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Ziel der Arbeit: Die Genauigkeit von Vorkalkulationen
von Handschweissarbeiten des Projektpartners soll
von heute bis zu 200% auf neu 20% Abweichung
verbessert werden. Die wirtschaftlichen Folgen bei
einer Implementation sollen untersucht werden.

Vorgehen: Die Ergebnisse der durchgefihrten
Literaturrecherche fiihrten zur Ausarbeitung und
Eignungsanalyse folgender drei Konzepte K:

e K1 Excel: Ein im Rahmen der Literaturrecherche
gefundenes Excel-Dokument wurde mithilfe von
Experimenten in der LASRAG weiterentwickelt.

e K2 SOLIDWORKS: Ein Modul der CAD-Software
SOLIDWORKS wird zur Kalkulation verwendet.

e K3 TICC: Die Prozesskostenkalkulationssoftware
TICC wird zur Kalkulation verwendet.

Die Konzepte wurden anhand von drei
charakteristischen Auftrdgen der LASRAG beziiglich
Performance und Eignung bewertet.

Ergebnis:

e K1: 2 von 3 Kalkulationen erfiillen die Zielsetzung.
Alle 3 Kalkulationen erzielen ca. 30% genauere
Resultate als der jetzige Status Quo. Die

parameter mit beschriebener Methodik. Integration in
K1 oder bei Investitionsbereitschaft in K3.
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Eignungsanalyse erreicht 5.7 von 9 Punkten.
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