3. Vorkalkulation

Zitat aus Kapitel 2.2 :

»--. Die Kunst besteht darin, einen kalkulatorischen Stiickpreis auszurechnen, der die bei der Herstellung
entstehenden ,,echten Produktionskosten méglichst exakt vorwegnimmt. Nur dann ,,stimmt " auch der
Angebotspreis. Und nur dann ldf3t sich auch die Marge verwirklichen, die laut Angebot erzielt werden soll. ...

Kalkulatorische Stiickpreise sind in der Tat unabhédngig von den Angebotspreisen. Die an den Kunden
weitergereichten Preise entstehen anhand von wesentlich mehr Faktoren, als nur auf der Basis von
Herstellkosten. Hier gibt es Einflugréfen wie ,,guter / ,,schlechter” / ,,neuer* Kunde, Umsatz pro Jahr, andere
laufende Angebote, laufende Reklamationen, personliche Beziehungen und Umgang, und und und ....

Das dndert aber nichts daran , daBl es diese verflixten Produktionskosten gibt. Diese Kosten werden auch
entstehen, wenn der Auftrag ins Haus kommt. Also stellen diese Kosten auch eine gewisse untere Grenze dar,
die nicht unterschritten werden sollte. Auf diese untere Grenze sollte dann noch die Mindestmarge aufgeschlagen
werden, damit die Firma dem Vertriebsmitarbeiter (und seinem Chef) auch morgen noch Gehalt zahlen konnen.

Anmerkung: Die Nichtbeachtung der kalkulatorischen Stiickkosten zzgl. Mindestmarge sollte sehr ,,bewuf3t
angewendet werden und nennt sich im allgemeinen Sprachgebrauch ,,politischer Preis*.

Wer nicht weil, fiir wieviel er etwas herstellen kann, kann auch den Angebotspreis nur erraten.

Die Kostenschitzung fiir die Produktion der anzubietenden Teile muf3 daher schnell und realitétsnah erstellbar
sein. Wir haben daher eine schnelle und sichere Vorkalkulation der Herstellkosten von Schneidteilen entwickelt,
die mithilfe von thermischen Trennverfahren (Laser-, Plasma- und Autogenmaschinen) produziert werden.

Basis ist dabei die Erfassung von Daten iiber die eingesetzten
Materialien, Dicken und Maschinen bzw. Verfahren. Hierbei
sind Angaben iiber die Materialpreise, die Lochstechdauer, die
Geschwindigkeiten (Schneiden, Markieren, Positionieren) und
die dabei zur Anwendung kommenden Beschleunigungen
erforderlich. Weiterhin werden Daten iiber
Maschinenstundensatz, Nebenkosten pro Lochstechen und pro
Meter (Schneiden, Markieren, Positionieren) herangezogen.

Diese Daten liegen den Anwendern von CAD/CAM-Software
zur Erzeugung fiir CNC-gesteuerte Schneidmaschinen zumeist
in mehr oder weniger detaillierterer Form vor und kénnen als
Startdaten herangezogen werden. Je detallierter Thre
Anforderungen sind, desto detaillierter miissen Sie die Daten
erginzen und pflegen. Die Optimierung dieses
Anfangsdatenbestandes bildet die spitere Angebotsgrundlage
und damit auch in erheblichen Mafie Thre Geschéftsgrundlage.
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Die Kalkulation von Angebotspositionen erfolgt in zum Teil sehr unterschiedlicher Detaillierung, entsprechend
der jeweils von Kundenseite zur Verfiigung gestellten Informationen :
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3.1. Schnelleingabe

Liegen Thnen nur Bauteilskizzen oder Einzelinformationen iiber Anzahl und Abmessungen verschiedener
geometrischer Details des Teiles vor, kdnnen Sie iiber eine tabellarische Schelleingabe die Angaben iiber Anzahl

und Typ (Rechteck, Loch, Langloch, etc.) einfach T ———
eingeben. (ar i

Die Vorkalkulation errechnet daraus eine moglichst
sinnvolle Teilegeometrie, die analog einer DXF-
Datei fiir die Herstellkostenermittlung verwendbar
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3.2. DXF-Datei

Liegen Thnen geometrische Konstruktionsdaten in Form von DXF-Dateien vor, kdnnen diese DXF-Formate
direkt fiir eine Kalkulation verwendet werden
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3.3. eigene Konstruktion (mit Brennschneidmakros)

In einem kleinen, fiir das Brennschneiden optimierten CAD System konnen Sie auf einfache Art
Bauteilgeometrien eingeben und direkt
zur Kalkulation verwenden.

Besonders hilfreich ist dabei die
Verwendung von Makros géngiger
Brennteile, bei denen Sie nur die
Parameter angegeben miissen und
schon ist das entsprechende Teile
entstanden.
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3.4. der kalkulatorische Stiickpreis errechnet sich zu .....

Anhand der Datengrundlage (Materialpreis, Maschinenstundensatz, Maschinendynamik in Abhéngigkeit vom
Material und der Materialdicke, ....... ) wird jetzt ein Herstellkostenpreis ermittelt. Dabei werden auch schon
Tafelbelegungen in verschiedenen Abmessungen durchgespielt, damit auch noch realititsnidhere Kalkulationen
beziiglich des notwendigen Materialeinsatzes zur Verfligung stehen.
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Daraus lassen sich jetzt unter Verwendung einer bestimmten Material-, Dicken und Maschinenkombination
direkt die zu erwartenden Produktionskosten pro Stiick errechnen :

kalkulierie Stinckkosten

I aterial T ed (Rechteck): 17622 [EURMGHK] 74 32 [kg] * 2.35 [EURKs]

DM aterial'T eil (Aussenkontiae): 14339 [EURSStE] 8097 [kg] * 2.35 [EURLs]

Dl aterialT edl (Bauted): 13667 [EURSStE] 5811 [kg] * 2.35 [EUR&ke]

Herstellkosten/T eil: 209.51 (17353 [EURSStK] kallulierte Schneid- und Markierkosten] Vorgabewest )

Nebenkosten/Teil == 3404 [EURSSt] {Banteil 12 [min] + Auftraz 30[min] + Tafel ?[min]) * Maschine[ETRMA)

Kosten/Teil (Rechteck): 42067 (384.68) [EURMSK] Mat 176 22[EURStk]+5chneiden 2059 51(173.55)[EURStk ]+ Hebenk 54 34 [ETRStk]

Kosten/Teil (Aussenkontug): 38785 (345.14) [EURSK] Mat 143 33[EURStk]+5chneiden 209 510173 .55 [EURStk ]+ Hebenk 34 84 [ETRStk]

Kosten/T eil (Bauted): 381.13 (345.14) [EURMSHK] Mat 136 87[EURStk]+5chneiden 209 510173 .53 [ETRStk ]+ Hebenk 34 4 [ETRStk]
| | pro Stiick | Auftrag

Tafel [mm x mm] |Sik je Tafel [Material [EURS k] [Nehen [EURiStk] |Gesamt [EURiStk] |Zeit [min] |Zeit [min] |Tafeln [Sik] [Tafeln [lcg] |Tafeln [EUR]
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soo0x3000 | 10 [ sesteFam | ase || swooesizam || ose2 12473 | 180 | 152604 || 1076748
00x2500 | 4 | 7000(F3D || 401 [ 102452(988.53) || 10072 || 181293 | 450 | 185456 | 1369613

Im oberen Teil des Bildes sehen die Grunddaten der Kalkulation auf der Basis eines angenommenen
Materialbedarfes (Rechteckfliche, Aussenkonturfliche oder Bauteil-Nettofldche).

Im unteren Teil zeigt ein Schachtelversuch auf den verschiedenen Standardformaten, welche Tafelformate
iiberhaupt fiir eine Produktion in Frage kommen. Und in welchen Stiickzahlen wahrscheinlich auf welchen
Formaten produziert werden kann.

Dabei entstehen auf den unterschiedliche Tafelformaten unterschiedliche Ausnutzung des Materials, die als
anfallende Schrottanteile auf den Materialpreis pro Teil mit umgelegt werden. Weiterhin werden aus dem
Grunddatenbestand unterschiedliche Handling/Riistzeiten pro Tafelformat herangezogen und pro Teil als
Nebenkosten aufgeschlagen und und und .....
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