Firma / Logo Plan-Nr.

ARBEITSPLAN

Blatt /1
Erzeugnis / Baugruppe Menge je Erzeugnis Benennung Zeichnungs-Nr. Index
[Teile je Rohteil Werkstoff (nach Norm) Werkstoffzustand / Warmebehandlung Rohteil (Form, Abmessung) Rohteilgewicht [kg]
LosgréBe m [Stk.] Material je Los [kg] Maschinenstundensatz [EUR/h] Ausgabedatum Auftrags-Nr. (optional)

Vorrichtung /
Spannmittel

Arbeitsplatz /

AU-Nr. / Lohn- o tr te T=tr+mte
" Prif.
Maschine

NC-Programm gruppe : [min] [min] [min] BT

Werkzeuge Prifmittel

Arbeitsgangbeschreibung
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WeiBe Felder fiillt die Arbeitsvorbereitung aus, graue sind Beschriftungen, griine werden berechnet. Arbeitsgénge in Zehnerschritten Summe tr [min] 0.0
nummerieren (10, 20, 30...), damit neue eingefiigt werden kénnen. Jedes Umspannen ist eine eigene Riistzeit.
Summe te [min] 0.0
Auftragszeit T = Ztr + m-Zte [min]
Zeit je Stiick Zte + Ztr/m [min]

Bearbeitungskosten je Stiick [EUR]

Erstellt Gepriift Zeitermittlung Freigegeben

erungsnachweis

Index Anderungsbeschreibung Anderungs-Nr. Datum Name
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Firma / Logo

Plan-Nr.
ARBEITSUNTERWEISUNG = 0
a
IBenennung Zeichnungs-Nr. AG-Nr. Arbeitsgang
Arbeitsplatz / Maschine Werkstoff Vorrichtung / Spannmittel NC-Programm

Spannskizze: Werkstiick in Bearbeitungslage, bearbeitete Fldchen mit breiter Linie, ArbeitsgangmaliBe mit Toleranzen, Symbole fiir Bestimmen und Spannen

vec

Arbeitsstufe Werkzeug Prifmittel ap Schnitte

n
[m/min] [1/min] [mm]

Summe Hauptzeiten th [min] 0.00

Erstellt Gepriift Zeitermittlung Freigegeben
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Firma / Logo

Plan-Nr.
Blatt 1/1
[Erzeugnis / Baugruppe Menge je Erzeugnis Benennung Zeichnungs-Nr. Index
Getriebe G-12 1 Abgesetzte Welle ZNR-045 B
Teile je Rohteil Werkstoff (nach Norm) Werkstoffzustand / Warmebehandiung Rohteil (Form, Abmessung) Rohteilgewicht [kg]
1 C45 (1.0503) nach DIN EN 10083-2 warmgewalzt, Vergliten extern Stange @45 x 185 mm 2.31
LosgroBe m [stk.] Material je Los [kg] Maschinenstundensatz [EUR/h] Ausgabedatum Auftrags-Nr. (optional)
50 115.5 90 2026-10-03

Kosten- o q P a N o s AU-Nr. / T=tr+mte
stelle Arbeitsplatz / Maschine Arbeitsgangbeschreibung Vorrichtung / Spannmittel Werkzeuge Priifmittel NC-Programm 8 [min] Bemerkung
10 100 Bandsage Stange @45 auf 185 mm ségen Schraubstock, Anschlag Bimetall-Sageband MaBstab - LG3 10.0 25 135.0
20 2100 CNC-Drehmaschine Drehen - Aufspannung I: plandrehen, zentrieren, Absétze Seite Dreibackenfutter PCLNR-Halter, Zentrierbohrer Messschieber AU-045-20 / 02001 LG 6 45.0 4.0 245.0
A schruppen A3,15
30 2100 CNC-Drehmaschine Drehen - Aufspannung II: auf 180 mm plandrehen, zentrieren, weiche Backen PCLNR-Halter, Zentrierbohrer Messschieber AU-045-30/ 02002 LG 6 20.0 3.5 195.0
Seite B schruppen A3,15
40 Fremd Harterei Vergliten - - Hartepriifgerat - - 28-32 HRC
50 2100 CNC-Drehmaschine Zwischen Spitzen fertigdrehen mit 0,3 mm SchleifaufmaB, mitlaufende Spitze, SVJBR-Halter, Einstechwerkzeug Bligelmessschraube 25-50 02003 LG 6 X 30.0 3.0 180.0
fasen, Freistiche Stirnmitnehmer
60 2200 Bearbeitungszentrum Passfedernut 8N9 frasen Prismen, Spanneisen Schaftfraser @8 Lehre 8N9, TiefenmaB 06001 LG 6 30.0 2.0 130.0
70 2300 Rundschleifmaschine Lagersitze auf h6 schleifen Spitzen, Mitnehmer Schleifscheibe 1-400x50x127 Biigelmessschraube, Messuhr  AU-045-70 LG7 X 40.0 4.0 240.0 Ra 0,8 pm
80 3000 Priifplatz Entgraten, MaBe, Rundlauf und Rauheit priifen Prismen Feile Biigelmessschraube, - LG5 X 10.0 3.0 160.0 Priifprotokoll

Rundlaufpriifung,
Rauheitsmessgerat

WeiBe Felder fiillt die Arbeitsvorbereitung aus, graue sind Bes 1gen, griine werden A in S Cl (10, 20, 30...), damit neue eingefiigt Summe tr [min] 185.0
werden kénnen. Jedes Umspannen ist eine eigene Riistzeit.
Summe te [min] 22.0
Auftragszeit T = Ztr + m-Zte [min] 1285.0
Zeit je Stiick Ite + Ztr/m [min] 25.7
Bearbeitungskosten je Stiick [EUR] 38.55

Erstellt Gepriift Zeitermittlung Freigegeben

nderungsnachwi

Index Anderungsbeschreibung Anderungs-Nr. Datum Name
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Firma / Logo

Plan-Nr.
ARBEITSUNTERWEISUNG - BEISPIEL - -
a
Benennung Zeichnungs-Nr. AG-Nr. Arbeitsgang
Abgesetzte Welle ZNR-045, Index B 20 Drehen - Aufspannung | (Seite A)
[Arbeitsplatz / Maschine Werkstoff Vorrichtung / Spannmittel NC-Programm

Dreibackenfutter, harte Backen, Auskraglange 105

CNC-Drehmaschine (2100) C45 (1.0503) nach DIN EN 10083-2, Stange @45 x 185 mm mm

02001

Spannskizze: Werkstlick in Bearbeitungslage, bearbeitete Fldchen mit breiter Linie, ArbeitsgangmaBe mit Toleranzen, Symbole fiir Bestimmen und Spannen

V.77 A Seite A

1 @243

236 73
<]
bearbeitete Flachen: breite Linie

T i

4
____T_ T 35 20 45

Futter
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Arbeitsstufe Werkzeug Prifmittel i [1/nrlin] Schnitte

1 Seite A auf Lange 182,5 mm plandrehen PCLNR 2525M12, Messschieber 0-200 220 1550 0.25 2.50 1 24.5 0.06
CNMG 120408

2 Zentrieren Zentrierbohrer A3,15 - 25 2500 0.06 1 8 0.05

3 Zapfen @30 auf @31 schruppen, Ldnge 45 mm PCLNR 2525M12, Messschieber 0-200 220 1750 0.30 2.33 3 47 0.27
CNMG 120408

4 Zapfen @35 auf @36 schruppen, Lange 20 mm PCLNR 2525M12, Messschieber 0-200 220 1750 0.30 2.25 2 22 0.08
CNMG 120408

5 Bund @42 auf @43 schruppen, Lange 35 mm PCLNR 2525M12, Messschieber 0-200 220 1590 0.30 1.00 1 37 0.08
CNMG 120408
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Summe Hauptzeiten th [min] 0.55
Erstellt Gepriift Zeitermittlung Freigegeben

MetronQ - Arbeitsplan-Vorlage - metrong.com



ARBEITSPLAN / ARBEITSUNTERWEISUNG

Zweck

Kopfdaten

Arbeitsgange
Betriebsmittel

Zeiten

Kosten

Anderungen

AU-Nr. / NC-Programm
Lohngruppe

Prif.

Quelle

Uber MetronQ

Der Arbeitsplan beschreibt die Fertigung eines Teils Arbeitsgang fiir Arbeitsgang. Die Arbeitsunterweisung zerlegt einen Arbeitsgang in
Arbeitsstufen. In der Einzel- und Kleinserienfertigung gentigt meist der Arbeitsplan allein.

Erzeugnis, Benennung, Zeichnungs-Nr. und Index, Werkstoff mit Norm (z. B. C45, 1.0503 nach DIN EN 10083-2), Zustand, Rohteil,
Gewicht, Teile je Rohteil und LosgroBe. Das Material je Los wird berechnet.

Ein Arbeitsgang = ein Arbeitsplatz. Die Beschreibung beginnt mit dem Verfahren (drehen, frasen, schleifen). Fremdfertigung und
Warmebehandlung erhalten eine eigene Nummer, ohne Zeiten.

Vorrichtungen, Werkzeuge und Priifmittel in getrennten Spalten - so planen Werkzeugausgabe und Qualitdtssicherung.
tr - RUstzeit je Los; te - Zeit je Einheit (Hauptzeit + Nebenzeit + Verteilzeit) nach REFA. Spalte T und die Summen werden berechnet.

Mit dem Maschinenstundensatz berechnet die Tabelle die Bearbeitungskosten je Stiick: (Zte + Ztr/m) x Satz / 60. Material und
Fremdfertigung separat addieren.

Jede Anderung erhélt einen neuen Index und einen Eintrag im Anderungsnachweis. Der Plan bezieht sich immer auf einen bestimmten
Zeichnungsindex.

Verweis auf die Arbeitsunterweisung und die NC-Programmnummer des Arbeitsgangs - verbindet den Arbeitsplan mit den tbrigen
Unterlagen.

Lohngruppe des Arbeitsgangs - Grundlage des Lohnsatzes.

X markiert einen Priifpunkt: Nach diesem Arbeitsgang priift die Qualitatssicherung (z. B. Erstteil, kritische MaBe).

Feldaufbau nach REFA-Methodenlehre und Lehrblichern der Arbeitsplanung. Vorlage: metrong.com/de/blog/arbeitsplan-fertigung

Der Arbeitsplan sagt, wie lange ein Teil dauert. MetronQ sagt, was es kostet: Die Engine misst die Geometrie und kalkuliert mit lhren
Maschinen, Satzen und Materialpreisen, mit Ristzeit fiir jede Aufspannung. metrong.com/de
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