalb immer 5% dazuschlagen" :-)

Also kommen wir zum wesentlich komplexeren Thema, ndmlich
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3.2.2 Kundendaten einlesen

Es ist natiirlich nicht zwingend notwendig, in EasyCalc Kundendaten einzugeben. Sie konnen jederzeit die
Daten oder auch nur den Namen im 1. Kalkulationsblatt selbst eintragen. Sie konnen sogar die 1. Seite fast
leer lassen, z.B. wenn Sie schnell etwas fiir interne Zwecke kalkulieren wollen.

Aber wenn Sie aus Griinden der Ubersichtlichkeit , spiteren Verfolgbarkeit etc. die Daten haben sollten ist
es natiirlich ein groBer Aufwand, u.U. hunderte von Adressen, die Sie in ihrem Kaufménnischen System
haben, hier nochmals einzupflegen.

Deshalb bietet EasyCalc die Moglichkeit, Kundendaten aus externen Dateien einzulesen. EasyCalc kann
Daten aus Excel- oder Textdateien einlesen. Das heifit, wenn ihre Software die Kundenstammadaten in eine
Excel- oder Textdatei exportieren kann, kann EasyCalc diese importieren.

Allerdings erwartet EasyCalc bestimmte Konventionen, auf die wir jetzt niher eingehen wollen:

3.2.2.1 Kundendaten aus einer Exceldatei einlesen

Vorab: EasyCalc nutzt hier Excelfunktionen, das Ganze funktioniert also nur wenn auf dem Rechner auch
Excel installiert ist.

(Ist auf dem Rechner, auf dem EasyCalc lizenziert ist, kein Excel installiert, konnen Sie auch auf
irgendeinem anderen Rechner auf dem Excel lauft die Demoversion von EasyCalc installieren und mit
dieser die Daten importieren)

Die zwingende Reihenfolge der Felder ist:

A = Name B = Namenszusatz C = Bemerkung D = Strafie E = Hausnummer  F=PLZ
G =0rt H= Vorwahl = Telefonnr J = Faxnr. K = Email L=URL

Thre Exceltabelle wiirde also so aussehen:

i ~| =|.

= D =1 O S =7 O [ 7 -~
1 iWaler MWaschinenbal Text1 Metallstralie 18 77777 Minchen 089 12345 54321 Mail@Muelleywew. Mueller.
L2 [Mayer Prazisionsteil Text? Dumme Gass 16 88383 Minchen 089 23456 B5432 Dingsidings www.Dinus.dE_I
|3 Huber Metalle Textd  Alte Stralle | 23 78985 Linz 0043/55586 12354 OR7E |2
ﬂNeumeier _ Textd WWeite Priel 18 11111 Hamburg 03g |2 15 wwo@t-online.de

5 |
5 I .
'|4J[W>_I—>T[\Tabene1 A Tabellez / Tahellez / |41 ool
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Nattirlich haben Sie ein paar Daten mehr :-)
Sie klicken den Button "Exceldatei einlesen" an und wéhlen ihre Exceldatei aus. Wenn alles geklappt hat,

sehen Sie die Daten in der Tabelle.

i, Kundenadressen emnlesen
Einlesen der Kundendalen auz einer Datelim

Text- { ASCI-Format

Einlezen der Kundendaten o

Excel-Tabelle.

.....

| Zeichen fiir Feldtrfnnung i | I_ Te?r::ted;;ﬁi | htLl n’g: _
: Zum Einlezen aus einer Excel-T abelle

miss Excell auf dem PC installiert sein |
Mutzen Sie bitte die Hilfe f F1 fiur weitere Informationen.

Mame amenszzuzatz| Kommentar | Strafe Hauznr [PLZ | Ort Yonwah
iiller M azchinenbad | Text Metallztraie 15 T [ Minchen (I} =ia]
Maper Prazisionsteile | Text2 Dumme Gagze |16 323838 | Minchen a9
Huber ki etalle Texta Alte Strale 23 78965 [Linz 1043/
Meumeier Textd wigite Priel 15 11111 [Hamburg a5

KIS gl

Eingelesene [ atenszatze Eingelezen D atenzatze in Speicherm +
nicht Libermehmen: Abbrechen EamCale abspeichern: S chlighern ‘

Klicken Sie jetzt den Button "Speichern + Schlieen" an, werden Sie gefragt, ob Sie die eingelesenen

Daten an die bestehenden Daten anhdngen wollen oder ob Sie die Kundenstammaten in EasyCalc
tiberschreiben wollen.



3.2.2.2 Kundendaten aus einer Text/Asciidatei einlesen

Auch hier ist die Reihenfolge, in der die Daten in der Datei stehen miissen, festgelegt. AuBerdem muss jeder
Datensatz in einer Zeile stehen

Die Reihenfolge der Felder ist:

'Name 'Namenszusatz 'Bemerkung 'Strale 'Hausnummer 'PLZ 'Ort "Vorwahl 'Telefon 'Fax 'Email
'URL

Sie miissen Thre Daten in genau dieser Reihenfolge vorliegen haben. Wenn Sie irgendwelche Felder nicht
bendtigen oder nicht bedienen wollen, muf3 das Feld in Ihrer Datei trotzdem durch ein zusétzliches
Trennzeichen vorhanden sein

Zeichen fiir Feldtrennung:

Bestimmen Sie das Zeichen, das die einzelnen Felder von einander trennt.

In der Regel ist es das Semikolon ";", aber es ist jedes beliebige Zeichen moglich.

Beachten Sie aber, dass dieses Zeichen in ihrem normalen Datentext NICHT vorkommen darf!

Das heif3t, wenn Sie als Namen "J.R." haben und als Namenszusatz "Ewing" sowie als Bemerkung "Zieht
immer 3.5% Skonto ab" diirfen Sie als Trennzeichen NICHT den Punkt "." wéhlen weil beim einlesen sonst
nur das "J" als Namen und das "R" als Namenszusatz erkannt wird. Als Strae wird folglich "Zieht immer 3"

und als Hausnummer "5% Skonto ab" erkannt.

Eine Textdatei wiirde also etwa so aussehen:

Miiller ; Maschinenbau ; Bemerkung ; Bleistrasse ; 14 ; 98765 ; Miinchen ; 08900 ;12345 ;15246 ; Info@Miiller.de ; URL
Maier ; Mechanik ; Bemerkung ; Feinweg ;5 ;98765 ; Miinchen ; 08900 ; 55441 ;9400-0 ; Maier@web.de ; URL

Nachdem sie durch Anklicken des Buttons "Textdatei einlesen" Ihre Datei ausgewidhlt haben sehen Sie in der
Tabelle ob alles geklappt hat. Scrollen Sie zur Sicherheit ganz nach unten zum letzten Datensatz. Wenn dieser
in Ordnung ist, dann kdnnen Sie die eingelesenen Daten abspeichern. Auch hier werden Sie gefragt ob Sie die
Daten an die bestehende Kundenstammdaten anhiingen wollen oder ob Sie die "alten" Kundenstammdaten
iiberschreiben wollen..

TiA, DAMIT HATTEN WIR EASYCALC FIT GEMACHT FUR IHRE FIRMA UND WIR KONNEN UNS JETZT AUF DIE
KALKULATION STURZEN.

(NATURLICH VORHER NOCHMALS KONFIGURATIONSDATEN SPEICHERN. -->7.2)
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3.3 Werkzeuge (PRO-Version)

Und auch dieser Punkt ist fiirs erste Mal nicht so wichtig. Wenn Sie sich gerade in EasyCalc einarbeiten
iiberspringen Sie diesen Punkt bis -->Punkt 4 und kehren spiter hierher zurtick.

Ansonsten:

Zu denWerkzeugdaten gelangen Sie liber das Menii "Konfiguration/Werkzeuge". Hier haben Sie 2
Moglichkeiten, nimlich Werkzeuge anzulegen und zu bearbeiten oder aus externen Datenquellen einzulesen

3.3.1 Werkzeuge importieren (PRO-Version)

Sie konnen Werkzeugtabellen einlesen, wenn diese in einem Textformat vorliegen.
Hierzu miissen Sie wahrscheinlich die Werkzeugdaten aus der entsprechenden Quelle (z.B. Werkzeug-CD)
zuerst exportieren. Wie das geht, hdangt von der jeweiligen Quelle ab.

Die Daten miissen pro Werkzeug in einer Zeile liegen, durch ein Trennzeichen, i.d.R. ein Semikolon getrennt..
Sie konnen aber auch jedes andere Zeichen als Trennzeichen bestimmen. Thre Datei aus der die Werkzeuge
eingelesen, werden wiirde also etwa so aussehen:

TO001; Planfriaser; ©@80;5mm;130-150m/min;0,1-0,18 ;HM;Unbeschichtet;13,95; Bemerkung 01;D:\Bilder\Fraeser01.jpg ;
T002; Planfréser; ©@100;5mm;140-160m/min;0,1-0,18mm/U;HM;TIN;1380; Bemerkung 02; D:\Bilder\Fraeser02.jpg ;

Wzg2; Planfriser; @125;5mm;150-170m/min;0,1-0,18mm/U;HM;TICN;130,95; Bemerkung 03; D:\Bilder\Fraeser03.jpg ;
Wzg4; Planfriser; @160;5mm;160-180m/min;0,4-0,18mm/U;HM;Sonder;1390,99; Bemerkung 04;D:\Bilder\Fraeser04.jpg ;
Wzg5; Planfriser; ©@200;5mm;170-190m/min;0,1-0,18mm/U;HM;PKD;1280; Bemerkung 05; D:\Bilder\Fraeser04.jpg ;

| B Einlesen von Warkze e s edrver Dated | Einfesen von Werk zewgdaten sus eine
- . ’ ’ S Excel-Tabelle
= Text- | ASCH-Format ;
= e, Achtung: 1.
e fe—— — 1_ 1 Textdatei =l = =l Iﬂj Exceldatei
i T 1ir F : = ! inl s Eirleaen sus siner BE inl
§ Eschen i Pitbeining - | el muss Excell auf dem PC installiort sein | b
T Nutzen Sie bitte die Hilfe / F1 fiir weitere Informationen.
_ [emmmer [T K SR W
| ——i [—"—*—-—1 Bahryarkranges o
E l_ Drehwerkzeuge
g e = lﬁmiﬂiﬂ'ﬁ- 1 lﬁ FransRerLTeugs
§ ECET e W |—“ Sonderwerkzeuge bt
: = = Fa won 1-11 oder
MAN
. T WarkTaug G Aphlan Vo =) Soma Baschich, .
1 TOHH Fiznfrager G809\ Smm|-15kmimin {1-0; 18mmL H| Unbeschichtel] 13,95 Bemarkung 1 D\Biderty
2 TO002 Planfraser 2100] \smm|-160mimin]i-0, 128mma HH THH| 1280 Barnerkung (2 [T
3 W2 Planfraser 2125 Nom|-170mimin1-9, f8mm) HI TICH| 130,95 Bernerkung 03 DB e
4 Wzgd Flanfraser @180]  Smkn|-180maminI-0, 18rmmal HW Sonder] 1380.59 Bamerkung {4 CrBiger
5 Taol9e9s Fianfraser @200 Smr\ -190mamin [1-0, 1 8mmel) HH Weis plchl] 1280 Bemenung 05 3] -Eﬂne:‘?-,
£ b
"R"
nen
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In der Auswahl ("B") konnen Sie bestimmen, an wievielter Stelle der Zeile die entsprechenden Daten vorliegen.
Wenn z.B. bei Thren Werkzeugdaten die Werkzeugbezeichnung an 1 Stelle steht, die Werkzeuggrof3e an 2. Stelle und
die Werkzeugqualitit an 3. Stelle, miissen Sie dies hier eintragen

Durch Driicken des Buttons ,,Einlesen* werden die Daten eingelesen und erscheinen in der Tabelle "C". Hier
koénnen Sie die einzelnen Felder noch editieren, indem Sie sie in der Tabelle anklicken.

Wihlen Sie anschlieBend die Datei, in der Sie die Werkzeuge speichern wollen. Sie werden gefragt, ob Sie die
bestehende Datei liberschreiben wollen oder die eingelesenen Werkzeuge an die bereits bestehenden Werkzeuge
anhdngen wollen.

StandardméBig haben Sie die Moglichkeit unter 5 Dateien (Bohrwerkzeuge, Drehwerkzeuge, Fraeswerkzeuge,
Sonderwerkzeuge uns Sonstige Werkzeuge) zu wihlen.

Sie konnen aber jederzeit neue Werkzeugdateien erstellen indem Sie im Unterverzeichnis "Tool" des Easycalc-
Programmverzeichnis eine leere Textdatei (z.B. "Andere Werkzeuge.txt") erstellen, deren Endung Sie anschlieBend
von ".txt" in ".wzg" umbenennen.

3.3.2 Werkzeuge Bearbeiten (PRO-Version)

Sie konnen zu den eingelesenen Werkzeugen natiirlich weitere Werkzeuge hinzufiligen oder z.B. die Bezeichnungen
dndern. Sie konnen natiirlich auch Werkzeuge selbst eintragen ohne vorher Werkzeuge aus Datenbanken einzulesen

“ B

cuigda

port Werkzeug ten [
+

'|“ Im
—_——

- 0, -

BohrwerkTfuge
Drehwerkeuge
fraeswerkieuge
Sonderwerkzeuge
3ons Ell:lf_-ﬁ'&i Krauge

Werkzeuge vervalten

T Werkzaeug Grofe| Apktax Beschecht. EK, Bﬂneﬂi.lmg’
1] B0 Bohear @8} Bmwn|S-40mimin{l-0 12mmid]  HES| Unbeschichbel| 4088 HE5S5Co-Bohrer
| Boooz Bilrer VHL @14]  Smm|-120mémin|1-0.25mmu HId TIN| 12300 Innengekini
3| 80003 Bohrer-WFL @ 28] 5 mm|-tE0mimin| -0 15mmil | WP-HR 470,00 InmEngekihit Ao
= BohrarWEL B 34| _bmm| 180|015 | We - TN 470.00 Innéngerinit 8ol
< *
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Der Zweite Schritt 4

4.1 Erstellen einer Kalkulation

Tja. Jetzt wird’s ernst :-)

Also, nehmen wir an, Sie erhalten von der Firma Hydropart aus Miinchen eine Anfrage iiber die Herstellung
eines Ventilflansches nach Zeichnung JB-007.

Die Firma Hydropart wiinscht einen Preis {iber die Lieferung von 25 Stiick, alternativ 50, 100 oder

250 Stiick. Vorab miissen Sie 10 Musterteile liefern.

Sie starten also EasyCalc, sofern nicht bereits geschehen

4.1.1

Eazglalc ™ L

] %“}; 1.1 Grwnelddaten I 1.2 Hawilation I 1.3 Beroerkungen [ Zusstz I Toots i Hier kénnen Sie
2 ‘EI . aus Thren
‘ 23 5 || [Sechbeadeiter |  [Hemmann, Raif £ Arfragedan Stammdaten einer
—— || IAmEsn | [iZaaseTe piorzoiE ] Taherechost | ¥ Kunden auswihle
a| 2l [Fonda B < 1 ;;I:é. (sofern hinterlegt
S | [Strate | [Wasserstrats 1.3 = Tl
FnaanoT iMdnchen e —— .
v | ] ih’h Mn:;rnﬂlml
ﬁ | [AET Talebenenning | [Veneanscn ik o]
(= [Z5iehningsnummer | [eocy
Hits
@ | - || FEE | B4 .
T | B|| [EosgoRerStickzabiien) | [0 [ 1l Il ||
[Z8ichning TEd | | by
it it
Ir‘_ Ln .:l:'s:.lnl':'::ﬁ 1 rﬁﬁ :n?:::z
§ :
=
I z [t Fuinde | ]
& |°

Aufder 1. Registerkarte ,,Grunddaten* wihlen Sie im Eingabefeld "Sachbearbeiter" iiber den Pfeil ihren
Namen aus, sofern Sie ihn bereits bei der Konfiguration hinterlegt haben. Falls nicht, tippen Sie ihn ein.

Im Feld ,,Anfragenummer* konnen Sie die Anfragenummer, Kommissionsnummer usw. (bei betriebsinternen
Projekten auch Projektnummer, Abteilungsname oder sonstige Beziige) eingeben. Tragen Sie einfach mal
4711 und irgendein Anfragedatum ein.

Ins Eingabefeld "Kunde' kommt ,,Hydropart™ , unter ""Strafle' ,Wasserstraie* und unter " Kundenort"
natiirlich "Miinchen®.
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Ins Eingabefeld " Artikel" kommt ,,Ventilflansch* unter "' Zeichnungsnummer" ,,JB-007

(Ein Tipp: tragen Sie unter Zeichnungsnummer nicht nur die Zeichnungsnummer ein, sondern auch den
Anderungsindex /Anderungsstand der Zeichnung, beispielsweise ,,JB-007 -f- Wenn Sie nach 3 Monaten
erst den Auftrag bekommen, konnen Sie somit gut liberpriifen, ob der Stand der Fertigungszeichnung dem
Stand der Anfragezeichnung entspricht)

Ins Eingabefeld "Anzahl LosgroBen" geben Sie eine ,,5° ein.

Wenn Sie jetzt entweder die ,,Eingabe (Return)Taste* oder die ,,Pfeil (Cursor) nach unten Taste* betétigen,
geht ein kleines Pop-Up-Fenster auf, das Sie nach der ,,Losgrofle 1* fragt. Hier geben sie ,,10* ein und
klicken den ,,OK“-Button. (Oder wesentlich einfacher, Sie driicken die Eingabe-Taste)

Das Fenster verschwindet und erscheint sofort wieder und fragt Sie nach ,,Losgrée 2 . Hier geben Sie ,,25“
ein. Dieselbe Prozedur und Sie geben bei ,,LosgréBe 3* noch ,,50%, bei ,,Losgroe4* noch ,,100* und bei
,,Losgrofle 5 schlieBlich ,,250% ein.

Geschafft!

Zugegeben, die Eingaben zu Sachbearbeiter, Anfragenummer, Kunde, Teil und Zeichnungnummer dienen
hauptsédchlich der Archivierung, d.h. Sie werden nicht unbedingt bendtigt. Wir empfehlen Sie IThnen jedoch,
falls Sie auch in ein paar Monaten noch wissen wollen, was Sie hier eigentlich berechnet haben.

Die Eingaben der Anzahl der Losgréf3en sowie die einzelnen Losgréfen sind allerdings fiir einen korrekten
Programmablauf zwingend.

Naja, ich weil3, war nicht allzu schwer und etwas langatmig, aber gleich wird es etwas anspruchsvoller. Jetzt
kommt ndmlich der wesentliche Teil, ndmlich die eigentliche Kalkulation.

Sie wechseln also nun durch einen Mausklick auf die Registerkarte “1.2 Kalkulation” zur Kalkulation.

EasyCalc =0 Demokalk ecd =
Datei  Ausgabe  Konfiguration  Hilfe

%‘% 1.1 Grunddaten [ 1.2 Kaltuation | 1.3 Bemerkungen f Zusatz
ﬁdef I | Sachbearbeiter | Hermann, Ralf e [Anfragedatum ]

J E [Anfragenummer | [123458 0082012 +|

ﬁ £ || [Funde | [Hydropart -] | |
Ende ) |Strafte | Wasserstratie 1 Ernail senden

& |Kundenort | |M[‘mchen
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4.2 Die Kalkulation
Eingabefeld
Riistzeiten
Kostenstellenauswahlbox
mit momentan ausgewdahlter Eingabefeld Eingabefeld Anzeige
Kostenste{le Stiickzeiten Vorgangsbeschreibung Kostenstellen Bearbeitungsmodus
\ \ Auswahlbox

okalkNeu ecd =
figuration  Hilfe

““EasyCalc = 0_Den

Datei &

abe ¥

Dateneingabe
;J | \organgsbeschreibung
[Bearbeitungszeit 3 ‘
|R|lstzeit i | | Eingabe
J Arbeitsplan Andern | Einfigen | Léschen |
kst #| Vorgangsbeschreibung Stickzeit| Ristzeit L
=DrV=150:D=32:d=32:f=0,10:L=45:2 Schnitte 0.75 5.00
=2 Bohr V=85.0=10 2:f=530;L=40:12 Schnitte 1,50 3.00
3 Ansenkgh Gewinde M12 150 2,00
& Gewin/en 12% W12 250 2.00 7 f e
‘ % 6 ‘u"u'/rkzeugwechsel .80 ‘ ; s
‘ EE 1 Werkzeugwechsel 13 e i
Prlgrammknsten fiir HELLER BA15 *Proko 250 L e 5
§ \rrichtungskosten fir HELLER BA15 “Vorke| 700 s B
= i Kostenstellen Zeitsummen, = ﬂ 16,43 82.00 l i
z F01%/| Phosphatieran bei Fa. Galvarik-Mai€ %/% y, 13,55’ 10,60 el WL
] MO [ C45 gewalztiFlach150*100°345  vonihis /| 1pd50] 8318 . Verddhnung
i :
= ndartvorgange-
15 Of¢ Vorrichtungen sufkbauen + sysrichten
'_'g 2% Schrazubstock und Werkzeug gichten =
E 04f Wartezeit zuf Abnahme im Mgssraum -
i 0% Maschinenreinigung zur Schilchtiiberg.
w 02f Diverse Neben- und Verteilzpiten
= 10F Teil eufspannen 1. Spennung
-r_/ 12% WerkstickMufspannen 2. Spshnung ;
Listenfeld Auswahlbox S}lmme der .Zeiten ﬁlr Menii zum Aufruf der
Arbeitsplan Standardvorgang diesen Arbeitsgang in Zeitberechnung

Minuten

Sie haben sich natiirlich schon ein bischen iiberlegt, wie dieser Ventilblock gefertigt werden soll und haben
beschlossen, dass er auf [hrem Heller Bearbeitungs-Zentrum gefertigt wird.

Damit das Werkstiick in der (angenommenen) Spannvorrichtung nicht verspannt wird und die Lagersitze
der Ventilbohrung eine recht enge Lauftoleranz haben, sind Sie zudem der Meinung, dass Sie zuvor auf
einer anderen Maschine eine verzugsfreie Fliche als Aufspannfliche herstellen miissen.

Also wihlen Sie in der Kostenstellen-Auswahlbox (durch Anklicken des kleinen Pfeiles mit der Maus
Oftnet sich die Auswahlbox) zuerst einmal die konventionelle Frismaschine “Kunzmann WF4-3-124".
Es erscheint das Feld “Dateneingabe” mit den Eingabefeldern “Vorgangsbeschreibung”,
“Bearbeitungszeit” und “Riistzeit”.
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4.2.1 Standardvorginge

Hier konnten Sie natiirlich jetzt eingeben”Schraubstock autbauen und Werkzeug richten” aber wir wollen ja
schnell sein und klicken deshalb links unten im Feld “Standardvorgidnge” auf den Vorgang #2.

Es erscheint im Eingabefeld Vorgangsbeschreibung *“ 02# Schraubstock und Werkzeug richten” was soweit
in Ordung wére, nur die Riistzeit ist ihnen zu gering, weshalb Sie 2x die Eingabetaste (Enter) driicken und
dadurch auf das Feld "Riistzeit" gelangen. Hier dandern Sie die Riistzeit auf 20 Minuten und driicken wieder
die Eingabetaste, wodurch der Fokus auf dem Button "Eingabe" gesetzt wird.

Nachdem Sie nochmals die Eingabetaste gedriickt haben, ist der Vorgang in den Arbeitsplan tibernommen.
(Sie konnen den Button "Eingabe" natiirlich auch mit der Maus anklicken)

Nun klicken Sie den Standardvorgang #10 an und erhalten *“ 10# Teil aufspannen 1. Spannung” wobei die
Zeiten natlirlich viel zu hoch sind, Sie setzen die Bearbeitungszeit (also hier die Zeit zum Einlegen des Teiles
in den Schraubstock) auf 0,75 Minuten und 16schen die Riistzeit. Eingabe, und der Vorgang ist erledigt.

Jetzt wollen Sie die Zeit ermitteln, die fiir das Uberfriéisen des Teiles notwendig ist. Sie klicken im rechten

Feld die Leiste “Zeitberechnungen” und hier das Symbol “Frasen” an. Es erscheint die Zusatzmaske
“Zeitberechnung”

4.3 Zyklen fiir die Zeitberechnung

Auswabhl de
— — “Bearbeitung
Zei 0 sisfrazen [Zikular Inne [ g
Zeitherechnung Kreizfrasen [Zitkular Innen] {-:5 i Lart
—— 3
Cirahen Pl 1 Brahan Langsiusdr, d— Bohwan ;
r Rundschleiien T ....... T Tips
Bi Friigen T Verzahnung Frasen T Werzahnung Stofien Auswahl der
—_ Zyklusart
Echriftgeschiamdigket_ v= | [ 120  Linear  €—— y
Fraserdurchmesser R e | (T e
I hreistasche
ehzahl = | |
Ex _ =] [z [HeE]  Zirkukar aufen
Fﬂmmwﬂw fw [ i 020 | mimi) b
orschuk pro Winde = [‘sar [mmamine |\ Flache Flanen
Frmis ) [ o T
{Bnzan SchrterZustaliungen i= | | | ~ Tasche
— > = = Schiichien
Eerspanzet = | Joz [_min Eigarisiol
rstzet 2 | 0,00 Win(01 Sek)  [Bokbrungsischmesser | [ 50 jmmn
PR G 1[5 ]
I'. Anzaht Kontorwiederholungen = 4
Norschubkorrekbr tlglingrifizbrete Se = §52 -
i st W schiuts te BO6 mmricksichtiot Eintauchworschubin % des Frasvorsch. | | 1 |5 |
Bearbeitungszeit [rasters | [0 5= :
g B . Efeatiots pio Zustehing | fiooo [m ] Infos zur derzeit
Anteilige Zeit fur angewdhlten
Eilgangbewegungen im Zyklus | Kostenstelle
| — :
T-Mi Wetkzeig 1 BmefGrabell Ap 1 0¥e | | F || Guslish | [Besch | Bestelen Eemerking m Werkzeun &-Iswv&l'ien]
[Fo00 [Schattiaser  [16 [ [150 [0z [AM MEN T [PWZ Koadel

| Aktive Kostenstelle /

Schligilen

w Ubemehmen [i15 | [Firamann Bas00 |
Eingabefelder

glhschen [Fochsigrehzan | [000 | [Oimin ]

il Ubemehmen 6«« [P (Eigmngls | | S0iS| |m#nin |

) +wverkzeus| ¥R T [ 7| [
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4.3.1 Zeitberechnung Frisen

Aufgrund Threr Erfahrung nehmen Sie eine Schnittgeschwindkeit von 180 m/min an, womit nachdem Sie den
Fraserdurchmesser von 80mm eingegeben, haben eine Drehzahl von 716 U/min berechnet wird. (Natiirlich
konnen Sie auf die Eingabe einer Schnittgeschwindigkeit verzichten und direkt eine Drehzahl eingeben)

Der Friser hat 6 Zéhne, was bei einem Zahnvorschub von 0,25mm einen Vorschub pro Umdrehung von 1,5 mm
ergibt. Daraus erechnet EasyCalc einen Vorschub von 1074 mm/Minute.

Das Werkstiick ist 330 mm lang, so dass Sie als Frislinge 430mm (330mm + 80mm Friser + An-und Uberlauf)
eingeben. Das Werkstiick ist 140mm breit, so dass Sie in der Breite 2 Bahnen fahren miissen. Au3erdem wollen
Sie nach dem Schruppschnitt nochmals einen Schlichtschnitt mit 0,2mm fahren, so dass Sie unter Anzahl
Schnitte eine ,,4* eingeben.

Der berechneten Zeit (reine Zerspanzeit plus 0,36 Minuten Eilgangwegzeit) schlagen Sie noch etwas
Positionierzeit zu, so dass Sie die vorgeschlagen 1,69 Minuten auf 2 Minuten dndern.

Zum Anfahren des Werkstiicknullpunktes und Priifen des Frasmaf3es schitzen Sie 5 Minuten, die Sie unter
Riistzeit eintragen.

Ein erneutes Return(Eingabe) lisst die Eingabe auf den Button ,,Ubernehmen® springen, und nachdem Sie
nochmals die Eingabetaste betétigt haben ist die Zeit schon in Thren Arbeitsplan iibernommen.

Nicht verzagen, das sieht jetzt beim 1. Mal ziemlich aufwindig aus, aber wenn man es 2, 3x gemacht hat
ist es in ein paar Sekunden erledigt. Auf jeden Fall wesentlich schneller, als ich hier die Beschreibung zu
Papier bringe :-)

Wieder zur Vollstédndigkeit noch ein paar Erléduterungen zu den Zeitberechnungen Fréisen, Drehen, Bohren usw.
Wenn Sie gerade die Einflihrungsiibung machen und Sie es im Moment etwas eilig haben, liberspringen Sie
vorerst diesen Teil und machen ab Seite 34 weiter, auch wenn Sie dann wahrscheinlich die nachfolgenden Zeilen
nie mehr lesen werden :-)

Tour weiter Kapitel 4.3.5
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4.3.1 Zyklen zur Zeitberechnung

Natiirlich kdnnen Sie z.B. beim Uberfrisen die Anzahl der Werkzeugschnitte noch relativ einfach selbst
ermitteln. Beim Frisen einer Kreis- oder Rechtecktasche wird es da schon schwieriger. Und beim
Tieflochbohren z.B. sind neben der reinen Zerspanzeit die Zeiten flir das Rein- und Rausfahren aus der Bohrung
nicht unerheblich.

Deshalb bietet Ihnen EasyCalc eine Reihe von Bearbeitungszyklen an, in denen Sie die Bearbeitungszeit fiir
diese Vorgéinge durch Eingabe der Bearbeitungsparameter vollstdndig (inkl. Eilgangzeiten innerhalb des
ZyKklus) ermitteln kdnnen.

4.3.1.1 Zyklen Frisen

Sie haben derzeit die Wahl unter folgenden Zeitberechnungszyklen Frésen:

4.3.1.2 Frisen Linear
Das Frisen Linear ist die einfachste Bewegung, d.h. Sie geben die Strecke ein, die [hr Werkzeug fahren muss
und daraus (und natiirlich noch mit Schnittgeschwindigkeit, Vorschub usw.) wird die Bearbeitungszeit ermittelt:

4.3.1.3 Kreisfrisen innen

Beim Kreisfrdsen innen macht das Werkzeug nur eine Bahn, d.h. der Fréser taucht ein, stellt seitlich auf den
Fertigdurchmesser zu, macht einen Vollkreis und fahrt weg.

Hinweis: Dieser Zyklus kann auch gut fiir die Zeitberechnung fiir das Anfasen von Bohrungen benutzt werden.

4.3.14 Kreisfrisen auflen
Beim Kreisfrdsen auflen macht das Werkzeug ebenfalls nur eine Bahn, d.h. der Friser stellt aulerhalb des
Zapfens zu, fahrt seitlich auf den Fertigdurchmesser, macht einen Vollkreis und fahrt weg.

4.3.1.5 Kreistasche frisen

Beim Kreistaschenfrisen macht das Werkzeug soviel Bahnen wie notwendig sind um die Bohrung des
angegebenen Durchmessers zu fertigen. D.h. der Fréser taucht, wenn nicht vorgebohrt, am Mittelpunkt der
Bohrung ein oder, wenn vorgebohrt und die vorgebohrte Bohrung groBer als der Werkzeugdurchmesser ist, am
Startradius "vorgebohrter Durchmesser - Werkzeugdurchmesser" ein .

Dann stellt der Fréser seitlich zu , macht einen Vollkreis, stellt, falls erforderlich, wieder seitlich zu usw., solange
bis der Fertigdurchmesser erreicht ist, und fahrt dann weg.

4.3.1.6 Nut frisen

Klassischer Zyklus zum Frésen von Passfeder- und anderen Nuten. Ist der Fraser kleiner als die Nut wird erst
mittig gefrést. Ist die Tiefe erreicht, wird seitlich zugestellt und die Nutbreite hergestellt. Die Nutbreite kann
nicht groBer sein als maximal 3x Fraserdurchmesser, ansonsten miissen Sie den Taschenausrdaumzyklus
verwenden

4.3.1.7 Fliache Planfrisen

Der Planfriszyklus berechnet das Uberfrisen von (rechteckigen) Flichen. Sie geben die GroBe der Fliche an
und das Werkzeug macht soviel seitlich versetzte Bahnen wie notwendig sind, um die komplette Fliche zu
zerspanen
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4.3.1.8 Rechtecktasche ausfriasen (ausridumen)

Beim Taschenausrdumzyklus wird aus dem Vollen eine Rechtecktasche ausgefrést.

Es gibt 2 Strategien:

Die CAM-Strategie ist die zeitsparendste. Der Fréser taucht im Vorschub oder Eilgang (abhidngig von der Angabe
im Feld "Eintauchvorschub...") an einer Ecke ein. Dabei bleibt er um den Betrag, den Sie bei "Uberdeckung"
bestimmt haben, von der Kante weg. Er friist linear die lange Seite entlang, stellt seitlich um "Uberdeckung" zu
und fahrt zuriick. Stellt wieder seitlich zu...usw.

Ist die letzte Bahn gefrést, wird auf Fertigmall (angegebene Breite) zugestellt und einmal im Viereck
"geschlichtet" - sofern man von einem Schlichtschnitt sprechen mag, denn er frést ja noch seitlich einige
Milimeter weg.

Die Steuerungs-Strategie ist die wohl am héaufigsten bei den Steuerungsherstellern verwendete. Der
Eintauchpunkt ist immer in der Mitte der Tasche, und es wird "spiralig" nach aullen zugestellt. Bei Taschen die
wesentlich ldnger als breit sind, fiihrt es dazu, dass der Fraser nach Erreichen der Breite nur noch in der Lénge
zustellt,was zu Leerwegen fiihrt. Bei nicht quadratischen Taschen ist die Bearbeitungszeit deswegen immer hoher
als beim CAM-Zyklus.

Da die meisten an einer Dialog-Steuerung die vorgegebenen Steuerungszyklen verwenden werden, schlagt
EasyCalc automatisch die Steuerungsstrategie vor

Wenn die Tasche nicht doppelt so breit ist wie der Fréser,ist das "SchlichtaufmalB3": Breite - Fréser / 2

4.3.1.9 Rechtecktasche schlichten

Beim Taschenschlichtzyklus werden nur die Seitenflachen einer Tasche gefrést. Der Grund wird nicht bearbeitet.
Das heif3t, der Fréser taucht bei (Bearbeitungsaufmall + 2mm Sicherheitsabstand) in die Tasche ein, stellt auf das
angegebene Maf der Seitenflache zu und fiahrt einmal im Viereck herum. Dann fahrt der Fréser von der
Seitenfldche weg und fahrt im Eilgang aus der Tasche.

4.3.1.9.1 Anzahl Konturwiederholungen

Wenn Sie einen bestimmten Arbeitsschritt, z.B. das Frasen einer Nut oder einer Kreistasche, auf Threm Werkstiick
mehrmals durchfiihren miissen geben Sie hier die Anzahl der Wiederholungen ein.

Dieses Eingabefeld gibt es nur in der Berechnung Frasen
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4.3.2 Zeitberechnung Drehen

In diesem Menii konnen Sie Bearbeitungszeiten fiir eine Bearbeitung mit rotierendem Werkstiick (Drehmaschine)
oder rotierendem Werkzeug (Ausspindeln auf Bohrwerk, Frasmaschine etc ) berechnen.

Geben Sie die Schnittgeschwindigkeit, den Drehdurchmesser und den Vorschub pro Umdrehung ein, so erhalten
Sie die Bearbeitungszeit.

Beim Plandrehen miissen Sie entweder Start- und Endedurchmesser ODER bei der Drehliange den
Durchmesserunterschied/2 eingeben (Plandrehen von @160 auf @80 = Drehldnge 40 mm).

Haben Sie bei der Bestimmung der Kostenstellen angegeben dass ihre Maschine konstante
Schnittgeschwindigkeit unterstiitzt, wird das Hikchen bei V-Konstant automatisch gesetzt und die Zerspanzeit
entprechend berechnet.

4.3.2.1 Gewindedrehzyklus

Beim Gewindedrehzyklus wird mit einer Wendeplatte in mehreren Schnitten ein Gewinde auf eine Welle oder in
eine Bohrung geschnitten.

Sie konnen die fiir die Zeitermittlung erforderlichen Angaben selbst festlegen oder sich von EasyCalc Werte
vorschlagen lassen.

Waihlen Sie hierfiir eine Gewindeart aus. Je nach Gewindeart erhalten Sie dann eine Tabelle mit einer Auswahl der
verschiedenen Gewindegrof3en.

Durch Anklicken einer Tabellenzeile werden die notwendigen Parameter in die Berechnungsfelder tibernommen:
Steigung (=Vorschub pro Umdrehung) und Schnittaufteilung.

Die Schnittaufteilung legt fest, in wie vielen Schnitten das Werkzeug das Gewinde fertigt. Die vorgeschlagenen
Werte sind empfohlene Werte und kdnnen natiirlich jederzeit von IThnen nach Ihren Erfordernissen gedndert
werden.

Haben Sie im Feld "Gewindedurchmesser" noch nichts eingetragen wird auch der Gewindedurchmesser aus der
Tabelle eingetragen (sofern vorhanden, bei Feingewinden z.B. ist kein Durchmesser hinterlegt)

-> Wenn Sie beim anklicken der Tabelle zusdtzlich die "Umschalttaste" driicken wird der Durchmesser auch
iibernommen, wenn im Eingabefeld "Gewindedurchmesser" ein Wert steht.
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4.3.3 Zeitberechnung Bohren

Wie der Name schon sagt, konnen Sie hier Bearbeitungszeiten fiir eine Bohrbearbeitung eingeben.
Wiederum wird anhand der Schnittgeschwindigkeit und des Werkzeugdurchmessers eine (dnderbare)
Drehzahl, in Verbindung mit dem Vorschub/Umdrehung und der Bohrtiefe, sowie der Anzahl der zu
fertigenden Bohrungen eine (dnderbare) Bearbeitungszeit berechnet.

Bei Eingabe des Bohrerdurchmessers wird IThnen bei Bohrtiefe die Bohrerspitzenkompensation des Bohrers
angezeigt. Die Bohrerkompensation des Bohrers ist der Wert, den Sie tiefer bohren miissen, um eine
zylindrische Bohrung von gewiinschter Tiefe zu erhalten.(--> Kapitel 3.1.6)

4.3.3.1 Bohren in einem Zug
Beim Bohren in einem Zug fahrt das Werkzeug ohne Unterbrechung auf Bohrtiefe und im Eilgang aus der
Bohrung zuriick. Dieser Zyklus kann z.B. auch zum Reiben verwendet werden.

4.3.3.2 Bohren mit Spanbrechen

Beim Bohren mit Spanbrechen wird um einen bestimmten Betrag "X" gebohrt. Bei einer Gesamtbohrtiefe von
30mm zum Beispiel Smm tief. Um den Span zu brechen, wird um 0,2mm zuriickgefahren. (Ergibt Werkzeugtiefe
= 4.8mm) AnschlieBend wird wieder Smm gebohrt. (Ergibt Werkzeugtiefe = 9.8mm) und wieder um 0,2mm
zuriickgefahren. Dies wird so oft wiederholt bis die angegeben Bohrtiefe erreicht ist.

4.3.3.3 Bohren mit Entspanen

Beim Bohren mit Entspanen wird auch zuerst um einen bestimmten Betrag "X" gebohrt. Bei einer
Gesamtbohrtiefe von 50mm zum Beispiel Smm tief. Um den Span zu brechen und die Spéne aus der Spankammer
des Werkzeugs auszuwerfen wird im Eilgang komplett aus der Bohrung zuriickgefahren. Danach wird sofort
wieder im Eilgang auf die bereits gefertigte Tiefe gefahren, abziiglich einem Sicherheitsabstand von 0,2mm.
(Ergibt in diesem Beispiel eine Werkzeugtiefe = 4.8mm)

AnschlieBend wird wieder Smm gebohrt. (Ergibt Werkzeugtiefe = 9.8mm) und wieder im Eilgang rausgefahren
zuriickgefahren. Dies wird so oft wiederholt, bis die angegeben Bohrtiefe erreicht ist.

Haben Sie unter "Vorschubreduzierung" z.B. 0,2mm eingetragen, so wird im ersten Zug Smm tief gebohrt, im 2.
Zug 4.8, im 3. Zug 4,6 usw.

Dies ist vor allem bei sehr tiefen Bohrungen sinnvoll, wo die Spéane aufgrund der mit zunehmender Bohrungstiefe
groBer werdenden Reibung immer schlechter aus der Bohrung flieen.

! Beachten Sie bitte, dass es sich bei all den durch die Meniis berechneten Zeiten um reine

Bearbeitungszeiten handelt, ohne Nebenzeiten fiir Positionieren, Werkzeugwechselzeiten oder andere
Nebenzeiten.
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Sie haben in den Zyklenbe

4.3.4 Werkzeuge bestimmen

rechnungen die Moglichkeit, zusitzlich Werkzeuge anzugeben die dann im

Arbeitsplan mit aufgefiihrt werden (nur in der PRO-Version) und iiber die Sie auch eine Liste ausdrucken konnen.
Wenn Sie also beim Kalkulieren bestimmte Werkzeuge vorgeben wollen haben Sie 2 Moglichkeiten:
Sie wihlen Werkzeuge aus Listen aus, die Sie erstellt\haben ( = siche Kapitel 3.3) oder Sie tragen die

Bezeichnungen direkt ein.
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Bestimmte Werte wie Durc
Schnitte* erreicht und wied

hmesser, A usw. werden automatisch eingetragen wenn Sie das Feld ,,Anzahl
er verlassen\haben.

Alle Daten dienen rein zur [nformation an den Maschinenbediener, Programmierer, AV, usw. D.h. Sie kdnnen nur
einen Teil oder alle Felder pusfiillen je nachdem was Sie an Informationen weitergeben wollen.

Wenn Sie das Werkzeug nicht in Threm Fungus haben sondern im Auftragsfall beschaffen miissen setzen Sie als
Hinweis das Hékchen bei ,,Bestellen”. Damit\wird in der Werkzeugliste (= Kapitel 5.1) das Werkzeug zum

bestellen markiert

Wenn Sie den Button ,,Ubernehmen mit Werkzeug* anklicken, wird das Werkzeug mit in den Arbeitsplan

iibernommen.

Achtung: Da der Fokus auf dem Button ,,Ubernehmen* liegt, werden eingegebene Werkzeugdaten NICHT in
den Arbeitsplan iibernommen, wenn Sie mit der ,,Return®“-Taste ein aus dem letzten Eingabefeld ,,Riistkosten
auf den Button ,,Ubernehmen* springen und hier nochmals die ,,Return“-Taste betiitigen.

Sie miissen den Button ,,Ubernehmen mit Werkzeug® explizit anklicken, wenn Sie die Werkzeugdaten in
den Arbeitsplan iibernehmen wollen.
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Hier geht die Tour weiter mit Kapitel 4.3.5

Die Zusatzmaske Zeitberechnung konnen Sie jetzt schlieBen oder Sie klicken irgendwo auf das Hauptformular,
so dass die Zusatzmaske in den Hintergrund kommt.

So, die Aufspannflidche ist hergestellt. Jetzt klicken wir in der Kostenstellenauswahlbox das Heller-
Bearbeitungszentrum an.

Wir nutzen wieder die Standarbeitsgiange und nehmen wieder ,,01# Vorrichtungen aufbauen + ausrichten®,
wobei wir hier die Riistzeit von 60 Minuten belassen. Wir iibernehmen die Zeiten und haben die leeren Felder,
wo neue --> Vorgdnge eingegeben werden konnen.

Jetzt sind Sie am Zug.
Geben Sie doch zur Ubung ein paar --> Vorgdnge ein, z.B. das Uberfrisen des Teiles, das Bohren einer

Bohrung ©¥31,5x 350mm lang mit einem langen Bohrer (Zeitberechnung Bohren), das Ausdrehen von 2
Lagersitzen ©@32H7 x 40mm lang (Zeitberechnung Drehen), das Bohren von 20 Kernlochern ¥10,2
(Zeitberechnung Bohren), das Ansenken der Bohrungen und Gewindeschneiden M12 (Zeit aufgrund ihrer
Erfahrungswerte geschétzt)

So, haben Sie ein paar Vorgdnge ? Gut, mehr wollten wir nicht. Noch etwas unklar? Auch gut, dann noch etwas

probieren.
Was jetzt noch angesprochen werden sollte, sind die Werkzeugwechsel, Programm- und Vorrichtungskosten.

4.4 Werkzeugwechsel

Also, relativ einfach. Um die

[ = B : Bearbeitungszeiten noch etwas genauer
ki _Retvcatm B} .
- 7;.-:-| s - u erfassen, konnen Sie die
% Werkzeugwechselzeiten noch
= hinzufiigenKlicken Sie im rechten
.i Feld auf die Leiste™'Zusatzwerte" und
%_ 1 [RamTpplenmoechns | Skefkan T T ier auf das Symbol
|E_BIE e T g o e T o] 21 | "Werkzeugwechsel* und Sie werden
el [ Varko fir Kt 124 Aufnahmevom F] ar i o ’
¥ : Vark fir Kot 024 Aufnatmsmchiung 2 Sete IETMD  |weemegsese | Nach der Anzahl der
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' ﬁ [ Werkzeugwechszelzeitbere. .. .::.--1

Anzahl der Werkzeugweachsel fir diesen
Arbeitsgang bisher

Hinterlegte Span-zu-Span-Zsit

{ Sekunden pro Werkzeugwechseal)

Anzahl neuer Werkzeugwechsel
rechien

»" Ubernehmen €3 Abb

Mmmh, Fréser, Bohrer @¥31,5, Ausdrehwerkzeug ¥32, Bohrer ¥10,2, Zentrierbohrer, Gewindebohrer M12, das
macht mal 6 Werkzeuge. Also eine "6" eintragen und “Eingabe*

(Das Ganze funktioniert natiirlich nur, wenn Sie bei dieser Maschine bei den Kostenstellen (--> Kapitel 3.1.1)
eine Span-zu-Spanzeit hinterlegt haben.)

Ach halt , den Anfaser vergessen ,mit dem Sie an dem Teil noch die Aulenkanten 1x45° anfasen!
Also nochmals ,,Werkzeugwechsel“ und noch ein Werkzeugwechsel hinzu.

4.5

Im Prinzip dhnlich funktioniert es mit den Programmkosten und den Vorrichtungskosten

Wenn Sie sich jetzt fragen, warum man diese Kosten separat ausweisen sollte oder was eigentlich
Programmkosten oder Vorrichtungskosten genau sind:

Serienfertiger gehen ja davon aus, dass die dem Kunden angebotenen Teile 6fters zum Auftrag kommen. Nun
hat man beim 1. Auftrag gegeniiber den Folgeauftrdgen ja etlichen Mehraufwand, wie die Erstellung von
Bearbeitungsprogrammen, Mess- Arbeits- und Priifpldne, Anfertigung von Spann- und Priifvorrichtungen usw.

Angenommen, diese Kosten wiren € 2000.--. Wenn man weil3, dass mindestens 10 Auftrage mit jeweils 200
Teilen zum Auftrag kommen, kann man natiirlich auf den Teilepreis 1€ zuschlagen.

Da diese Gewissheit aber meistens nicht vorhanden ist (und aus vielen anderen Griinden) ist es oftmals sinnvoll,
diese Kosten separat auszuweisen.

Das ist natiirlich von Firma zu Firma und von Kunde zu Kunde unterschiedlich, Sie brauchen es nicht zwingend
tun, aber Sie haben hier die Moglichkeit.
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4.5.1 Programmkosten

' ﬁ [ Programmkosten erfassen ] o 5=

Bisher erfasste Programmierkosten fir
diese Kostenstelle:

Programmierkosten:

+" Ubernehmen &3 Abbrechen

Wenn Sie z.B. die einmalig anfallenden Kosten zur Erstellung eines Bearbeitungsprogrammes (CNC-
Programmes) sowie den Mehraufwand zum Priifen des Programms beim Einrichten separat halten wollen,
klicken Sie auf das Symbol "Progr. + Einrichtkosten".

Im nun erscheinenden Eingabefeld tragen Sie die geschitzten Kosten ein. AuBlerdem kdnnen Sie einen
kurzen Text zu den Programmkosten hinzufligen.

4.5.2 Vorrichtungskosten

' ﬁ [ Yorrichtungskosten erfas._. - S =

lAufnahmevorrichtung 2. S5eite

Vorrichtungskosten: < IEL

+' Ubernehmen £3 Abbrechen

Gleiches Procedere bei Vorrichtungskosten. Fallen Kosten fiir eine oder mehrere Vorrichtungen an, konnen
Sie die Kosten unter "Vorrichtungskosten® eintragen

So, jetzt haben Sie in EasyCalc ihr erstes Teil kalkuliert. :-)

Natiirlich sind manche Teile wesentlich komplexer und erfordern mehr Bearbeitungsschritte.
Aber da diese alle dhnlich wie unsere bereits erfassten Arbeitsgdnge ablaufen, widmen wir uns noch den 2
Dingen, die auf Sie von Fall zu Fall noch zukommen koénnen.
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4.6 Fremdarbeiten

Da die Fa. Hydropart die Teile einbaufertig angeliefert haben will, muss das Ventilgehduse noch phosphatiert
werden.

Sie haben sich natiirlich bereits mit ihrer Galvanik in Verbindung gesetzt und von dieser Preise fiir das
phosphatieren erhalten.

Die Galvanik verlangt :

fiir 10 Teile einen Preis von 16,00 pro Stiick

fiir 25 Teile einen Preis von 14,90 pro Stiick

fiir 50 Teile einen Preis von 13,50 pro Stiick

bei 100 Teilen einen Preis von 11,05 pro Stiick sowie
bei 250 Teilen einen Preis von 10,60 pro Stiick.

1.1 Grunddaten T 1.2 Kalkulation T 1.3 Bemerkungen / Zusatz
Aktive Kostenstells: Stick-f  Rostkosten I
999 FREMDLEISTUNGEN 0,00] -I],-IJIJ'LJ @
Datengingabe

iEiea'_rbéijt'u_ngsm_u_'dus': }Eingah_e Fremd
| |[Fremgarbeiten: Fitma und | [Fosohate en be Gabank iz e

/
[E #Btuck | | | [Fiir Losgrafie 50 Stack |

w Einoabe l @ Fremda Ahhrechen

] Arbeitsplan

Ar | kst # '\f’organgsbeschreib{mg Stickzeit| Ristzeit |

010 PIanen.VﬂSD;D%DD;f:ﬁB;L:1;1 Schnitte 350 &.00 ! Frdamn
011 T|Bohrer | 315 | }/40 |0,35

012 1Bohr.\f’=4D;Df31 5:F141;1=350;1 Schnitte 3,00 500

013 T|Bohrstange yéc:h | CHMGOI0302 | 3mm | 4 |5

Sie klicken in der Kostenstellenauswahlbox die Kostenstelle ,,999 Fremdleistungen* an.
Das Eingabefeld verdndert sich und in die Vorgangsbeschreibung tragen Sie ein“ Phosphatieren bei Fa. Galvanik-
Maier*

Da die Galvanik 60.-- Riistkosten pro Aufirag verlangt, klicken Sie rechts oben den Button "Riistkosten Fremd"an
und geben die 60.-- ein.

Riistkosten:

+" Ubernehmen a Abbrechen
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“organgsheschreibung ! ﬂ
Planen =150, 0=100;=716;
Bohrer |31 5| | 40035
1Bohr v=40;0=31 5;=141;L
Bohrstange rech | CNMGOS0
=Drv=150:0=32;d=32:=0,[
1Buohr.v=120;0=10 2;=749; : .
Gewindekemloch ansenken Jkkaiieit b ELGEIE 5 00

Gewinden 20x W12 /B .
b ‘Werkzeugwechsel *Bﬁe:
1 Werkzeugwechsel 4 Se I8 :
ket 3 F'rngrammie;/l- Einfz, B00
kst 23 Aufnahmewghirichtung 2. Spannung

/ool 700

L Arbeitsgany Zrdsummen = 14,93 95,00

[

ornchtungskosten erfas___
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S
AuBerdem verlang/die Galvanik einmalige Vorrichtungskosten von 250|-- fiir die Gestelle. Also rechts
"Vorrichtungskosfen" angeklickt und im erscheinenden Eingabefeld die 250.-- eingetragen.

In das Preisfedd tragen Sie fiir die Stiickzahl10 einen Preis von 16,00 ein und betétigen die Eingabetaste. Der
Cursor springt erneut auf das Preisfeld ( die Vorgangsbeschreibung ist gesperrt.)

In das Preisfeld tragen Sie nun fiir die Stiickzahl 25 einen Preis von 14,90 ein, Eingabe und der Cursor erscheint
erneut im Preisfeld, da Sie ja den 3. Preis auch noch eintragen miissen. Also tragen Sie 13,50 ein, betdtigen die
Eingabetaste, tragen fiir die 4.LosgroBe 11,05 ein, betétigen die Eingabetaste und geben fiir die 5. Losgrof3e
10,60 ein und nach Betitigen der Eingabetaste wird der Vorgang in den Arbeitsplan ibernommen.

Nochmals ganz eindeutig:
— Wenn Sie 5 LosgroBen kalkulieren, miissen Sie 5x einen Preis eingeben!
‘ Haben Sie keine verschiedenen Preise, sondern nur einen fiir alle LosgréBen tragen Sie
5x den selben Preis ein.
| Wenn Sie 1 LosgroBen kalkulieren, miissen Sie 1x einen Preis eingeben und
wenn Sie 8§ Losgrofen kalkulieren, miissen Sie 8x einen Preis eingeben.

o =
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Nun der letzte Punkt, der zwar relativ eindeutig ist aber in einem Handbuch natiirlich auch erldutert werden muss,
die

4.7 Materialkostenberechnung

Da die Fa. Hydropart kein Material beistellt, miissen Sie es selbst einkaufen.

Sie wiéhlen in der Kostenstellenauswahlbox die Kostenstelle ,,.998 Materialberechnung® an. (Bemerkung: Der
Zukauf von Gussteilen wére ,,999 Fremdarbeiten®)

Es erscheint die Zusatzmaske Materialberechnung

' a [ EasyCalc- Materialberechnung
3 St R = Materialbeschreibungsfeld

Auswahlfeld fiir
Materialart
Auswahlfeld fiir
Materialsorte
Flachmaterial
_ HTitT
Eingabefeld fiir die
Materialabmessungen
aktuelle LosgroBe = = et
Eingabefeld fiir den

Materialpreis
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Im Eingabefeld ,,Beschreibung‘ geben Sie nun ,,C45 gewalzt* ein.
Im Auswahlfeld "Materialart" wahlen Sie Flachmaterial und im Auswahlfeld "Materialsorte" wahlen Sie Stahl.

Als Breite geben Sie 150, als Hohe 100 und als Linge 355mm ein.

Fiir Stiickzahl 10 geben Sie einen Materialpreis von 1,60 ein und klicken ,,Auswertung* (oder 2x Eingabetaste).

Der Cursor springt wieder in das Preisfeld, wo Sie fiir die Stiickzahl 25 einen Materialpreis von 1,28 pro Kilo
eingeben.Fiir die 3. Losgrof3e geben Sie 1,00 ein, fiir die 4. LosgréBe 0,85, fiir die 5. Losgréfe 0,78 und nach
letztmaligem Betidtigen des Buttons ,,Auswertung* schlieB3t sich das Zusatzfenster Materialberechnung, die
Materialberechnung wurde in Ihren Arbeitsplan iibernommen.

Sie konnen beliebig viele Materialberechnungen erfassen, falls notwendig, z.B. fiir SchweiB3konstruktionen.

Die Materialberechnung gibt es iibrigens auch als eigenstdndiges Programm um schnell mal zwischendurch ein

paar Materialgewichte oder Preise zu ermitteln. Fragen Sie bei uns an. ( Etwas Werbung muss sein :- )

Tour weiter Kapitel 4.8
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4.7.2 Materialdatenbank (PRO-Version)

Wenn Sie im Materialauswahlmenii unter "Materialsorte" die Zeile "Aus Datenbank wihlen", haben Sie die

e/

NVielkantmaterial
Rohr (Rund)

Flachmaterial -
Breite T | '
HAtE mn S F’Ech ST37 Bund T CK 45 Bvmd T 9528 Fund TAICHMGPB F40 Eumd| |
Hatprialsorte gfqcn [Preisfkg | L
573 D 0-10 nn 7,85 1,45| H
Sg 0 11-25 v 7,85 1,400 H
g 0 26-50 v 7,85 1,35 H
[+ 50-99 1 4,85 1000
0 100-130 nn 7,85 1,25 H
0 131-180 nn 7,85 1,200 H
0 181-250 nn 7,85 1,15) H
0 251-400 nn 7,85 1,100 H
ﬁa Ubetnehmen ‘K Abbrechen

Das konnen z.B. bestimmte Vorzugs-/Auswahlreihen sein, Material bei dem Sie mit I[hren Lieferanten
Sonderkonditionen vereinbart haben usw.

Die verschiedenen Materialien und Preise miissen Sie aber selbst erfassen und pflegen. Die bei der Installation
von EasyCalc mitgelieferten Beispielmaterialien sind nur zur Anschauung und miissen bei Bedarf von Ihnen
angepasst werden.

Dies geschieht im Meniipunkt "Konfiguration/Eigene Dateien/Materialtabelle".
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4.7.2 .1 Materialdatenbank bearbeiten (PRO-Version)

Wenn Sie den Meniipunkt "Konfiguration/Eigene Dateien/Materialtabelle" aufrufen, konnen Sie in der
Materialdatenbank Eintrdge dndern, hinzufligen oder 16schen.

O —— ﬂuj
.x:l' Stommaiten T Fuschingniize ? Sachinénrbeter T Batetnbings i
e |
Defersichering | Stedardvorghnge | Mslerisioren | MisterialpreisDB | ]
[ Materialtabelle bearbeiten |
___|Balerialzorie gfgcn [Preisfkg (L | &
1| =ENay 5137 Flach g
Z[ET7 Flatte bis i dick A ]
k] 5737 Platis bl Slwn dkck ) o N
4577 Flatte bis HWn dick 5| N
SIAT37 Platte his 250en dick 78 AR
§[wERar S5 fnd _
FIETT 0 B0 mm 75 148508
5T UilEm TE| LN
§|5T37 0 2650 m 785 138N
Spezifisches SR D LS LALK
. 135137 0 I0-130 mm 2B 1,25
Gewicht TRE[ETE D i m N
: 1357137 0 ERE=2S mm 785 1351 M
(Pflichtfeld) HE 1S m i 1 _ .
3“' o B F = Materialbezeichnung
e === v |1 —— (Pflichtfeld)
Pisteriabezeihnung | [ST37 Patte bis SO dick -~ |
Eniiagen I Lasschen {* = Loscht die
R I = ausgewdhlten Zeile
\ ¥ Schiieten
Eingabefeld fiir den ) o Figthinterder
Materialpreis pro Kg Uberschreibt die ausgewdhlten Zeile die
(Pflichtfeld) ausgewdhlte Zeile mit eingetragenen Werte ein

den gednderten Werten

Vergessen Sie nicht, genauso wie bei den anderen Einstellungen, abschlieBend den Button
"Einstellungen speichern" anzuklicken
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Hier geht die Tour weiter mit Kapitel 4.8

Das 3. Kalkulationsblatt ist gedacht fiir wichtige Zusatzinformationen, wie z.B. ,,Phosphatieren 14 Tage
Lieferzeit* oder dhnliches.

AufBlerdem konnen Sie Liefer- und Zahlungsbedingungen festlegen. Der Zinsaufschlag (z.B. wenn die
Zahlungsbedingung 90 Tage ist) wird in derAuswertung bei der Berechnung des Endpreises beriicksichtigt,
d.h. wenn der eigentliche errechnete Stiickpreis 100 Euro wére. liegt er dann bei 103 Euro.

Versandkosten werden NICHT umgelegt. Sollten welche anfallen, miissen Sie dies bei Ihrem Angebot
beriicksichtigen.

Lonfiguration  Hilfe

= .
1.1 Grunddaten T 1.2 Kalkulation T 1.3 Bemerkungen / Zusatz s
S ] -
IL"_": Bemerkungen zur Kalkulation die mit ausgedruckt oder abgespeichert werden sollen: ﬁﬁ
) g N
Material muss gegliht sein Taschenrechner
Phosphatieren 14 Tage Lieferzeit :
Achtung: Fiir Jede Lieferung muss Erstmusterprifbereicht mitgeliefert werden! E |
MNotepad

Versandbedingungen

2 Auswentung I 3 Kostenstellen

lF:ei Heus=, Lzdekante LEW j
[Kosten {Pro Sendungy: | 200 €

Zahlungsbedingungen
130 Tage 2%, €0 Tzge Netto j

[ginsaufschiag | 3 %

Halkutalion

o
lli
|
1

.

Ui

Und nun, nachdem Sie alle Mdglichkeiten durchgespielt haben kommen wir zur Auswertung:
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5.0 Auswertung

Sie wéhlen zuerst einmal den Tab ("Reiter") "2 Auswertung" und sehen sich an, was bei unserem Beispiel
herausgekommen ist.

EasyCalc I]_Demnkal-liil-é-l;_-é-t-:l-:l.; "

ration

Hilfe

| 3 Kostenstelfen

Auf die
verschiedenen |
LosgroBen
umgelegte
Kosten

o
&
ot
5

5
-
<
-

|

2.1 Auswertung T 2.2 Deckingsbeitrag ]
Kumulierte
Stiickkosten
Koztenziele ‘.gggtzeih'r.lin Ristkosten | Stiickzeit/Min| Stickkosten | Worricht kost. | Progr kost
17 Kunzmann WF4-TNC124 S 20,83 435 354
27 HELLER BA1S g200]  Emsll_ 1643 11,83 700,00 250,00
Summe 8233 WA 1517 700,00 250,00
Phosphatieren bei Fa. Galvanik-Mad M big 1060 €
Summe Fremdieistungen 1~ 13,50€ biz 1060
Kumulierte Kumulierte
Riistkosten Fremd-
leistungen
Thre
Menge | Material | Mat GKZ |Fertkosten| FertGK| Herst kost | Fremdkost | Verwsk| vertrGk| Gewinn| Endpreiz| Teilekosten
so| 10450 | 1045 1831 |F 0.0 121,75 12,50 1453 1483]  17.43] zZ 19750 einschlieslich
ool 91,98 | 520 15,99 0,00 1715 | 11.05] JM282[F 1222 F 1538] Z17430| oventueller
zo0| 8318 | 83z 15,58 0,00 107,08 10,80 1177]  11.77]  1412fcz 15098 .
% D C Gemeinkos-
F \tenzuschléige
Fertigungs-
Iﬂinmalig-e Vorrichtungskosten: | | 25000 £ kosten sind
|einmalig-e Programn- und Einrichtkosten: | ] 70000 € Stiickkosten
plus
Ristkosten
Earsanﬂ: | Frei Haus, Ladekante LKW 200 € ( us. oste
I%: (i Endprale sathal geteilt durch
reissteliung: 30 Tage 2%, 60 Ta 0 z2gl. im Endpreis enthatten) ..
pEEE] | GG A N £ Stiickzahl)

Drucken siehe 5.3

Na, sieht ja schon mal gut aus :-)

Sie sehen eine Zusammenfassung der Kostenstellen die fiir die Teileherstellung bendtigt werden

sowie der kumulierten Zeiten und Kosten die dafur anfallen.

Darunter werden die Kosten umgelegt auf die verschiedenen LosgroB3en.




Sie haben reine A  Stiickkosten von 14.68.

Dazu kommen die Riistkosten, B von 89,17 ,die

bei 50 Teilen 1,78 betragen (89,17 : 50 = 1,78),
bei 100 Teilen 0,89 und
bei 200 Stiick 0,45.

Daraus ergeben sich folgende? Fertigungskosten:

50 Stiick Stiickkosten/Stiick 14.68 + Riistkosten/Stiick 1,78 = 16,46
100 Stiick Stiickkosten/Stiick 14.68 + Riistkosten/Stiick 0,89 = 15,57
200 Stiick Stiickkosten/Stiick 14.68 + Riistkosten/Stiick 0,44 = 15,12

Hinzu kommen
Material? zwischen 41,85 bei 50 Teilen und 32,65 bei 200 Teilen

Fremdkosten, F zwischen 13,50 bei 50 Teilen und 10,60 bei 200 Teilen
diverse Gemeinkosten, Gewinn etc, F

so dass Sie einen theoretischen Verkaufspreis?

bei 50 Teilen von 136,95

bei 100 Teilen von 121,58 und
bei 200 Teilen von 115,21

héatten.

Nun, das sind die theoretisch ermittelten Kosten.
Jetzt ist es an IThnen was Sie daraus machen.

sowie
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5.0.1 Fehlerprotokoll bei Auswertung

Bei der Auswertung Ihrer Kalkulation wird diese noch einmal auf Plausibilitit gepriift.
Also ob z.B. ein Arbeitgang angelegt wurde, aber keine Kosten/Arbeitschritte hierfiir.
Sollte die Priifung eine Auffalligkeit ergeben, bekommen Sie eine Meldung.

Bei der Auswertung der Kalkulation sind ein oder mehrere
Frobleme aufgetreten. Klicken Sie auf -Ok- um das Protokoll
aufzurufen.

Sie kénnen das Fehlerprotokoll auch durch anklicken

des Fehlerprotokallbuttons jederzeit aufrufen.

Uber den Button ,,Fehlerprotokoll anzeigen* (der nur sichtbar ist, wenn es bei der Auswertung tatsichlich zu
einem Fehler gekommen ist)/kdnnen Sie sich die Meldung nochmals anzeigen lassen.

Hilfz
@) enge Matenal | Mat. GKZ

10,00 %
10| 66.88 6.69
25| 53.51 5.35

50| 41.80 4.18
100| 35,53 3.55
250| 32.60 3.26

2 Auswerfung

protokd

Gffren

?"'" 2 |B'|nmaﬁge Vorrichtungzkosten:

e =
2 = |e'|nmaJige Programni- und Einrichike

o
z
= ‘erzand:
3 v
== |EreissteHng:




5.1 Werkzeugliste (PRO-Version)

Wenn Sie im Arbeitplan Werkzeuge erfasst haben, werden diese Ihnen in der Tabelle auf der Seite

,» Werkzeugliste* angezeigt.

Hier konnen Sie die erfassten Werkzeuge noch bearbeiten, weitere Werkzeuge erfassen die Sie nicht im
Arbeitplan angegeben haben oder auch Werkzeuge aus der Liste 16schen.

Mit dem Button ,,Werkzeugliste in Arbeitsplan zuriickschreiben® speichern Sie die Anderungen der im
Arbeitplan erfassten Werkzeuge im Arbeitsplan.

Zusitzlich hinzugefiigte Werkzeuge konnen nicht in den Arbeitsplan zuriickgeschrieben werden.

Von hier aus konnen Sie auch eine Liste drucken, die Sie z.B. an Thren Einrichter oder Programmierer
weitergeben konnen.

21 Auswertung 2.2 Deckiungsbeifrag

Mar Werkizedge die Siein der Zyklenberachnung angelegt tnd im Arbeitsplan gespaichen haben werden hier aufgelistet
Cie minzelnen Zollon kinnen editien werdan

Zeile | Me T Warkzaug O 1Gna8 e Beschichi Bemarkung

017 Kunzmann WEA-THNETM

o4 FOO002| Planfrager 8 5 A i Unbeschich Bemerkung

[ HELLER BA1S

FOQ003 ) Piantrdser Rund Tog ; TN Runcplafie wg. hanen Blegenim Gusshell
BO001| Bohrer 35 ; Unbeschich H35Co-Bohser mit 1k
TO001] Bohrstange rech | CNUGOS0202 Unbeschich finschiichbwerkzeng

3 Rastanstelian

2 Auswerieng

Katkutation

1

J

= : ik Feu el bt ==
gﬂn::;r:::f::;; y Nrlyoitap]sr ‘E Weiteres Werkzaugl & Werkzeug Loschen)

Tour weiter Kapitel 5.5
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5.1.5  Schichtmodelle zuweisen / Stundensitze Losgrolenabhangig indern

(PRO-Version)
Die Zuweisung verschiedener Schichtmodelle geschieht in der Auswertung.
Wenn Sie den Button ,, Korrekturwerte iiber LosgroBen erstellen* agklicken wird die obere Tabelle dahingehend
erweitert, dass unter jeden Arbeitsgang alle Losgrof3en mit den derzeit zugewiesen Stundensétzen erscheinen.

Easzelalec * 1 Demokalk? ecd *
Dehed  fumgabe  Lonhguston Hife

]

! f 2.1 Answartuing Y 2 2 Deckungsbaitiag T Wierk:ew.ﬁata\
(e || o Festanstelle Riigtzeitiin)) Ristkosten| Stickzat{Min)| Steckkosten Progr.kosten| =
= 2 Riketh Var | Stikels Fix Stikel Var
C1E
m
Bt
[T TS
Hita = I
@ g Menge hiaterial | Mat GHT |Fed kosien| FertGld| Harst host. Nemdknsf FremdGhl] VerwGK]) VeriGK] Gewinn| Endpreis 1¥m§pmi32
§ 1000 % 10,00 %% \ FO00 %] 1000 %] 1000 5] 10,005 A % Ting
2 10| 5778 | 878 2155 216 12026]  \22m 220]  1448] taas] vzl dmoss] \ism4t
= 25| 5852 | 555 16,34 153 8235 \EED tge]  1ooms]  wopsl  12pv] iRpn]  NE7E
s mem | 418 14 60 146 B2 04 1N\ 135 TEE TEEl ozl imisa] NS
100] 3553 | 35 13,74 T 5419 106 1,11 = 553 T &7 58 E
250| 32E0 | 336 1221 1.32 50,40 10 50N 106 6,21 521 745 &1.91 gd.
TN
Fatder.
peotskol =
Etran Koneklurwete
?"3 = frinmaiige Vamichingakoster N T aushlanden
| et E frirmcde Proggasmm- und Envichissten: Jitic] [T
-] -
Drack 1 8 frersand: | Frod House, Laceknnts Ly 200 €
4 B Frossishag | [ Somegess sirsptetazzg, 3% 0m adhaBan)

Bei einem neu erfassten Arbeitsgang wird allen Losgrof3en zuerst einmal das Schightmodell 1 zugewiesen. Bei
gednderten oder geladenen Kalkulationen werden die nachtriglich bestimmten Wertg angezeigt.

Sie konnen nun den verschiedenen LosgréBen entweder durch Anklicken des Felds ,,Schichtmodel ein
anderes Schichtmodell mit den darin hinterlegten Werten zuweisen ODER Sie dndern die Stundensitze direkt
nach Thren Vorstellungen, indem Sie den entsprechenden Wert in der Tabelle anklicken.

Beachten Sie bitte, dass hier keine Plausibilititspriifung stattfinden kann. Das bedeutet wenn Sie statt €
55,30 €5,530 eingeben, werden Sie eine vollig falsche Auswertung erhalten!!!!

Nach Klick auf den Button ,,Neu Berechnen* wird Thre Kalkulation unter Beriicksichtigung der geédnderten
Stundensitze neu durchgerechnet.
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5.2 Einfiigen /Andern von Arbeitsplanvorgingen

Aber gerade féllt ithnen ein, dass Thr Mitarbeiter, der die Werkstiicke vorfrasen soll, ja die nichsten 3
Monate ausfillt, weil er sich beim letzten Firmenfuf3ballturnier ein Bein gebrochen hat.
Und der Ersatzmann ist wesentlich langsamer. Da miissen Sie zur Sicherheit etwas dndern.

Also klicken Sie im Arbeitsplan mit der linken Maustaste im Vorgang der Kostenstelle Kunzmann WF7
auf die Vorgangsbeschreibung (Zeile) “02# Schraubstock und Werkzeug richten". Damit wird die Zeile

blau markiert.

Anschlief3end klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Zeile und es erscheint ein kleines Menu.

5.2.1 Andern

Arbeitsplan Andern { Eintigen / Lischen
| kKst#  [Worgangsbeschreibung I Stickzeit| Ristzeit
015 1Bohrv=60;0=10 2;F=412; =604 Schnitte I 059 10,00
016 =D =120;0=80,d=30;=0,10;=120;1 Schnitte[ 251 10,00
17 =D v=160;0=80,d=30;=0 07;L=120;1 Schnitte[ 267 10,00
018 AIIE Bohrungen anzentrieren 3 E0 10,00

019 Gewinden kamplett e E.00 5,00
020 Allzeitiy fasen Extaen 200 1000
021 Einstiche Zirkular fraser 1,85 10,00
022 Laufbuchse rollieren i 4 50 1500
023 D4& Wartezeit auf Abna K.opieran ! o,ao 20,00
024 084 Diverse Meben- und VeERENzEtEn 1.30 20,00
s ounn, lfamtmanmtallanm Takmriimaream - — 24 QE = pinn

Hier wiihlen Sie "Andern/Arbeitsgang" dndern.
Damit wird der Vorgang in die Eingabemaske iibernommen. Sie dndern die Riistzeit von 20 Minuten

auf 30 Minuten und {ibernehmen dies durch Driicken der Eingabetaste.

--> Andern kénnen Sie einzelne Arbeitsschritte, Zyklenberechnungen sowie Fremdarbeiten und
Materialberechnungen.
Wie Sie innerhalb des Arbeitsplans die Kostenstellen dndern, erfahren Sie unter Punkt 5.3
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5.2.2 Einfiigen

Arbeitsplan &ndern { Einfiigen fLéschen
e [ kKst#  [Worgangsbeschreibung stickzeit| Ristzeit
018 Alle Bohrungen anzentrieren 3 R0 10,00
019 Gewinden komplett E,00 5,00
020 Allseitig fasen 200 10,00
021 Einstiche firkular frasen 185 10,00
022 Laufbuchse rollieren 450 1500
023 D4t Wartezeit auf Abnahme im Messraum 0o 20,00
024 0E# Diverse Meben- und Yerteilzeit ; 20,00
025 | Kostepeeiamdaie ——— ' 56
026 | . fes i ri Heue Zeile Einfligen
027 L
023

P T

Hier wiihlen Sie Andern/Arbeitsgang findern.
Damit wird der Vorgang in die Eingabemaske iibernommen. Sie dndern die Riistzeit von 20 Minuten auf 30
Minuten und tibernehmen dies durch Driicken der Eingabetaste.

5.2.2.1 Einfiigen von Vorgiangen

Jetzt wollen Sie noch einen Vorgang (Arbeitsschritt) einfligen.

Sie markieren mit der linken Maustaste die Zeile, NACH der Sie einen Vorgang einfligen wollen, klicken mit
der rechten Maustaste und wihlen ,,Einfiigen/Neue Zeile Einfligen®.

Dann geben Sie ,,Teil vor dem Abspannen entgraten* und als Bearbeitungszeit ,,0,5° (Minuten) ein.
AnschlieBend iibernehmen Sie den Vorgang.

Letztlich beenden Sie den Einfligemodus, indem Sie wiederum mit der rechten Maustaste in das
Arbeitsplanfeld klicken und ,,Einfligen Ende* wihlen.

5.2.2.2 Einfigen von Kostenstellen

Jetzt, da Sie an das Entgraten denken, fillt [hnen auch noch ein, dass die Teile ja nach dem Zerspanen auf dem
Heller-BAZ auch noch entgratet werden miissen.

Sie markieren die letzte Zeile des Arbeitsgangs ,Heller®, also die Zeile in der steht ,,Kostenstellen
Zeitsummen‘ und wahlen "Einfligen/Neue Zeile Einfiigen".

Nun kdnnen sie statt eines Vorgangs einen Kostenstelle auswihlen.

Sie wéhlen die Kostenstelle ,,33 Entgraten / Verputzen® und klicken im Auswahlfeld flir Standardarbeitsginge
den Arbeitsgang ,,14# Werkstiick Entgraten und verpacken an und iibernehmen die Werte.

Nochmals kurz und knapp:
- Es ist eine Zeile zwischen der Kostenstellenbezeichnung (griine Zeile) und "Kostenstellen Zeitsumme"
markiert: --> Es kann ein neuer Arbeitschritt eingefiigt werden
- Es ist die Zeile "Kostenstellen Zeitsumme" markiert:
--> Es kann ein kompletter Arbeitsgang (weitere Kostenstelle) eingefiigt werden
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Eirfiigen 5.2.3 Loschen
Einftigen Ende /
Andern

fridern abbrechen

Zum Loschen von Arbeitsgéngen miissen Sie ebenfalls die Zeile(n), die Sie l6schen wollen mit der linken
Maustaste markieren. AnschlieBend mit der rechten Maustaste durch Klicken in das Arbeitsplanfeld das
Kontextmenii aufrufen und "L&schen" wihlen.

Wenn Sie die anschlieBende Sicherheitsabfrage bestédtigen werden die ausgewéhlten Vorgdnge
(Arbeitschritte) geloscht.

Hierbei gilt:
- Sie konnen eine oder mehrere Zeilen markieren und 16schen
- Mehrere Zeilen kdnnen nur innerhalb eines Arbeitsgangs (zwischen Kostenstelle und Zeitsumme) geldscht
werden
- Um_einen kompletten Arbeitsgang zu léschen, muss auch der komplette Arbeitsgang markiert werden.
Also
von Kostenstehe bis Zeitsumme

I PR e A e eenmnme e e e e memgm e e s I

e | Kst# MMorgangsheschreibung Stickzeit| Ristzeit|:
| 001
| 002
ooz
| 004
| 005
| 008
| 007 :
08 014 Vorichtungen aufbauen + austichten o0o 150,00
mna | [Fracan W=72NN N=R3- 5051 =RENS Srhnitta 7onl  1nnnl
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5.3 Andern der Kostenstelle im Arbeitsplan

5.3.1 Kostenstellen dndern

Vor einiger Zeit haben Sie ein Werkstiick kalkuliert, das aber nicht zum Tragen gekommen ist. Nun ruft Thr
Kunde an und macht eine neue Preisanfrage. Da Sie die Kalkulation ja abgespeichert haben, rufen Sie diese
erneut auf. An den Fertigungszeiten édndert sich nichts, da Sie die Teile auf den selben Kostenstellen fertigen
wollen. Allerdings haben sich seit damals Thre Stundensétze etwas erhoht und diese miissen Sie nunmehr
anpassen.

Markieren Sie deshalb die entsprechende Kostenstelle mit der linken Maustaste und rufen Sie durch Anklicken
mit der rechten Maustaste das Menii "Andern/Stundensitze indern" auf:

Ay “aorgangsbeschreibung Stickzeit| Ristzeit|
0oz 0# “arrichtungen aufbauen + ausgrichien / 0,00 20,00
o3 10# Teil aufspannen 1. Spannung 075 0.0
004 Fras.w=180;D=80;=1074;=450;4 Schyftte 350 5,00
005 i Kostenstellen Zeitsummen = 4.5 25,00
oos |0 : : 4500 45,00
007 | npo] 6000
aoa 4 50 5,00
003 475 5,00
010 0,75 5,00
011 1,50 3,00 5

Stundensétze temporar
andern

Hinweisfeld dass Sie sich im
Modus " Andern im
Arbeitsplan" befinden

Hier éndern Sie die Stundensitze der Kostenstelle. Nach Anklicken des Buttons "Anderung iibernehmen"
werden die gednderten Stundensétze in den Arbeitsplan tibernommen und in der Auswertung der Kalkulation
dieses Werkstiicks entsprechend berticksichtigt.

Bitte beachten Sie: Diese Anderung des Stundensatzes gilt nur fiir diesen Arbeitschritt in Ihrer Kalkulation.
Kommt die Kostenstelle in Threr Kalkulation nochmals vor miissen Sie diese an entsprechender Stelle auch

aﬂl’]ﬂ]"ﬂ




5.3.2 Kostenstellen tauschen

Wenn Sie eine Kalkulation erstellt haben, kann es sein, dass Sie iiberpriifen wollen, ob. z.B. die Fertigung
dieses Teiles auf einer dlteren Maschine, die zwar langsamer aber dafiir einen gilinstigeren Stundensatz hat, fiir
Sie giinstiger kommt.

Hierzu markieren Sie im Arbeitsplan die bisherige Kostenstelle durch Anklicken mit der linken Maustaste und
withlen dann mit der rechten Maustaste "Andern/Kostenstelle tauschen".

Es erscheint die Maske, die Sie schon vom Kostenstellen bearbeiten kennen und die auch bereits unter 5.3.1
beschrieben wurde. Nur dndern Sie diesmal nicht die Stundensétze sondern die Kostenstelle:

===nen

Jetzt wihlen Sie die neue Kostenstelle. Sie konnen vorher auch einen neuen Kostenstellendatensatz wihlen,
z.B. den von dem Werk in der tiefsten Provinz (Siehe5.3.3).

Nach Bestidtigung der Auswahl werden alle (kostenstellengebundenen) Arbeitsschritte neu berechnet, d.h.
Zyklenberechnungen, Werkzeugwechselzeiten etc. Selbst eingegebene Arbeitsschritte werden Thnen zur
manuellen Bearbeitung vorgeschlagen.

Nachdem Sie alle Arbeitsschritte neu durchgerechnet haben konnen Sie in der Auswertung die Zeit- und
Preisunterschiede zur alten Kostenstelle sehen.

Beachten Sie aber bitte, dass JEDER Arbeitsschritt innerhalb dieses Arbeitsgangs neu durchgerechnet werden
muss, da ja sonst die gednderten Eilgidnge, Werkzeugwechselzeiten usw. ja keine Beriicksichtigung finden
konnen.

Das bedeutet dass Sie bei 20 Arbeitsschritten 20 Berechnungen iiberarbeiten miissen.

58



5.3.3 Neue Kostenstellendatei laden

Angenommen, Sie haben ein Werk im Herzen von Stuttgart. Hier sind die Lohne, Kosten fiir Grund +
Boden, Handwerker usw. sehr hoch, was sich natiirlich auf Ihre Stundensitze auswirkt. Aullerdem haben Sie
noch ein Werk irgendwo auf dem Land, wo die Kosten und damit die Kostenstellenstundensétze insgesamt
geringer sind.
Sie haben in beiden Werken dieselben Fertigungsmoglichkeiten.
Sie unterscheiden deshalb nach "schnellen Teilen" die Sie innerhalb kurzer Zeit liefern miissen und die Sie
deshalb nur im Hauptwerk fertigen konnen. Aullerdem haben Sie noch verschiedene "Langlaufer", die Sie
auch im Zweigwerk fertigen konnen. Jetzt haben Sie 2 Moglichkeiten:
- Sie legen jede Kostenstelle 2x an:

"Kostenstelle XY im Hauptwerk" mit 50€ die Stunde und

"Kostenstelle XY im Zweigwerk" mit 38€ die Stunde,
oder, wenn Thnen z.B. aus Griinden der Ubersichtlichkeit eine Trennung besser erscheint:

- Sie legen fiir jedes Werk einen eigenen Datensatz an Kostenstellen an und laden diesen jeweils bei
Bedarf:

Uber den Meniipunkt "Konfiguration/Kostenstellen/ Kostenstelldatei speichern” legen Sie sich eine Kopie

der aktuellen Kostenstellenliste unter einem erkennbaren Namen, z.BB. "Zweigwerk", an.

Calc * Heue Kalkulation
Auzgabe

R Y | R R 't A P o

hiztellendate peicherm

F.onfigurationsdaten sichemn & sinleser Standarddatenszatz Laden

| Anfragenummer /’ |

[ 2 -

stenstellen

Jetzt passen Sie die KOstenstellen entsprechend an.

Bei Bedarf laderr'Sie sich die jeweils benétigte Liste und erstellen mit diesen Kostenstellen IThre
Kalkulation. Sie kdnnen auch eine Kostenstellendatei laden und eine bereits bestehende Kalkulation mit den
"anderen" Kostenstellen neu durchrechnen, um zu sehen, was die Herstellung des Teiles im anderen Werk
kosten wiirde. (Siche 5.3.2).
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5.4 Kopieren / Speichern / Laden / Einfiigen von Arbeitsschritten und
Arbeitsgingen.

Manchmal kommt es vor, dass Sie immer wiederkehrende gleichartige Arbeitsgidnge in Thren Kalkulationen
beriicksichtigen miissen. Zum Beispiel, weil Sie verschiedene Varianten kalkulieren miissen oder fiir
bestimmte Bauteile immer die selben Vorschriften zur Nachbehandlung gelten.

Wenn hierfiir die Moglichkeiten in "Standardarbeitsgénge nicht ausreicht, z.B. weil es mehrere
Arbeitsschritte sind, haben Sie die Moglichkeit, bestimmte Arbeitsschritte aus Threm Arbeitsplan zu kopieren
und an anderer Stelle einzufligen.

Oder Arbeitsschritte aus einer (zuvor gespeicherten Datei) zu laden.

5.4.1 Kopieren von Arbeitsschritten /Arbeitsgingen.

Angenommen, im ersten Arbeitsschritt werden auf der Oberseite Taschen, Bohrungen und Gewinde
eingebracht. Sie haben diese Arbeitsschritte mittels Zyklenberechnung und sonstiger Parameter erfasst und
eingegeben. Die Arbeitsabfolge umfasst Zeile 9-15. Nun wird das Teil ausgespannt und auf der Unterseite
werden spiegelbildlich genau die selben Konturen eingebracht wie auf der Oberseite.

Damit Sie nun nicht alles nochmals erfassen miissen, klicken Sie nun auf Zeile 9 und ziehen den Mauszeiger
bei gedriickter linker Maustaste bis auf Zeile 15.

Damit haben Sie die zu kopierenden Zeilen markiert.

Klicken Sie nun mit der rechten Maustaste auf eine der markierten Zeilen und wéhlen Sie im erscheinenden
Menii "Kopieren/Zeilen kopieren"

Andern 1 Einfigen ! Laschen

Arbeitsplan
Yargangsheschreibung Stickzeit| Ristzeit
: Kustenstellenz tsummen _

LN ich e R e ‘EEI

'| I ithe 1||||||

Einfugen

chinnte 10,00

10,00

Schitie 10,00

a0

1000

10 Q0

g |..-\_”mnnm.mfnn-r. e T gy |
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Nun markieren Sie die Zeile hinter der eingefligt werden soll, also Zeile 19 und klicken wiederum mit
der rechten Maustaste auf den Arbeitsplan und wihlen

"Einfiigen/kopierte Zeilen Einfligen"

Die kopierte Zeilen werden hinter

ile 19 eingefiigt und Sie sind schon fertig.

Arb "'tsplan dndern ¢ Einfigen / Lischen

e | Kat# |Morgangsbeschreibung \ Stickzeit| Ristzeit|:
015 1Elnhr.\r’=EEI;D=1EI,2;1'=412;L=E73'\4 Schnitte 059 10,00
015 :=Dr.V=12EI;D=E!EI;d=E|EI;f=D,1D;L=NEI;1 Schnitte 241 10,00
017 =Dr\=160; D=A80; d=A0;{=0 ,D?;L=12D\1 Schnitte 10,00
018 Alle Bohrungen anzentrieren 10,00
019 Sewinden kamplett

020 Allseitig fasen 2 00 10,00
021 Einstiche Zirkular frasen 1,35 10,00
022 Laufhuchse rollieren Aindern 150 15,00
023 04# Wartezeit auf Abnahme im) Kopieren s i I 1,00 20,00
024 08# Diverse Meben- und Yerteilzemen a0 2000
025 A Kostenstellen Zeitsummen = 34.86| 33000

54.2 Speichern von Arbeitsschritten /Arbeitsgingen.

Nun kann es ja sein dass Sie mehrere Teile kalkulieren miissen, die zwar unterschiedlich sind, aber gewisse
gemeinsame Merkmale haben.

So konnen alle Varianten die oben beschrieben Konturen haben, und allen ist auch gemeinsam, dass sie in
der Lackiererei gewaschen, passiviert, grundiert und lackiert werden.

Deshalb wollen Sie die beiden "Gemeinsamkeiten" abspeichern und bei allen Teilen wieder einfligen.
Waihlen Sie deshalb nach dem Kopieren nicht "Einfiigen/Kopierte Zeilen einfligen", sondern "Kopieren/
Kopierte Zeilen als Baustein speichern".

= AT =171 Crbhmitta T EA
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Nun haben Sie die Mdoglichkeit, die Zeilen 9-15 in einer Datei zu speichern.

Das Selbe tun Sie mit dem kompletten Arbeitsgang "Lackieren".

Sie markieren die Zeilen von "Lackierkabine" bis einschlieSlich "Kostenstellen Zeitsummen" und speichern
diese Zeilen wiederum als Baustein ab.

Geben Sie den Bausteinen zur schnelleren Identifikation aussagekriftige Namen.

Wenn Sie nun das 2. Werkstiick kalkulieren, und Sie kommen an die Bearbeitung der bewussten Konturen, so
markieren Sie durch einen linken Mausklick die Zeile, ab der die Arbeitsschritte

eingefligt werden sollen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Arbeitsplan und wéhlen im
erscheinenden Menii "Einfligen/Baustein einfligen."

Wihlen Sie Thren Baustein. Zur einfacheren Auswahl wird Ihnen in der Maske der Bausteininhalt sowie einige
weitere Informationen angezeigt.

Haben Sie den gewiinschten Baustein ausgewihlt, klicken Sie "Ubernehmen", und die Arbeitsschritte werden
eingefiigt.

Genau so verfahren Sie auch mit dem kompletten Arbeitsgang "Lackieren"

EB Ealkeulstion Ladie

|J9 viksehisng
| D chesechen
| = Teilarbeitsschritte laden I Komplatter Arbeitsgandg faden
I
| et Wi | Fsi® |Norgangsbeschrelbuny Slgckzell] Rt
| | NulFra = 20001672994, L=316:2 Schnitie 065 1000
| Frasen = H00=16E1 302 L=050.2 Schnite 086 10,00
1 HulFray=200.0=16=1 591 L=4081 Sthrite 0237 16.an
T | |HohrveEnDo1ag37ai=3513 Gehaie | 1,80 10.00]
| 180he Vs EL0=8, 585449 L= 50,6 Schniite 067 16,00
I | 180 V=EDD=10, 2,541 2 L=60:4 SChaitt 0,59) 10,00
arbandane Mathulaionn 4 | | *DirV=1 20D=00;d=00f=0,1 0,L=1 20,1 Schnitte 251 10,00
Arbednchntte Bl
Teathl B

w rsiel T EE Sactksoeiicier. Fesit permaen
A i ]

~ Worschau

| ig Auhrulmll |q§’ ernehmisn

Nach dem Einfiigen von Arbeitsschritten/Arbeitsgéngen werden die einzelnen Zeilen jeweils zur
Uberarbeitung vorgeschlagen.

Sind die Werte so in Ordnung, klicken Sie auf "Ubernehmen", andernfalls passen Sie die Werte vorher
an.

Bitte beachten Sie:

Es miissen immer sowohl die zu kopierenden Zeilen als auch die Stelle, hinter der eingefligt werden soll,
eindeutig markiert sein.

- Einzelne Arbeitsschritte haben die Dateiendung "BST1" und kdnnen nur innerhalb eines Arbeitsgangs
(also zwischen Kostenstelle und Zeitsumme) eingefiigt werden.

- Komplette Arbeitsginge wiederum haben die Dateiendung "BST2" und kdnnen nur nach einem
anderen Arbeitsgang (Materialberechnung, Zeitsumme etc) eingefligt werden.
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5.5 Druckausgabe

So, nun wéhlen Sie im Menii ,,Ausgabe‘“ den Meniipunkt ,,Drucker (mit Arbeitsplan)*“. Damit werden die
Friichte Threr Arbeit zu Papier gebracht.

Wenn Sie die Kalkulation iiber die Bildschirmausgabe ausdrucken, also nicht iiber das Menii "Ausgabe/
Drucker", sondern iiber "Ausgabe/Bildschirm" und dort den unteren rechten Button "Drucken" betdtigen,
erhalten Sie iibrigens nur das Auswerteblatt, der Arbeitsplan wird nicht mit ausgedruckt.

Ebensolches geschieht, wenn Sie den "Druck"-Button im Programmfenster unten links anklicken: Auch hier
wird nur die Auswertung und nicht der Arbeitsplan mit ausgedruckt.

Wenn Sie den Arbeitsplan weitergeben wollen, z.B. in die Werkstatt oder an Unterlieferanten, haben Sie
aullerdem die Moglichkeit mit "Arbeitsplan ohne Kostenangabe" den Arbeitsplan ohne Kostenauflistung
auszugeben. D.h. es werden bei den Kostenstellen keine Stundensétze ausgedruckt, bei Fremdarbeiten und
Material keine Kosten.

5.6 Ausdrucken des Angebotfax

Nun haben Sie ja bereits alle Daten wie Kundenname, Teilenummer, Stiickzahlen etc erfasst, mit EasyCalc
einen Stiickpreis ermittelt usw.

Warum jetzt nochmals alle Daten neu in ein Angebotsformular eingeben?

Deshalb bietet IThnen EasyCalc die Moglichkeit, direkt ein Angebotsfax zu erstellen. In dieses werden
automatisch alle bekannten Daten eingetragen.

Sie haben vor dem Drucken / Versenden noch die Moglichkeit, relevante Daten nach Thren Vorstellungen zu
dndern, so dass Sie natiirlich noch Preise usw. anpassen konnen.

Rufen Sie hierzu iiber den Meniipunkt "Ausgabe / Angebotsfax" das Angebotsfax auf:
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Vorab: Das Formular konnen Sie frei Gestalten und an Ihre Vorstellungen anpassen, einschliefSlich
IThrem eigenen Firmenlogo. Sie konnen auch fiir unterschiedliche Bediirfnisse mehrere
unterschiedliche Faxformulare erstellen. Wie, das erfahren Sie unter Punkt 8

Anderes Formular

Maske .. ..
schlieBen wihlen (sofern Sie ein
eigenes erstellt haben) Druckt das Angebot
£ (]
Formyular Hilfe
1 3
e
Ii_','at-_a;rl k lﬂ;_ﬂz(m? i Editierbare Felder
|Ar- Firraa =t !M&yﬂr WMotorenwerk 7
|i'.| Handen I.H? Penme.f/
[Teteton - |089/72345
II-'axnu.r.rsn:fer 5 IﬂﬂB.-"‘.fzbdﬁ
A | Graue Felder = nicht
Sefen Nkl sl om— |1
I i editierbare Felder
|'-*'-'.:: | _ I.m."nz Musterdenier
Ihite Anfrage — I‘.I'-ﬁ*ﬂ' vom — |-*'~F'?fvu:l'-=-ﬁﬁi'-!ﬂl . |

Motorblock Ceichnungenu 04568944444

e cankren fhren fr hre Anfrage und bisten hnen svie folog-an

[eilebereichn

e |

: : : Vor dem Druck kénnen
Stickzahl Abnahme pro Abruf Stickpreis / Stiickzahlen, LosgroBen
20 20 8,49 - und Verkaufspreise
50 50 75,20 4 entsprechend angepasst
100 100 70,59 werden
Einmalige Programm+Einrichtkosten = Iﬂ,ﬂﬂ
Einmalige Yorrchtungshosten Il],l]ﬂ Schlieken

'or dem Druck

Einmalige Werkzeugkosten

Preisstellung

|ab Werk, unversichort

Zahiunostoedingung

| T4 Tage 2%, 30 Tage netto

:|< lﬁ Drucken.

Wir hoften, ihnen ein gunstiges Angebot gemacht zu haben und erwarten geme

lhren Aufirag

it freundichen Eriien

Heinz Musterdenker

koénnenVersand - und
Zahlungsbedingungen
ausgewdahlt werden
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EasyCalc Stiickkostenkalkulation V8.0.2

-Unregistrierte 30 Tage Testversion- 30 Tage kostenlose Nutzung

-- Auswertung --

‘ Kunde ‘ ‘Hydropart ‘ ‘ Standort ‘ ‘Mﬂnchen ‘
| Anfrage || 012345678 | Anfragedatum | 101.07.2013 |
‘ Artikel ‘ ‘Ventilﬂansch ‘ ‘ Zeichnungsnummer ‘ ‘JBOO? ‘
Kostenstelle Rustzeit(Min) | RUstkosten | Stiickzeit(Min) | Stiickkosten | Vorr.kosten | Progr.kosten
017 Kunzmann WF4-TNC124 25,00 20,83 2,44 2,03
027 HELLER BA15 95,00 71,25 11,93 8,95
Summe 92,08 10,98 700,00 1600,00
Phosphatieren bei Galvanik-Meier 60,00 16,00 €| bis 10,60 €
Summe Fremdleistungen 60,00 16,00 €| bis 10,60 € 250,00
Menge | Material | Mat.GK Fert.kosten| FertGh Herst.kost. | Fremdk. FremdGhk VerwGh VertrGk Gewinri Endpreis | Endpreis 2
10,00 % 10,00 10,00 % | 10,00 % | 10,00 % | 10,00 % 3,0 %Zins
10| 66,88 6,69 20,19 2,02 95,78| 22,00 2,20| 12,00| 12,00| 14,40 158,37 163,12
25| 53,51 5,35 14,66 1,47 7499| 17,30 1,73 9,40 9,40| 11,28 124,11 127,83
50| 41,80 4,18 12,82 1,28 60,08| 14,70 1,47 7,63 763 9,15 100,66 103,68
100| 35,53 3,55 11,90 1,19 52,17| 11,65 1,17 6,50 6,50| 7,80 85,79 88,36
250| 32,60 3,26 11,35 1,13 48,34| 10,84 1,08 6,03 6,03| 7,23 79,55 81,94
davon anteilig fur Lieferanten:
‘ einmalige Vorrichtungskosten: ‘ ‘ 950,00 ‘€ ‘ Vorrichtungskosten: ‘ ‘ 250,00 ‘€
‘ einm. Programm- und Einrichtkosten: ‘ ‘ 1600,00 ‘€ ‘ Programmkosten: ‘ ‘ 0,00 ‘€

Material muss gegliiht sein.
Phosphatieren 14 Tage Lieferzeit

Achtung: Zu jeder Lieferung muss ein Erstmusterprifbericht mitgeliefert werden !

‘Versand: Frei Haus, Ladekante LKW ‘ 200 €

‘ Preisstellung: 30 Tage 2%, 60 Tage Netto zzgl. ‘ 3%

22.03.2014 |

(im Endpreis enthalten)

|
|
‘ Datum ‘ ‘ ‘ Hermann, Ralf ‘

EasyCalc fur Windows 8.0.2 -- Lizenziert fur : -Unregistrierte 30 Tage Testversion- 30 Tage kostenlose Nutzung
(c)1986-2014 by HTC www.hermann-web.de



EasyCalc Stiickkostenkalkulation V8.0.2 -- Arbeitsplan --

-Unregistrierte 30 Tage Testversion- 30 Tage kostenlose Nutzung

Kunde : Hydropart Miinchen
Artikel : Ventilflansch Zeichnungsnummer: JBO007
Ausdruck vom : 22.03.2014

ANr Kst# |Vorgangsbeschreibung Stuckzeit| Rustzeit
001 017 Kunzmann WF4-TNC124 StiiKo/RiKo/h 50,00 50,00
002 02# Schraubstock und Werkzeug richten 0,00 20,00
003 10# Teil aufspannen 1. Spannung 0,75
004 | TF0O0002 |Planfraser | 80 | 5mm | 180 | 1,50
005 Frasen.V=180;D=80;f=1074;L=430;4 Schnitte 1,69 5,00
006 AR Arbeitsgang Zeitsummen = 2,44 25,00
007 027 HELLER BA15 StiiKo/RuKo/h 45,00 45,00
008 01# Vorrichtungen aufbauen + ausrichten 0,00 60,00
009 | TF0O0003 |Planfrdser Rund | 100 | 4mm | 150 | 1,50
010 Planen.V=150;D=100;f=716;L=1;1 Schnitte 3,50 5,00
011 | TBO00O01 |Bohrer|31,5| |40]0,35
012 1Bohr.V=40;D=31,5;f=141;L=350;1 Schnitte 3,00 5,00
013 | TTO0001 |Bohrstange rech | CNMG090302 | 3mm |4 |5
014 >Dr.V=150;D=32;d=32;f=0,07;L=40;2 Schnitte 1,00 10,00
015 1Bohr.V=120;D=10,2;f=749;L=30;20 Schnitte 1,00 5,00
016 Gewindekernloch ansenken 20x 0,50 5,00
017 Gewinden 20x M12 2,00 5,00
018 6 Werkzeugwechsel * 8 Sekunden ,80
019 1 Werkzeugwechsel * 8 Sekunden 13
020 Kst:23: Programmier + Einfahrkosten *Proko 1600
021 Kst:23 Aufnahmevorrichtung 2.Spannung *VorKo 700
022 AAA Arbeitsgang Zeitsummen = 11,93 95,00
023 FO01* |Phosphatieren bei Galvanik-Meier € von/bis 16,00 10,60
024 *FR* | Rustkosten pro Auftrag € 60,00
025 *FV*| Einmalige Vorko fur Anh&ngevorrichtung € 250,00
026 | MO01* |C45 gewalzt|Flach150*100*355 = 41,801 Kg/Stiick € von/bis 66,88 32,60
EasyCalc fur Windows 8.0.2 -- Lizenziert fur : -Unregistrierte 30 Tage Testversion- 30 Tage kostenlose Nutzung

(c)1986-2014 by HTC www.hermann-web.de
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5.9 Exportieren des Arbeitsplans in eine Textdatei (PRO-Version)

Sie konnen den Arbeitsplan, also ihre kalkulierten Daten, in eine Textdatei exportieren, um sie dann z.B. in Thr
PPS / ERP-System einzulesen.

Die Daten werden entweder durch ein Trennzeichen getrennt oder jeweils in eine neue Zeile geschrieben
(Hékchen in der Spalte bei "AbschlieBend neue Zeile" gesetzt)

Bestimmen Sie die Reihenfolge, in der die Daten in die Datei geschrieben werden.
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Nach Anklicken des Buttons "Speichern" werden die Felder abgefragt bei denen der Merker bei "EDV-
Nummer abfragen" gesetzt wurde. Nach Eingabe aller erforderlichen Nummern werden die Daten in die Datei
"Ausgabe.txt" geschrieben. Aus dieser konnen Sie die gewiinschten Daten in ihr PPS/ERP-System einlesen.

#0108#01-4711

#0132#017

#1000# 017

#1100#02_ Schraubstock und Werkzeug richten

#1102#0,00

#1104#20,00

#1100#10_ Teil aufspannen 1. Spannung

#1102#0,75 So ungefihr sieht dann IThre
#1104# . . ..
#1800#Bemerkung#1803##1806##1100#Frisen.V=180;D=80:f=1074;L-430;4 Schnitte ~ €Xpportierte Datei aus (Beispielhaft)
#1102#1,69

#1104#5,00

#1000# 027

#1100#01 _ Vorrichtungen aufbauen + ausrichten

#1102#0,00

#1104#60,00

#1800#Rundplatte wg. harten Stegen im Gussteil#1803##1806##1100#Planen.V=150;D=100;f=716;L=1;1 Schnitte

#1102#3,50

#1104#5,00

#1800#HSSCo-Bohrer mit IK#1803##1806##1100#1Bohr. V=40;D=31,5;f=141;L=350;1 Schnitte

#1102#3,00

#1104#5,00
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6 Noch schneller kalkulieren?

Sie wollen noch schneller zu einem Ergebnis kommen, und au3er Ihnen bekommt sowieso keiner die
Kalkulationen zu Gesicht?

Dann verzichten Sie auf die Vorgangsbeschreibung und geben Sie nur die Zeiten ein:
Im Eingabefeld ,,Dateneingabe“ ist links neben dem Text ,,Vorgangsbeschreibung* der kleine Button ,,—,,

e .Eas;l.l:alc i I.]_Demul;.aulki;leuz...écﬂ =
Datei  Ausgabe  Konfiguration  Hilfe

1.1 Grunddaten T 1.2 Kalkulg 1.3 Bemerkurnigen / Zusaiz

Kostenstelle: Stiick-

Riistkosten

}Bearbai‘tungs'm‘odhs: [Eingabe
§ e
[Bearbetungszsit 7 ' !"-i '
= : ) —_—— E
[Ristzet | | Eingabe .
|5 | _- _ : . _r_:-.r'é.he.n'_l-_ﬂ.e.'rh;
l Arbeitsplan Andern 1 Einfiigen 1 Léschen ] ; ?
Kst # | Vorgangsbeschreibung Stiickzeit| Riistzeit *
R 0,00 0,00 =
01# Vorrichtungen aufbauen + ausrichten 0.00 0.00
10# Teil aufspannen 1. Spannung 0,75 \ 0,00
Fras V=180:0=80:f=1074;L=450;4 Schnitte 3,50

4,25

Kostenstellen Zeitsummen =

012 Vorrichtungen aufbauen + ausrichten B

2 Auswertung [ 3 Kostenstellen

Fras V=180:0=50:f=1374:1=450:6 Schnitte /
Bohr V=32;0=31:=82:.=360;1 Schnitte /
=DrM=1580:D=32.d=32:f=0.10;L=45.2 Schnitte/ T i W _
Bohr V=85.0=10,2:F=530:L.=40:12 Schnitte / 5 | Verzahnung
I_. y . Froesen -
| Standartvorgénge y 4 =
i 01% Vorrichtungen sufbeuen + susrichyen 0,00 60,00 ) ; _' ;
g 0% Schraubstock und Werkzeug richpfn ;00 15.00 |7 : s
= 04f Wartezeit =zuf BAbnahme im Messfaum 0,00 15,00 o d
E Ogg schinenreinigung =zur Schifhtiberg. 0. 00 “LE,00 ] Tes
G a8g werse Neben— und Verteildzeiten 0,75 “X&5.0
= 108 Teil eufspannen 1. Spe g 5,00 15, ==
- Werkstick sufspannen 2/ Spannung 5,00 154040 >y

Verwendeter Riistkostensatz
fiir diesen Arbeitsgang

Auswahlbox Verwendeter Stiickkostensatz
Standardvorgang fiir diesen Arbeitsgang

Anzeigefenster flir Diverse
Bearbeitungszeiten

Erfasste Summe von verschiedenen
Bearbeitungszeiten
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Wenn Sie diesen Button anklicken, wird

-die Vorgangsbeschreibung abgeschaltet, (Aus ,,--,, wird ,,+*) oder
-die Vorgangsbeschreibung wieder eingeschaltet, (Aus ,,+* wird ,,--*)

Bei abgeschalteter Vorgangsbeschreibung konnen Sie jetzt nur die Zeiten eingeben, die dann im rechten Feld
zusammengezahlt werden.

Sie denken also ,,6x Gewindeschneiden M12* und geben nur die Bearbeitungszeit von 1,5 (Minuten) ein
und driicken wie gewohnt die Eingabetaste 2mal.

Die 1,5 Minuten erscheinen im unteren rechten Listfeld.

Fiir das Abfridsen eines Steges geben Sie 0,5 Minuten Bearbeitungszeit ein und iibernehmen diese Zeit.
Fiir das Ansenken einer Bohrung ©¥20 mit einem Kreisfrdser geben sie 0,25 ein und {ibernehmen.

Und so weiter.

So lange, bis Sie entweder die Vorgangsbeschreibung wieder einschalten oder eine neue Kostenstelle wiahlen
werden, Thre Eingaben addiert und anschlieBend als ,,Diverse Bearbeitungszeiten im Arbeitsplan
gespeichert.

Selbstverstidndlich kdnnen Sie trotzdem die Zeitberechnung fiir Frasen, Drehen, Bohren etc nutzen.
Sie konnen die Vorgangsbeschreibung auch beliebig oft ein- und ausschalten.

Damit konnen Sie z.B. nur die wesentlichen (zeitaufwéndigen) Bearbeitungsschritte beschreiben und
,,Kleinigkeiten* pauschal hinzuschétzen.
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7 Daten sichern

7.1 Kalkulationen speichern

Erstellte Kalkulationen kénnen Sie unter dem Meniipunkt "Datei / Speichern" abspeichern.

Wir empfehlen Thnen dabei eine gewisse Systematik mit eindeutigen Dateinamen.

Vorstellbar wire z.B. ein Syntax "Kunde / Zeichnungsnummer ", also z.B- "Hydropart JBOO7" oder
Artikelnummer "X04-4711".

Wir empfehlen Thnen, alle Kalkulationen abzuspeichern - auch die "unbedeutenden". Eine gespeicherte
Kalkulation ist im Durchschnitt nur 3-6 Kb groB3, das heif3t, 1000 Kalkulationen benttigen weniger
Platz als eine MP3-Datei oder ein grof3es Digitalfoto.

7.2 Programmkonfigurationsdaten sichern

Sie sollten zumindest einmal, nachdem Sie EasyCalc konfiguriert haben, die
Programmkonfigurationsdaten auf Diskette, CD, USB-Stick, ins Netzwerk oder in andere Verzeichnisse
sichern.

Damit haben Sie im Falle eines Datenfehlers oder -verlustes die Moglichkeit, ihre Einstellungen schnell
wieder herszustellen und miissen nicht alle Daten ( Gemeinkosten, Kostenstellen etc.) neu eingeben.

-- Wenn Sie im Netzwerk mit mehreren Lizenzen arbeiten, konnen Sie hier die Konfigurationsdateien
in ein gemeinsam genutztes Verzeichnis kopieren. ( sieche auch 3.1.8)

o ———
. T o T — 2 |

I Siammdaisn ] Fuschisgndize ] Faphbearbeser ] Cuatauyt ags

Maren kR ArLng T Elandador gl ge T Waternknnen T Linferbadingingan ]

Koaligurationstalen exporteren isporaren

Higr kfinnen Se thre-Programmetnstelimgen wie Knsignsielien,
3 Fomminkostens oy usw aul Divkrthe oder eimen andsnm
CralBnirSgnd RESTEFR 1P F 8ile dindE D NWCoAdILEETeE, wrET
Meinstalakon gder gud wenn Sie EasyCalc aul mehreren
Rechnem insisison kinnen Sie Se gesicheren DElen pinlach
wiwder einiesen

EDeEns 0 kirumen 2ie dia Dalen-Tur sinen gesmeinsamen: Zog

- Jt el (e reieEn S eos ek leis RO eeen LT von mEhps ey
o srhpitspidizen aus umler Eamsalaic Bmener mitden seleen Daten
[ Tl AT Dar. HE RIT S a0 S0k N noch aul ORm jeWREgEn

= AIDEMSHTEE urier o konligurationspunkl Trasdaniage” 8as
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7.3

Kalkulationsdaten sichern

Sie haben ebenso die Moglichkeit, Kalkulationen auf andere Datentrager zu kopieren (auf Diskette
oder ein anderes Laufwerk) oder von dort einzulesen. Damit kénnen Sie auBler der Datensicherung
beispielsweise schnell Kalkulationen vom Laptop auf Ihren Desktop iibertragen oder umgekehrt.

Dies ist natiirlich genauso einfach mit dem Windows-Explorer méglich, wir wollten es ihnen nur

ein wenig bequemer machen :-)

Startverzeichnis
auswihlen
(voreingestellt)

\

Zielverzeichnis
auswihlen

/

b —
T Eaviole EmiteBmaen &
I Eimnmmdalen I Zuschlagnitze ] Eaphbmarhsier I Dustmint g ]
MrEn R hArLInG i Siandadtnorpis ge T |daterisfnnan T Lislerbadngingen ]
Fopigian dor KnBadalionsdalenvon $
Dateraermchnea I stminn m Wessemchrics W
o SCh # [ Cma
{3 Progranme
‘ .:.EHTt
Eopieren der Ealkulationsdeten arch
= Bt
5 [Bwchin] =]
-
Ehemichnm I —
gr"-
rd
Ddabeiean wei chen Kopicat i
ol e
E |
|ul' Knpit:m|
Ei E
i [~ oy T

Ausgewihlte
—— Kalkulation(en)
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8 Faxformular editieren

Wie bereits angesprochen, konnen Sie das Formular fiir das Faxangebot an Thre Vorstellungen anpassen,
einschlielich Threm eigenen Firmenlogo. Das Formular kann frei gestaltet werden: Felder, die nicht
editierbar sind, konnen Sie editierbar schalten, die Druckposition einfach per Drag und Drop dndern,
SchriftgroBBe und Font verdandern etc.

Uber den Meniipunkt "Konfiguration / Eigene Daten / Faxformular editieren " kommen Sie in den
Editiermodus

Faxformular
abspeiche

~ EasyCalc Formular Editor Standart.fax
HilFe

Faormular

h Y
Anderes ‘ @
ANGEBOT
laden Felder
Datum |16.03.2007 kénnen mit
An Firma FoWa _der Maus
Faxformular verschoben
ausdrucken Zu Handen \#Hr. Penibel] werden,
(Testdruck) Telefan J die Texte der
Felder sind
Faxnummer ] nach
Seiter inkl. dieser ]1 Erfordernis
Faxformular wahlbar
auf ian |Heinz Mustardankar
Standardwerte Phshi-suagadrickt <——Nisht-avogedruoit—— 1 '
setzen So markierte
(Anderungen Felder )
zuriicknehmen) thre AnfrageAlummer; Ij.ﬂﬁ vom g-_ Anfragedatum werden im
Angebotsfax
Teileb#zeichnun = IMﬂfﬂrb]'ﬂck Zeichnungsnumme 3|ﬂ4‘-55394.4444 nicht
i Ydanken lhnen fUr.i.Hre Anfrage und hieten lhnen wie folgt an: ausgedruckt
Stickzahl Abnahme pro &lruf Stickpreis
20 20 85,49
a0 a0 75,29
Hier kann ein 184 L £
eigenes Bild
verwendet
werden
Einmalige Programm+Einrichtkosten |u,m] Buttons
—konnen
Einmalige Yorrichtungzkosten |ﬂ,ﬂﬂ E Schliefen verschoben
Einmalige Werkzeugkosten | ~ werden,
haben aber
Preisztelung ]Keiﬂe Versandbad. dracken im
Zahlungshedingung \Keine Zaklungbed. drucken - Anderungs-
; - modus keine
Fhsht-snsgadnskt |picht anegedruckt Funktion
Wir hoffen, ihnen ein giinstiges Angehot gemacht zu haben und erwarten gerne
lhren Aufirag
hit freundlichen Grizen IHEJ'HZ Musterdenker
ikt auzgedracid \Micht auegadruckt
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8.1 Bild dndern / Firmenlogo anzeigen

Um das Bild links oben auf dem Formular zu dndern, klicken Sie mit der rechten Maustaste einmal auf
das Bild und wahlen im Popup-Menii "Bild dndern". Im sich 6ffnenden Explorerfenster wihlen Sie das
gewlinschte Bild. Im Standardverzeichnis sind Beispielbilder zur Demonstration.

Damit Thr personliches Firmenlogo im Ausdruck erscheint, erstellen Sie ein Bild mit 208 * 257 Pixel
nach Thren Vorstellungen (Auf Wunsch erstellen wir Thnen Thr personliches Logo, fragen Sie bei uns an)

8.2 Textfelder editieren

8.2.1 Textfelder verschieben

Zum Verschieben der Felder klicken Sie das Feld einfach mit der linken Maustaste an, halten die
Maustaste gedriickt und ziehen das Feld einfach an die gewiinschte Position. Felder sind allerdings immer
nur innerhalb ihrer "Fenster" verschiebbar, d.h. sie kdnnen ein Feld nicht von ganz Oben nach ganz Unten
ziehen.

8.2.2 Textfelder verindern
Im Editiermodus konnen Sie alle Bezeichnungen der Felder frei eingeben. Bleiben Sie zur Sicherheit mit
dem Mauszeiger 2 Sekunden iiber dem entsprechenden Textfeld. Im darauf erscheindenen Hilfetext
sehen Sie, ob ein Textfeld mit einer bestimmten Variablen verkniipft ist

Zum Andern von FeldgroBe, SchriftgroBe, Font, Verkniipfung etc. klicken Sie 2x mit der rechten
Maustaste auf das entsprechende Feld. Beim ersten Klick erscheint das Menii fiir Kopieren/Einfligen,
mit dem 2ten Klick erscheint der Meniipunkt "Feldeigenschaften dndern”

"’ Textfeld Eigenschaften éruélern | |

[.‘_?a.l‘f Hormann Al
\Michtausqedruckt

Durch Auswabhl dieses Meniipunktes erscheint das
Meniifeld der Feldeigenschaften.

den
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Feldeigenschaften bestimmen |E|| 2l

Eigenschaften fur Feld |15
v Feld wird auzgedruckt

v Feld im Ausdiuck editierbar

‘ Advanced Options: Sie konnen jedem Feld eine feste Variable
_ —m—— (Kundenname, Teilebenennung etc)
v Feld wird Sutornatizch biefiil | EEREEE s zuweisen mit dem das Feld beim Laden des

Faxformulars automatisch befiillt wir

[Feldhdhe \{mn

Feldbreite |7395

[Schriftart |Aial \ v| ¥ Fett
[Schrifigrife |8 N

Schriftausrichtunc ]Links L] I Unterstrichen
\Schriffarbe Farbe wahlen |

Hintergrundiarbe Farbe wahlen

Einstellungen
b Ahbrechcn ‘ E iibernehmen

Anderungen von Feldgroe, Schriftart 0.4. werden Ihnen direkt im Faxformular angezeigt.

AnschlieSend legen Sie noch fest, ob dieses Feld im "Normalbetrieb" verdndert werden kann. Dies ist
nicht zwingend notwendig, macht aber das Ausfiillen des Formulars einfacher.

Mit "Ubernehmen" iibernehmen Sie die Feldeigenschaften, "Abbrechen" stellt den Ursprungszustand
wieder her. Vergessen Sie bitte nicht, nach erfolgreichem Erstellen Thres eigenen Formulars das
Abspeichern (Mit "Ubernehmen" ist die Anderung nur solange aktiv, bis Sie das Faxformular schlieBen).

8.3 Preistabelle anpassen

Zum Andern des Tabellenkopfes klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Tabelle und wihlen den
Meniipunkt "Kopfzeile Bearbeiten".

Stiikﬁie's . Im daraufhin erscheinenden Meniifeld konnen Sie die Bezeichnung fiir
—  kKopfzeile Bearbeiten :. Kopfzeile 2+ 3 andern.
79,26
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]Linker Kopftext |Stiickzah 7 2eted et

JMimEFEF k.ojhftant j!-'-‘-.l:nnahme prio Abrf I~ Zeile wird autamatizch befilk mit Losgriafe

JF{echter Kppttent 1Sti.j|:k|:ureis [ Zwautnmatisch befuille it ; Endpreis

Ein ngen
| » Abbrechen | E thmn

Kopfzeile 1 kann Systembedingt NICHT geéndert werden.
Auch bei der Preistabelle konnen Sie festlegen, ob das Feld beim Laden automatisch mit Standardwerten
befullt wird.

8.4 Formular drucken

Zur Kontrolle kdnnen Sie iiber den Meniipunkt "Formular drucken" das Ergebnis Threr Arbeit
kontrollieren :-)

Achtung: beachten Sie bitte, dass die Buttons "SchlieBen" + "Drucken" im Editiermodus nicht aktiv sind,
d.h. ein Probeausdruck oder Maske beenden geht nur iiber das Menii oder die Meniisymbole oben links.

8.5 Formulare speichern

Speichern Sie das gednderte Formular unter einem aussagekraftigen, nicht zu langen Namen. Sie konnen bis
zu 99 Faxformulare erstellen. In der EasyCalc-Hauptmaske konnen Sie unter dem Meniipunkt "Ausgabe /
Faxformular /xxxxxx" flir jeden Ausdruck explizit das gewiinschte Angebotsfaxformular wéhlen (Solange
Sie noch keine weiteren Faxformulare erstellt haben, konnen Sie nur das Standard-Faxformular auswéhlen)

Hilfe

Formular laden
Formular speichern

Drucken
standartformular wiederherstellen i

Beenden Datum
[ ' [ An Firma
I
[ zu Handen
| / i
'! i Talafrn
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9 Deckungbeitragsrechnung ero-version)

9.1 Grundsatzliches:

Die Deckungsbeitragrechnung soll in EasyCalc genau so sein wie EasyCalc selbst: Schnell erfalit und
verstindlich angezeigt. Es gibt sicherlich noch feinere Methoden der Grenz- und Vollkostenrechnung,
aber diese wiirden der Philosophie dieses Programms widersprechen und wiirde sich auch fiir die
wenigsten, die dieses Programm nutzen, auf Anhieb erschlieen.

Nichtsdestotrotz bietet [hnen die Deckungsbeitragsrechnung in EasyCalc eine gute und aussagekréftige
Entscheidungshilfe, wenn es um die Bewertung von Herstell- und Verkaufspreis geht - entsprechend
stimmige Stammdaten vorausgesetzt. *1

Sie lehnt sich im wesentlichen an die Kostenrechnung bzw. Wirtschaftlichkeitsrechnung an, so wie Sie in
vielen Betrieben praktiziert wird.

Nachfolgende Ausfiihrungen sind eine Zusammenfassung bzw. Definition zum besseren Verstidndnis bzw.
zum Nachschlagen.

Bedeutsam fiir Sie ist vor allem dass Sie nun entscheiden konnen, ob Sie in Zeiten schwacher
Auftragslage ein Teil, welches Sie in der Herstellung 15 Euro kostet und fiir das Sie aber nur 12 Euro
bekommen, weiter fertigen sollen oder nicht.

Ist Thnen das nachfolgende alles zu theoretisch oder sind sie in Eile, so springen Sie bitte zuerst kurz
auf Punkt 9.4 'Die Grenzen der traditionellen Vollkostenrechnung" und 9.5
"Deckungsbeitragsrechnung"

*1 Voraussetzung ist, dass Sie ihre Stundensétze in Fixe und Variable Kosten aufgeteilt haben (hierzu
weiter unten mehr)

9.2 Uberblick

Das Grundprinzip der Kostenrechnung ist das Verursachungsprinzip. Danach sind den Kostentragern alle
durch ihre Herstellung bedingten Kosten zuzurechnen.

Dazu gehoren die Kosten des Pfortners, des Generaldirektors, der Abfallbeseitigung und der
Luftreinhaltung ebenso wie Arbeits- und Materialkosten.

9.2.1 Einzelkosten
Kosten, die nach Art und Hohe durch die Herstellung einer einzelnen Produktart ausgelost werden, nennt
man Einzelkosten. Sie konnen dem Kostentrdger direkt zugerechnet werden. Es ist
9.2.1.1
Fertigungsmaterial und Fertigungslohn, und es sind
9.2.1.2
Sondereinzelkosten der Fertigung, z.B. Spezialwerkzeuge fiir einen bestimmten Auftrag sowie
9.2.1.3
Sondereinzelkosten des Vertriebs, z.B. eine vom Kunden gewlinschte Spezialverpackung,
auftragsbezogene Provision, Frachtkosten etc.
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9.2.2 Gemeinkosten

Andere Kosten sind durch mehr als eine Produktart gemeinsam bedingt. Sie heilen Gemeinkosten und

miissen den Kostentrdgern anteilig zugerechnet werden.
Hierzu gehoren Kosten einer Verwaltung, eines Vetriebs, Miet- und Zinskosten, Werbungskosten,
Bereitschaftskosten der Instandhaltungsabteilung, etc.

9.3 Selbstkosten

Kalkulation befa3t sich mit der Ermittlung von Selbstkosten der Erzeugniseinheit oder Teilen davon.

Teile einer Erzeugniseinheit sind z.B. Zwischenerzeugnisse, halbfertige Erzeugnisse, Montageleistungen.

Teile von Selbstkosten sind z.B. die Herstellkosten.

Selbstkosten enthalten {iber die Herstellkosten hinaus Forschungs- und Entwicklungsgemeinkosten, die
Verwaltungs- und die Vertriebsgemeinkosten sowie Sondereinzelkosten des Vertriebes.

9.3.1 Schema: Ermittlung der Kosten der verschiedener Kostenarten

1. Fertigungsmaterialkosten

2. + Materialgemeinkosten

A = Materialkosten

3. Fertigungslohnkosten

4. + Fertigungsgemeinkosten

5. + SEK (Sondereinzelkosten) der Fertigung
B = Fertigungskosten

C = A + B = Herstellkosten

6. + Forschungs- und Entwicklungs-Gemeinkosten
7. + Verwaltungsgemeinkosten

8. + Vertriebsgemeinkosten

0. + SEK (Sondereinzelkosten) des Vertreibs

D =  Selbstkosten
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9.4 Die Grenzen der traditionellen Vollkostenrechnung

Die dargestellten traditionellen Kalkulationsverfahren gehen davon aus, daf3 alle Einzel- und
Gemeinkosten den Kostentridgern voll zugerechnet werden.

Eine Vollkostenrechnung ist notwendig, denn zumindest muf3 man wissen, ob man die vollen Kosten eines
Produktes durch die Erlose erstattet bekommt, oder ob die Unternehmung durch Verkauf dieses Produktes
Substanz verliert.

9.4.1
Es gibt aber Bedingungen, unter denen die traditionelle Vollkostenrechnung versagt:

Wird z. B. in einer Kostenstelle wegen fehlender Auftrdage nur die Hélfte im Vergleich zur Vorperiode
gearbeitet, féllt also nur halb so viel Fertigungslohn an, dann muf3 dieser Lohn zur Abdeckung der sicher
nur wenig veridnderten Gemeinkosten der Stelle anndhernd das Doppelte an Gemeinkosten tragen.

Diese nur rechnerischen Mehrkosten der Produkteinheit sind nicht durch die Kostenstelle selbst
verursacht.

Sie wird mit Kosten belastet, die durch Nichtfertigung iibrig bleiben wiirden.

Die ERHOHTEN SELBSTKOSTEN bei UNVERANDERTEM MARKTPREIS geben Anlaf, die Produktion
einzustellen, was zu weiterer Unterbeschéftigung flihrt.

Folgerung:
Bei UNTERBESCHAFTIGUNG der Unternehmung kann die traditionelle VOLLKOSTENRECHNUNG das Problem
einer sinnvollen Kostenzurechnung prinzipiell NICHT LOSEN.

9.5 Deckungsbeitragsrechnung

Wenn der Erlos fiir ein Produkt nicht die vollen Kosten einbringt, soll man dann kurzerhand die Fertigung
einstellen, um nicht Verlust zu erleiden?

So einfach ist die Entscheidung nicht. Die Einstellung der Fertigung dieses Produktes ist richtig, wenn man
stattdessen ein Produkt herstellen und absetzen kann, das Gewinn bringt.

Wenn aber z.B. ein Konjunkturabschwung nur die Entscheidung offen 1aft, mit Verlust zu produzieren und
zu verkaufen oder die vorhandenen Produktionskapazitdt zum Teil oder ganz ungenutzt zu lassen, dann
muf} bedacht werden, da3 nichts zu teuer ist, als ungenutzte Kapazitdt. Denn ungenutzte Kapazitét

verursacht Kosten ohne Gegenleistung.

9.5.1 Fixkosten / Variable Kosten

Die Kosten, die ununterbrochen mit einem festem Betrag monatlich anfallen, ob die Kapazitit genutzt wird
oder nicht, werden in der Kostenrechnung Fixkosten genannt. Fixkosten sind daher immer Gemeinkosten.
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9.5.1.1 Fixkosten

Einige Kostenarten gehoren eindeutig zu den Fixkosten. Fiir diese Kostenarten fallen auch Kosten an,
wenn der vorhandene Produktionsapparat iiberhaupt nicht genutzt wiirde.

Es sind die Kosten der obersten Unternehmensleitung, es sind Gemeinkostenlohne fiir Bewachung, fiir
unabdingbare Hausmeisterarbeiten (Heizung, Wartung von Sicherheitseinrichtungen und dergl.), u. U.
Lohne und Gehilter fiir eine Stammbelegschaft, ohne die der Betrieb nicht wieder produzieren konnte; es
sind einige Gebiihren und Steuern, die unabhidngig von Produktion und Umsatz zu zahlen sind, z.B: Kfz.-
Steuer, schlieBlich sind es die Fremdkapitalzinsen, Miete und einige andere Kostenarten.

9.5.1.2 Variable Kosten

Dagegen hei3en diejenigen Kosten, die variabel in Abhdngigkeit von der Produktionsmenge entstehen,
also die Einzelkosten und die mehr oder weniger proportional zu ihnen anfallenden Gemeinkosten,
variable Kosten.

Es gibt variable Kosten, die sich direkt proportional zur produzierten Menge verhalten. Es sind die direkt
den Produkten zurechenbaren Einzelkosten (Fertigungsmaterial und Fertigungslohn), einige
Hilfsstoffarten wie auch nutzungsbezogene kalkulatorische Abschreibungen.

Eine ganze Reihe von Kostenarten sind jedoch Mischkosten. Sie enthalten teils fixe und teils variable
Kostenteile. Wasserkosten und Stromkosten, Betriebsstoffe ebenso wie Sozialkosten enthalten neben
fixen variable, abhéngig von der Produktionsmenge anfallende Kostenanteile.

Deckt nun der Marktpreis nicht einmal die variablen Kosten, dann treten zu den nicht gedeckten
fixen Kosten ungedeckte variable Kosten hinzu; der Verlust (der Anteil der nicht gedeckten

Kosten) vergroflert sich. Deshalb wird man kein Produkt herstellen, dessen Marktpreis nicht
einmal seine variablen Kosten deckt.

Die DECKUNGSBEITRAGSRECHNUNG, die auch Fixkostendeckungsrechnung genannt wird, erfordert EINE
AUFGLIEDERUNG der Kostenarten IN FIXE UND VARIABLE KOSTEN.

Da die traditionellen Systeme der Kostenzurechnung, die vom Verursachungsprinzip ausgehen, bei
Unterbeschiftigung der Unternehmung zu zufallsbedingten Selbstkosten der Erzeugnisse fithren, sind
zusitzliche Erkenntnisse notig, wie ein Verlust verringert werden kann.

Die Deckungsbeitragsrechnung geht vom KOSTENTRAGFAHIGKEITSPRINZIP aus. Sie fragt nicht,
welche Kosten die Kostentriiger tragen miissen, sondern welche Kosten sie tragen konnen. Zuerst
wird ermittelt, welche Erlose fiir die Produkte erzielbar sind, dann werden ihre variablen Kosten
abgezogen. DER VERBLEIBENDE ERLOSTEIL ist der DECKUNGSBEITRAG zu den Fixkosten.

Kalkulationsschema: Erzielbare Umsatzerlose
- Einzelkosten ) Variable
- variable Gemeinkosten ) Kosten

= Fixkostendeckungsbeitrag
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Die Deckungsbeitragsrechnung muf fiir jede Produktart des Produktionsprogramms durchgefiihrt werden.

Als Ausgangsbasis kann die traditionelle Kostenarten-, Kostenstellenrechnung dienen, wobei die
Aufteilung in fixe und variable Gemeinkosten kostenartenweise auf den Kostenstellen vorzunehmen ist.

Nachdem fiir jedes Produkt errechnet ist, welchen Deckungsbeitrag es beim Verkauf erbringt, nimmt man
in das Produktionsprogramm

zuerst das Produkt mit dem héchsten Fixkostendeckungsbeitrag in der absetzbaren Menge aus,

danach das Produkt mit dem néchstfolgenden Deckungsbeitrag in der absetzbaren Menge

und so weiter,

bis die verfiigbare Fertigungskapazitdt ausgenutzt ist bzw. bis kein weiteres Produkt bei Fertigung mit der
Restkapazitdt einen Fixkostendeckungsbeitrag erbringt.

Auf diese Weise wird der durch Unterbeschiftigung der Unternehmen ungedeckte Fixkostenrest so weit
wie moglich reduziert.

Es versteht sich, dass auf lange Sicht eine Teilkostendeckung nicht ausreicht und notfalls durch
Kapazititsanpassung an verinderte Markterfordernisse wieder eine Phase der Vollkostendeckung
errreicht werden muf3!

Die Teilkostenkalkulation bietet fiir bestimmte Zwecke Entscheidungsgrundlagen, die sich aus der
traditionellen Vollkostenrechnung nicht ergeben.

Eine Vollkostenkalkulation ist aber fiir den Normalfall unentbehrlich!
In der Praxis werden daher beide Verfahren zugleich, manchmal in Kombination angewendet.

In der Betriebsabrechnung erfordert dies eine Aufgliederung der Spalten der Soll- und Istkosten
(monatlich und aufgelaufen) in fixe und variable Anteile der einzelnen Kostenarten.

Fiir den Kostenstellenleiter hat die Aufgliederung zusitzliche Vorteile.

Er sieht, welche Kosten ihm als Fixkosten belastet werden. Gegen manche wird er langerfristig durch
Rationalisierungsvorschlidge angehen konnen (z.B. Raum abgeben, den er nicht bendtigt, auf
innerbetriebliche Transportwege oder Transportmittel einwirken, um weniger Transportkostenumlage
abzubekommen usw.).

Er sieht daneben die variablen Gemeinkosten, die er unmittelbar durch wirtschaftliches Verhalten
beeinflussen kann.
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9.6 Deckungsbeitragsrechnung in EasyCalc (PRO-Version)

Wie schon Eingangs ausgefiihrt, benotigt EasyCalc eine Auflosung der Stundensétze in fixe und Variable
Kosten. Sicherlich kommt es im Detail nicht auf den letzten Cent an, aber die Ergebnisse der
Deckungsbeitragsrechnung machen nur dann Sinn wenn die darauf aufgesetzten Daten einigermallen
stimmig sind.

Haben Sie eine Kalkulation erstellt, erhalten Sie {iber den Meniipunkt "Auswertung/Deckungsbeitrag" die
Auswertung.

2.1 Auswertung T 2.2 Deckungsbeitrag 3

4| 70 Summe fixer + variabler Kosten | |

| 31 Deckungshbeitrag zu den fixen Kosten - |

| &2 Deckungshbeitrag zu den variablen Kosten :

> 0% 1313 € T00% 16280 £

| 90 Berechneter Soll-Vkpreis

][ 10%] 1743 €

|.85 tatsachlicher Gewinn 9.06 £

Liegt der Deckungbeitrag zu den Variablen Kosten bei 100 % (Feld Dv ist griin) und der Deckungsbeitrag zu
den fixen Kosten unter 100% (Feld Df ist rot) ,bekommen Sie zwar nicht das bezahlt, was Sie eigentlich als
Herstellungskosten brauchen, aber Sie wiirden zumindest einen Teil der Kosten bezahlt bekommen, die Thre
Kostenstelle verbraucht, auch wenn sie nicht im Einsatz ist.

Liegt auch der Deckungbeitrag zu den Variablen Kosten unter 100 % (Feld Dv ist rot), ist der (zusétzliche)
Aufwand, die Teile zu fertigen, unter den zu erzielenden Einnahmen.
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langerfristig, die Herstellung dieses Produktes aufgeben.

Eine andere Moglichkeit wiire, das Produkt in anderen Stiickzahlen herzustellen.

Um dies zu priifen, kdnnen Sie versuchsweise (in der 1. Eingabeseite von EasyCalc) einfach mehr Losgro3en
als geplant eingeben, z.B. statt 100, 200 und 300 Teile noch zusétzlich 500, 1000 und vieleicht auch noch 2000
und 5000 Teile.

EasyCalc unterstiitzt die Eingabe von bis zu 10 verschiedenen Losgrof8en. Auch wenn im obigen Beispiel 5000
Stiick vieleicht nicht realistisch sind, unterstiitzt Sie die Eingabe von (fiktiven) Stiickzahlen u.U. doch in Threr
Entscheidungsfindung.
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10 FAQ / Haufig gestellte Fragen

A) Funktion + Aussehen

1) Gibt es eine Netzwerkversion von EasyCalc und/oder kann man von verschiedenen Arbeitsplitzen aus gemeinsam
kalkulieren?
2) Beim Start erscheint eine Fehlermeldung, die besagt, dass ein Verschieben oder eine Grofienéinderung der Maske nicht

erlaubt ist oder ein Programmfenster ist winzig klein, verzerrt oder sieht komisch aus.
3) Beim Start erscheint eine Fehlermeldung, die besagt, dass ein ,,User.Control“ nicht richtig registriert sei und/oder das
Programmfenster sieht nicht so aus wie erwartet.

4) Etwas funktioniert nicht und ich brauche Hilfe. Was soll ich Ihnen iibermitteln wenn ich Fehler in EasyCalc entdecke?

B) Bedienung

1) Ich habe EasyCalc heruntergeladen und installiert und weif} jetzt aber nicht was ich machen soll. Die
Bedienung erschlief3t sich mir nicht sofort und erscheint mir unklar.
2) Ich habe ein neues Faxformular erstellt, aber es erscheint nicht in der Meniiliste unter ,,Ausgabe/Angebotsfax*

3) Wasist eigentlich der Unterschied wenn zwischen dem Meniipunkt ,,Ausgabe Drucker " und wenn ich iiber
»Ausgabe/ Bildschirm“ mir zuerst das Ergebnis anschaue und dort dann den Druckbutton anklicke?

() Kalkulationen

1) Warum gibt es in den neuen EasyCalc Versionen nur noch die Vorkalkulation und keine Nachkalkulation mehr?

2) Durch die Deckungsbeitragsrechnung macht aber doch gerade die Nachkalkulation Sinn / Ich wiirde aber trotzdem gerne
in EasyCalc eine Nachkalkulation erfassen

3) Ich habe eine Bandsiige (oder Drahterodiermaschine, Brennschneideanlage etc.), die nicht pro Zeiteinheit abrechnet
werden,m sondern nach Strecke. Wie erfasse ich diese Kostenstelle?

4) Im Auswahlfeld "Standardvorginge' sehe ich nur einen Teil der Beschreibung. Ich habe aber mehrere gleich lautende
Standardvorginge angelegt, die sich nur in den eingetragenen Zeiten unterscheiden.

5) Ich habe eine Kalkulation iiberarbeitet und auch die Stundensiitze der Kostenstellen geiindert. Trotzdem hat sich in der
Auswertung der Teilepreis nicht gedindert.

6) Ich will einen Vorgang indern, erhalte aber die Meldung “Andern der Gesamtsumme nicht méglich oder es erscheint der
falsche Vorgang im Eingabefenster

7) Der Unterschied / die Unterteilung zwischen Riistzeiten und Stiickzeiten ist mit nicht ganz klar. Es ist doch dieselbe
Maschine. Warum gibt es nicht nur einen Stundensatz ?

D) Sonstiges

1) Ich hiitte gerne noch eine Zusatzfunktion / eine Programmanpassung weil dies bei uns im Betrieb immer so (...oder so)
abliuft.
2) Ich méchte CAD-Daten / Zeichnungsdaten von externen Programmen einlesen, um meine Kalkulationsdaten noch schneller

zu erfassen. Wie mache ich das ?
3) Ich habe einen alten PC. Lauft EasyCalc darauf ?

4) Bei mir funktioniert etwas nicht wie beschrieben, oder ich habe sonst ein Problem. Wie komme ich weiter?
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A) Funktion + Aussehen

Al Gibt es eine Netzwerkversion von EasyCalc und/oder kann man von verschiedenen Arbeitspliitzen aus gemeinsam
kalkulieren?

A: Diese Frage kann man mit einem eindeutigen ,,Jain“ beantworten © EasyCalc ist eigentlich keine Netzwerksoftware. AuBerdem ist
die Lizenzierung immer an einen bestimmten Rechner gebunden Nichtsdestotrotz konnen Sie trotzdem im Netzwerk arbeiten. Sie
miissen nur die Konfigurationsdateien auf einem gemeinsamen Verzeichnis haben und kénnen auch die Kalkulationen zentral speichern
so dass jeder auf diese Zugriff hat. Nur mit mehreren Arbeitsplétzen gleichzeitig an einer Kalkulation arbeiten geht nicht. Macht auch
irgendwie keinen Sinn ©

Wie Sie hierzu vorgehen, erfahren Sie unter --> Kapitel 12 "How To"

A2 Beim Start erscheint eine Fehlermeldung, die besagt, dass ein Verschieben oder eine Grofienéinderung der Maske nicht
erlaubt ist oder ein Programmfenster ist winzig klein, verzerrt oder sieht komisch aus.

A: In Verbindung mit bestimmten Grafikkarten, speziell mit 2 Monitoren, kann es sein, dass die Bildschirmgrenzen und/oder
Bildschirmauflgsung nicht richtig erkannt wird. Wenn Sie EasyCalc noch starten kénnen, entfernen Sie in den Stammdaten-
Einstellungen (Im Menii ,,Konfiguration/Eigene Daten/Stammdaten‘) das Hakchen bei ,,Autoform anpassen®. Damit wird eine

automatische Anpassung der Programmfenster an die Bildschirmaufldsung unterbunden.
Sollte eine Programmausfiihrung gar nicht mdglich sein, konnen Sie auch alternativ hierzu die Datei “Resize.txt™
im EasyCalc-Programmverzeichnis 6ffnen (Doppelklick) und die 1 in eine 0 (Null) dndern.

A3 Beim Start erscheint eine Fehlermeldung, die besagt dass ein ,,User.Control“ nicht richtig registriert sei und/oder das
Programmfenster sieht nicht so aus wie erwartet.

A: Offnen Sie die Datei ,,Systag.txt* im EasyCalc-Programmverzeichnis und indern Sie die 2 in eine 0 (Null). Sollte es dann
funktionieren, konnen Sie es noch mit einer 1 versuchen. Auch wenn es dann funktioniert, sollten Sie uns bitte eine kurze Nachricht tiber

das Problem geben

A4 Etwas funktioniert nicht, und ich brauche Hilfe.Was soll ich IThnen iibermitteln wenn ich Fehler in EasyCalc entdecke?
A: Bitte senden Sie uns einen Bildschirmausdruck (Druck(Print)taste driicken und in einer Bild- oder Textverabeitung ,,Einfiigen"
wihlen) sowie die Datei ,,WinEc.log* aus dem EasyCalc Programmverzeichnis. Auflerdem benétigen wir Angaben zu [hrem
Betriebssystem sowie nach Mdglichkeit eine kurze Ablaufbeschreibung wie es zu dem Fehler gekommen ist (,,Ich habe einen

Materialpreis eingegeben und nach Driicken des Buttons ,,Ubernahme*....%)

B) Bedienung

B1 Ich habe EasyCalc heruntergeladen und installiert und weif} jetzt aber nicht, was ich machen soll. Die Bedienung erschlief3t
sich mir nicht sofort und erscheint mir unklar.

A: Tja, kann man nichts machen. EasyCalc ist ein Programm fiir einen sehr speziellen Einsatzzweck und hat insoweit wenig mit
,Standardanwendungen* wie einer Textverarbeitung oder einem Mediaplayer zu tun. Auch bei einer Bildbearbeitungssoftware miissen
Sie sich mind. eine halbe Stunde Zeit nehmen und etwas herumprobieren. Damit Sie diese Bildbearbeitungssoftware einigermafen
sinnvoll einsetzen kénnen sind dann schon einige Stunden schnell verbraucht.

Wir bemiihen uns, EasyCalc so einfach wie moglich zu halten und es ist immer eine Balance zwischen Kundenwiinschen nach
Sonderfunktionen und der Gefahr, dass das Programm zu komplex wird.

Aber wenn Sie Anregungen haben, wie wir bestimmte Funktionen oder Abldufe einfacher gestalten kdnnten, sind wir dafiir immer offen.

B2 Ich habe ein neues Faxformular erstellt, aber es erscheint nicht in der Meniiliste unter ,,Ausgabe/Angebotsfax*

A: Wahrscheinlich haben Sie es an einer anderen Stelle abgespeichert oder Thre Dateipfade stimmen nicht. Priifen Sie, wo Sie das
Faxformular abgespeichert haben. StandardméaBig gehort es in den EasyCalc-Unterordner ,,FormData“ Haben Sie den Dateipfad
verédndert, etwa um von mehreren Arbeitsplétzen aus das gleiche Formular zu nutzen priifen, Sie im Menii ,,Konfiguration/Eigene Daten/

Dateiablage den Pfad

B3 Was ist eigentlich der Unterschied, wenn zwischen dem Meniipunkt ,,Ausgabe Drucker' und wenn ich iiber ,,Ausgabe/
Bildschirm* mir zuerst das Ergebnis anschaue und dort dann den Druckbutton anklicke?

A: Uber ,, Ausgabe/Drucker wird der Arbeitsplan und die Auswertung gedruckt, iiber ,,Ausgabe/Bildschirm* + Druckbutton nur die
Auswertung
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() Kalkulationen

C1 Warum gibt es in den neuen EasyCalc Versionen nur noch die Vorkalkulation und keine Nachkalkulation mehr?

A: Die Nachfrage hat gezeigt, dass die meistens Firmen zwischenzeitlich PPS-Systeme im Haus haben, die die Herstellkosten von Teilen,
die gefertigt werden, bereits erfassen. Damit ist die Notwendigkeit fiir ein separates Programm, in dem die tatsdchlichen Fertigungszeiten
und Kosten erfasst werden, nicht mehr in einem Mafle gegeben, die die Kosten fiir Programmierung und Pflege dieser Programmoption
rechtfertigen wiirde.

Kleinere Firmen die nicht iiber ein integriertes PPS-System verfiigen, konnen immer noch Ihre Teile bei Bedarf ,,von Hand* anhand der
tatsdchlich geleisteten Zeiten nachkalkulieren. (Auch wenn zugegebenermalien gerade dies zu wenig geschieht)

ADb Version 5.0..0 ist die separate Nachkalkulation deshalb nicht mehr vorhanden

C2 Durch die Deckungsbeitragsrechnung macht aber doch gerade die Nachkalkulation Sinn / Ich wiirde aber trotzdem gerne in
EasyCalc eine Nachkalkulation erfassen

A: Natiirlich ist eine Deckungsbeitragsrechnung gerade bei einer Nachkalkulation wesentlich aussagekréftiger, da sie dann auf
tatsdchlichen und nicht auf theoretischen Werten basiert. Auch wenn die separate Nachkalkulation mit erfaf3ten Teilstiickzahlen usw. nicht
mehr verfliigbar ist, so konnen Sie doch jederzeit eine Nachkalkulation einschlielich Auswertung des Deckungsbeitrags erfassen, indem
Sie die tatsichlich benétigten STUCKZEITEN (Auftragszeit pro Arbeitsgang geteilt durch Stiickzahl) pro Arbeitsgang / Kostenstelle in

den Arbeitsplan eingeben.

C3 Ich habe eine Bandsiige (oder Drahterodiermaschine, Brennschneideanlage etc.), die nicht pro Zeiteinheit abrechnet werden
sondern nach Strecke. Wie erfasse ich diese Kostenstelle?

A: Grundsitzlich kein Problem, es erfordert nur eine kurze (einmalige) Umrechnung;:

Angenommen, sie haben eine Drahterodiermaschine, die pro mm 1 Cent kostet und Sie haben pro Teil 350 mm Erodierweg. Jetzt konnten
Sie eigentlich im Arbeitsplan bei Stiickzeit ,,350% eingeben.

Da nun im Arbeitsplan aber eigentlich Minuten eingegeben werden, aber der hinterlegte Kostenstellensatz pro Stunde erfasst wird, muss

gewiinschter Betrag mit 60 mal genommen werden:
Imm=1Cent - STUCKkostensatz = 0,6 Euro

Imm= 2Cent - STUCKkostensatz = 1,2 Euro usw.

Wenn Sie also Thre Kostenstelle so anlegen, konnen Sie in Zukunft im Arbeitsplan bei der entsprechenden Kostenstelle immer die
absolute Wegstrecke angeben

Die RUSTKosten kénnen iibrigens weiterhin z.B. 40 €/h sein, da beim Riisten ja die fast alle Maschinen nach Zeiteinheit abgerechnet

werden.

C4 Im Auswahlfeld Standardvorginge sehe ich nur einen Teil der Beschreibung, ich habe aber mehrere gleichlautende
Standardvorginge angelegt, die sich nur in den eingetragenen Zeiten unterscheiden.

A: Tja, das ist immer so, wenn zu einem ,,bereits fertigen* Programm noch etwas hinzufiigt wird. Wir wissen zwar, dass das
Auswahlfenster nicht besonders gliicklich positioniert ist, haben leider aber keinen besseren Platz dafiir gefunden.

EasyCalc muss auch noch bei einer Auflésung von 800x640 vollstindig auf dem Bildschirm Platz finden.

Als kleine Hilfe empfehlen wir, wie in unseren Beispielvorgingen die Standardvorgéinge am Anfang mit einer Nummer zu versehen, so

dass man gleichlautende Standardvorgidnge an den vorangestellten Nummern unterscheiden kann.

CS Ich habe eine Kalkulation iiberarbeitet und auch die Stundenséitze der Kostenstellen geindert. Trotzdem hat sich in der
Auswertung der Teilepreis nicht geéindert.

A: Wenn Sie wollen, dass sich gednderte Stundensétze in einer bereits erfassten Kalkulation auswirken, miissen Sie die Stundensétze im
Arbeitsplan indern. Es werden die Stundensitze verwendet, die zum Zeitpunkt des Auswihlens der Kostenstelle giiltig sind. Anderungen
in den ,,Stammdaten Kostenstellen* werden nicht riickwirkend beriicksichtigt. Wahlen Sie deshalb in Threm Arbeitsplan die Kostenstelle
aus und dndern Sie hier die Stundensitze. (Entsprechende Kostenstelle markieren mit linker Maustaste , anschlieend Kontextmentii durch

Klicken mit rechter Maustaste aufrufen und ,,Andern® wihlen).

C6 Ich will einen Vorgang iindern erhalte aber die Meldung “Andern der Gesamtsumme nicht méglich“ oder es erscheint der
falsche Vorgang im Eingabefenster
A: Sie haben wahrscheinlich die Zeile nicht eindeutig markiert. Um einen Vorgang zu bearbeiten, muss dieser erst mit der linken

Maustaste markiert (angeklickt) werden, so dass die Zeile blau hinterlegt ist (Farbe kann evtl. systembedingt abweichen)

C7 Der Unterschied / die Unterteilung zwischen Riistzeiten und Stiickzeiten ist mit nicht ganz klar. Es ist doch dieselbe Maschine.
‘Warum gibt es nicht nur einen Stundensatz ?
A: Bitte lesen Kapitel 3.1.1.1 auf Seite 10
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D) Sonstiges

D1 Ich hiitte gerne noch eine Zusatzfunktion / eine Programmanpassung, weil dies bei uns im Betrieb immer so (...oder so)
abliuft.

A: Schreiben oder mailen Sie uns mit moglichst genauer Beschreibung iiber
- was die Anforderung ist oder warum Sie gerne die Zusatzfunktion hétten

- wie die Zusatzfunktion / Programmainderung auszusehen hétte in Ablauf und Bedienung
Wenn wir der Meinung sind, dass au3er Thnen noch mehr diese Anpassung gebrauchen konnten, kann es sein, dass
Ihr Vorschlag in einer der nichsten Versionen aufgenommen wird

D2 Ich méchte CAD-Daten / Zeichnungsdaten von externen Programmen einlesen, um meine Kalkulationsdaten noch schneller
zu erfassen. Wie mache ich das ?

A: Dies ist leider nicht moglich und eine Implementierung ist auch nicht vorgesehen. Hierzu wére nicht nur ein
CAD-Viewer sondern mind. ein kleines CAM-System notwendig. Allein die Lizenzgebiihren, um dieses CAM-
System in EasyCalc einzubinden, wiirden den derzeitigen Verkaufspreis von EasyCalc {iberschreiten. Zudem wire
EasyCalc dann so komplex, dass der in der Einleitung beschriebene Zweck und die Einfachheit von EasyCalc
nicht mehr gegeben wire.

D3 Ich habe einen alten PC. Liuft EasyCalc darauf ?

A: Mit ziemlicher Wahrscheinlichkeit. Die Systemvoraussetzungen sind nicht sehr hoch. EasyCalc lauft teilweise
auch auf einem Pentium 100 PC, vorausgesetzt, Sie haben mindestens Windows XP installiert. Sie bendtigen ca.
12 MB freien Festplatten-Speicherplatz.

AuBerdem sollten Sie moglichst einen Drucker angeschlossen haben.

D4 Bei mir funktioniert etwas nicht wie beschrieben oder ich habe sonst ein Problem. Wie komme ich weiter?

A: Wenn Sie nicht wissen wie etwas funktioniert, lesen Sie bitte zuerst in dieser Bedienungsanleitung nach sowie
in der Online-Hilfe (F1).

Wenn Sie nicht weiterkommen oder wenn Fehler auftreten, wenden Sie sich bitte per Email an uns mit moglichst
genauer Beschreibung des Problems (z.B. "Habe Fremdarbeiten ausgewihlt und dann ,,Rechner* Button
gedriickt")

Gibt das Programm eine Fehlermeldung aus, schreiben Sie uns bitte die genaue Meldung.

Idealerweise schicken Sie uns einen Screenshot mit, damit wir die Konstellation wie es zu dem Problem kam,
genauer ersehen kdnnen.

Einen Screenshot erstellen Sie, indem Sie die ,,Druck®-Taste betitigen und anschlieBend in irgendeinem
Grafikprogramm iiber ,,Datei/ Einfligen* oder ,,Strg + V* den Screenshot einfiigen. Anschlieend abspeichern und
an uns mailen. Haben Sie kein Grafikprogramm auf Ihrem Rechner, tut es zur Not auch das Windows-eigene
PAINT, das Sie liber ,,Start/Programme/Zubehdr/Paint* aufrufen.
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11 Stichworterklirungen

Vorweg, die nachfolgenden Definitionen stammen aus den bei uns iiblichen Bezeichnungen und sind keinesfalls ,,allgemeingiiltig” so
definiert. Es kann sogar sein, dass die eine oder andere Definition der REFA widerspricht. Einfach so stehen lassen ©

- Arbeitsgang ist die Summe von > Vorgdngen , die an einer Kostenstelle zum Zweck der Herstellung geleistet
werden. Man konnte sagen, ein > Arbeitsgang ist die Summe der Tétigkeiten (--> Vorgdnge ), die an einem Werkstiick

vorgenommen werden von da an, an dem es an einer Kostenstelle ankommt bis es die Kostenstelle wieder verlésst.
-Arbeitsschritt ist dasselbe 2> Vorgang

-Bearbeitungszeiten siche - Stiickzeiten

-Bohrerkompensation Die Bohrerkompensation ist sozusagen die Spitze des Bohrers. Je nach Bohrerwinkel ist die Bohrerspitze
unterschiedlich lang und Sie haben eine entsprechend lingere Bohrtiefe. Ein Bohrer von ©@20mm hat bei einem Spitzenwinkel von
118° (die tiblichen "normalen" HSS-Bohrer) eine Spitzenlinge von 6mm, bei 140° wie sie viele Hartmetall- und Hochleistungsbohrer
haben, "nur" 3,6mm. Den zur Berechnung verwendeten Standardspitzenwinkel legen Sie im Menti "Konfiguration/Eigene Daten/

Stammdaten" fest.

Beispiel:, Sie wollen durch ein Flachmaterial von 20 mm Dicke 5 Bohrungen mit @14mm bohren und in "Bohrtiefe" wird Ihnen
angezeigt "K=4.2". Dies bedeutet, daB Sie als Bohrtiefe mind. 24.2mm (+ zusitzlich An- und Uberlauf) eingeben miissen um das

Material komplett durchzubohren. - 4.3.3 Seite 26

-Gemeinkosten sind Aufschlige, um bestimmte anfallende Kosten abzudecken. So werden z.B. in den Materialgemeinkosten die
Kosten fiir Beschaffung des Materials (Personalkosten) Finanzierungskosten, Lagerkosten etc hinterlegt.

Wenn Thre Gemeinkosten bereits in Threm Maschinenstundensatz enthalten sind, dann setzen Sie die entprechenden Gemeinkosten auf
0.

- Span-zu-Span-Zeit Die "Span-zu-Span-Zeit" ist die Zeit, die eine Maschine benétigt, um vom Werkstiick wegzufahren, das
Werkzeug zu wechseln und wieder an das Werkstiick zu positionieren. Diese Span-zu-Span-Zeit ist vor allem fiir CNC Maschinen mit
automatischem Werkzeugwechsel gedacht. Es spricht aber im Prinzip gar nichts dagegen, dies z.B. fiir eine manuelle Frasmaschine zu

ibernehmen. Geben Sie einfach die Zeit ein, die flir einen manuellen Werkzeugwechsel und Positionieren bendtigt werden.

Auch wenn es vom Syntax nicht korrekt ist, wird aus Vereinfachungsgriinden hier im Programm immer die Span_zu_Span-Zeit
gemeint, wenn von Werkzeugwechselzeit die Rede ist.

- Riistzeiten sind Zeiten, die pro Arbeitsgang nur einmal anfallen, wie z.B. Aufbauen einer Vorrichtung, Bereitstellen von
Werkzeugen.

- Stiickzeiten sind die Zeiten, die fiir jedes Teil anfallen, wie z.B. Einspannen, Bearbeiten, Ausspannen usw.

Die Trennung von Riist + Stiickzeiten ist dann von Bedeutung, wenn Sie mehr als 1 Teil bearbeiten wollen, weil dann die Riistzeit
durch Stiickzahl geteilt wird.
Das bedeutet, dass eine Riistzeit von 100 Minuten bei der Fertigung von 10 Teilen pro Teil 10 Minuten Zusatzzeit pro Stiick ist , bei 50

Teilen 2 Minuten Zusatzzeit pro Stiick.

- Lose Ist eine Bezeichnung fiir eine Menge , 3 Lose sind 3 verschiedene Mengen
- Losgrofe ist eine Menge, z.B. 10 Stiick

- Vorgang ist ein einzelner Arbeitschritt, z.B. ,,Bohren 08,5“. Die Summe von Vorgéngen ist der --> Arbeitsgang



12.0 How to / Anleitungen

12.1.0 Einrichten von mehreren Arbeitsplatzen

Wenn Sie an mehreren Arbeitsplatzen mit EasyCaleiten sollten die Basisdaten an jedem Arbeitsplatz
die Selben sein. Ansonsten wiirde es bei der Kdlkualdei gleicher Rist- und Stiickzeit unter Umsaind
zu gravierenden Preisunterschieden kommen. Um islimiDaten nicht an jedem Arbeitsplatz jedesmal
komplett erfassen zu mussen wird ein Arbeitsplatzfiguriert und die Konfigurationsdaten gemeinsam
verwendet.

Variante 1: Alle Arbeitsplatze haben einen Zugriff auf ein gegnsames Verzeichnis (Netzlaufwerk)

Variante 2: Die Arbeitsplatze haben KEINEN Zugriff auf ein gansames Verzeichnis (Einzelplatz-PCs,
nur lokaler Zugriff auf die jeweils eigene Festmanoglich)

12.1.1 Gemeinsames Vorgehen fir Variante 1 und 2:

- Installieren Sie EasyCalc auf allen Arbeitspiitz

- Bestimmen Sie an einem Arbeitsplatz in der Md&lastenstellen" alle firmenspezifischen Daten
(Nummer/ Bezeichnung / Stiickkosten / Eilgan{ ktieer Kostenstellen:
— Kapitel 3.1.3 des Handbuchs

‘--_[iemoi.a_lit-ﬁeu.eca o
usgabe Konfiguration  Hilfe

@ ‘ Kostenstellen Anlegen / Andern

130 Lorenz E12 Verzahnungsfrasmaschine 50,00 50,00

B 130

|Kusten5tellen nummer

|Knsten stellenname : | = ILDrenz E12 Verzahnungsfrasmazchine

[Rustkosten /Stunde  Fix | » 50 ¢
[ro / Stunde Variabel:| 0 g

Eickosten/stinde_Fie | = | S0
[5tickkosten / Stunde Variabet: | 0
|5pan—zu—5panze'rt in Sek. - | 22 '~ Drehzahistufen
[ Drehzahl -] Udmin 28 DOrehzahlen

35 untereinander
rEl'lgtang (Z-Ach=e) : | 1 mimin 44 singeben z.6;

o a1

* = Plichtfeld 70

28 156

¥ Feste Drehzahlstufen 373 ete

™ Konstante Schnittgeschwindigkeit

=]
2
&
=

Einstellungen
speichern

Kostenstelle
Loschen

o Anderung g:" Kostenstelle
ubernehmen ~ Einﬁ.igen

[ 1 Kalkulation [E‘Auswen’ungl 3 Koslenstellen

~
l




= | Programme

- 4—-" HTC Spielen Sie die Bilder lhrer Kostenstellen in das
== Fﬂﬂﬂﬂh: Unterverzeichnis "Machine" im EasyCalc-
I) FormData Programmverzeichnis ein.

I kalk_dat

S [

I Zyklen

EasyCalc Einstellungen ij

%]

[ T Zuschlagzidtze T Sachbearbeiter T Dateiablage
Datensicherung T Standartvorgdnge T Materialsorten TLieferbedingungen.

Versandbedingungen

|Spedivicn, frei Heus LJ
‘ersandbedingung 1Sueﬂmon. frel Haus
Kosten (Pro Senduna); 200 £

Andern ‘ Einfugen ‘ Lischen ‘

Zahlungsbedingungen

30 Tege 2%, 60 Tage Netto 2,

ahlungsbedingung - 130 Tage 2%, 60 Tage Metto
insaufschiag - 3 &
Andern ‘ Einfugen ‘ Lo=chen

e | - 1 _ Bei einer geladener Kalkulation
[ﬂ E&E:?:g::_ﬁ:: B : konnen Einstelungen MICHT ¥ SchlieBen
1 abgzspeichert werden

EasyCale Einstellungen aj __j

[ Stammdaten T Zuzchlagzitze T Sachbearbeiter T Dateiabl

Datensicherung T Standartvorgdngs T Materialsorten T Ligferbedingungen

Konfigurationsdaten exportieren /importieren

Hier kinnen Sie ihre Programmeinstellungen wie Kostenstellen,
Gemeinkostensatze usw auf Diskette oder einen anderen
Datentrager sichem. Im Falle eines Datenverlustas, einer
Meuinstallation oder auch wenn Sie EasyCalc aufmehreren

b

Rechnern installieren kinnen Sie die gesicherten Daten einfach
wieder einlesen,

Ebenso kinnen Sie die Daten fir einen gemeinsamen Zugriff
auf ein gemeinsames Netzlaufwerk kopieren um von mehreren
Arbeitsplatzen aus unter EasyCalc immer mit den selben Daten
zu arbeiten, Hierfir missen Sie dann noch auf dem jeweiligen
= Arbeitsplatz unter dem Konfigurationspunkt “Dateiablage” das
jeweilge (Netz-)Verzeichnis auswahlen.

L Datensich
e

HKalkulationen sichem

Einlesen, dass lhre einzulesenden Daten auch aktuell
sind!

ACHTUNG: Wergewissern Sie sich immer vor dem —1 |

A Ei ngen
speichern

ﬁ Ei ngen
uibernehmen

¥ schlieBen

Bestimmen Sie im MeniKobnfiguration/Eigene
Daten/xxxxxxxXxalle weiteren firmenrelevanten
Daten (Sachbearbeiter, Material
Gemeinkostenzuschlage etc.)

Andern Sie aber die Dateiablage/Pfade
noch nicht !

- Rufen Sie im Menl "Konfiguration" den Punkt
"Konfigurationsdaten sichern /einleseauf

- Klicken Sie die Schaltflache ("Button™) "Daten
schreiben" an:



12.1.2 Fur Variante 1 (Alle Arbeitsplatze haben @en Zugriff auf ein gemeinsames Verzeichnis)

- = HEE B L e T L L e L R

l=l 2’ Share an Network-HD {192.1568.178.-

+ ;' Zisizs - Wahlen Sie ein Verzeichnis fur den
=g ‘1"':3“-' gemeinsamen Zugriff und klicken Sie O.K
1) Kalkulationen

# | ) mt-daapd
& ) upnp

- Nachdem die Daten Ubertragen wurden an alleniésgiétzen :

EasyCalc Einstellungen 4] -Bestimmen Sie im Menu

[ Datonsicherung | Stendartvorgange | Watermsoren | Liferbeds "Konfiguration/Eigene Daten/Dateiablagbei
Semmdsten | Zusclisgsiize |  Sactbeatbeter | Dateiablage "Speicherordner fur Kalkulationeti :den Pfad

Aﬁm gemeinsamen Verzeichnis fur die

Kalkulationen

(Hinweis: Zur besseren Ubersicht empfehlen wir

die Kalkulationen in einem separatem

Unterverzeichnis abzuspeichern)

| i ordner fir K i | T
|D:‘.U—HTQWDrk'\D_Prcgramme'\Suurc:E’\Ec, 7_x_x\kalk_dat Andern

. S— - Bestimmen Sie im bei
|0rdner fiir EasyCalc Konfigur it | T " . . . . ,
IDAO-HTC-Work0_ProgrammeiSourcelEe 7_x_x nsern g Ordner fur EasyCalc Konfigurationsdateien
[Ubertragen Sie gafls. vor siner Andemung mil "D atensicheuna/Konfigurationzdateisn 1 1 1
ubertragen' |hre Konfigurationzdateien in das entzprechends Verzeichnis] d e n Pfad ZUu m g e m el nsam e n Ve rz e I C h n IS
| i prdner fir Faxformulare |
|DA\O-HTC-Workid_Programme\SourceiEc 7_x_x\FormData Andern

- Falls Sie eigene Faxformulare entworfen
haben bestimmen besSpeicherordner fur
Faxformulare :" den Pfad zum gemeinsamen
Verzeichnis

¥ schlieien

- Klicken Sie die zchaltfléche ("Button™) "Einstatigen speichern” an.

B Einstellungen

ubernehmen speichern
A

lﬁ Einstellungen

Bitte beachten Sie: Wenn alle Arbeitsplatze auseine Verzeichnis Schreibrechte haben kdnnen von
jedem Arbeitsplatz aus auch alle (wichtigen) Dajeandert werden.

Um eine Datensicherheit zu gewahrleisten empfeliemur einem User Schreibrechte und allen anderer
nur Leserechte zu erteilen.



12.1.3 Fur Variante 2 (Die Arbeitsplatze haben KEINEN Zugriff auf ein gemeinsames Verzeichnis)
- Wahlen Sie als Speicherort ein Wechselmediumk@is, Speicherstick etc.) und klicken Sie O.K
Nachdem die Daten auf das Wechselmedium Uberinageden an allen Arbeitsplatzen :

- Verbinden Sie (jeden) Arbeitsplatz mit dem Wedtmsslium
- Rufen Sie im MenuKonfiguratior' den Punkt Konfigurationsdaten sichern /einleseauf

EasyCalc Einstellungen m_j _J

[ Stammdaten T Zuschlagsdtze T Sachbearbeiter T Dateiablage
Datensicherung T Standartvorginge T Materialsorten T Ligferbedingungen

Konfigurationsdaten exportieren /importieren

Hier kiinnen Sie ihre Programmeinstellungen wie Kostenstellen,
Gemeinkostensatze usw auf Diskette oder einen anderen
Datentrager sichern. Im Falle eines Datenverlustes, einer
Meuinstallation oder auch wenn Sie EasyCalc auf mehreren
Rechnern installieren kinnen Sie die gesicherten Daten einfach
wieder einlesen,

b

Ebenso kionnen Sie die Daten fir einen gemeinsamen Zugrilt
auf ein gemeinsames MNetzlaufwerk kopieren um von mehreren
Arbeitsplatzen aus unter EasyCalc immer mit den selben Daten
zu arbeiten. Hierfiir missen Sie dann noch auf dem jeweiligen
o Arbeitsplatz unter dem Konfigurationspunkt "Dateiablage” das
jeweilge (Met-)Verzeichnis auswahlen.

[ i
l& Daten schreiben { z E_ Datens;’:leel:enng

ACHTUNG: Vergewissern Sie sich immer wor dem
Einlesen, dass lhte einzulesenden Daten duch aktusll
sind!

Kalkulationen sichemn

*®  schlieken

] Einstellungen
speichern

mﬁ Einstellungen
ubernehmen

- Klicken Sie die Schaltflache ("Button") "Datensgrung einlesen" an.

Dies mussen Sie jedes mal wiederholen wenn Sieseawaen Kostenstellen oder Stammdaten andern ur
die geanderten Daten auf den anderen Arbeitsplaizektualisieren. --> Gefahr von
Dateninkonsistenzen !



