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1. EinfGhrung Handbuch LP-FertPlan

1. EinflUhrung

1.1 Typografische Konventionen

Um die Lesbarkeit dieses Handbuchs zu erleichtern und Beschreibungen eindeutig zu machen, werden
verschiedene Schrifttypen verwendet, deren Bedeutung ndher erl@utert wird:

fett Anzeige- bzw. Eingabefeld
unterstrichen Dialogname

fett/unterstrichen Button

kursiv Stichworte, die im Index zu finden sind

1.2 Allgemeines

1.2.1 Grafische Benutzeroberfldche Windows

Mit der Benutzeroberfldche Windows hat der Anwender die Maoglichkeit, Programme einfach und
Ubersichtlich zu benutzen. Der Bildschirm wird als Desktop (Arbeitsbereich) verstanden, auf dem die
Programme als Fenster dargestellt werden. Die Fenster kdnnen vom Benutzer beliebig verschoben werden.

Neben der Tastatur wird fur die meisten Eingaben und Aktionen die Maus benutzt, Durch Verschieben der
Maus wird der Pfeil (Mauscursor) auf dem Bildschirm gesteuert. Durch kurzes Dricken und Loslassen der
Maustaste kdnnen Elemente ,angeklickt™ werden. Standardmdagig wird das Klicken mit der linken Maustaste
ausgefuhrt,
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1. EinfGhrung Handbuch LP-FertPlan

Die Fenster haben unter Windows ein gleichartiges Aussehen:
Systemmeniifeld Fenstertitel Titelleiste
= System-Parameter
Schichtdauer [min] 480 Optionen
Schichten/Tag @ +| autom. Focus Selektion Listbox
¥| Reihenfolge-Optimierung
neue Kommissionsnummer
Linienbreite Biegeform Etiketten EI

Lennerts & Partner

FERT igungs
% nach Yorlage PLAN ung

> maBstiablich

Anzeige Biegeform

Schriftarten

Listbox Titel Arial Standard 9 Pkt | alPSchiftart Titel andem .
Listbox Zeile  Arial Standard 11 Pkt |aP Schiftart Zeile dndem]
o xﬁ\hbruch ? Hilfe

Der Fenstertitel beschriebt den Inhalt des Dialogs und gibt dem Dialog einen eindeutigen Namen. Mittels
der Titelzeile kann das Fenster mit der Maus auf dem Desktop verschoben werden: die Titelzeile wird mit der
linken Maustaste angeklickt und die Maus dann bei gedrUckter Maustaste verschoben.

Das Systemmenufeld beinhaltet Menupunkte, die bei der Arbeit mit der Tastatur hilfreich sind: SchlieBen
beendet das Fensters und entfernt es vorm Deskiop. Verschieben ermdglicht das Positionieren des Fensters
mit den Cursortasten der Tastatur.

Ist ein Fenster gedffnet worden, bleibt es solange auf dem Desktop, bis es wieder vom Anwender
geschlossen wird. Die Auswahl eines Menupunktes ist bei gedffnetem Fenster nicht mdglich. Werden
zus@tzliche Fenster aus einem Dialog heraus gedffnet, Uberlagem diese den Dialog. Eine so erstellte Kette
von Fenstemn wird immer in umgekehrer Reihenfolge inrer Erzeugung wieder geschlossen.

1.2.2 Diadlogelemente

Innerhalb eines Dialogfensters kdnnen verschiedene Elemente erscheinen:

Anzeigefeld
|Hohe: 287 mm|
Ein Feld, das Informationen anzeigt. Der Inhalt kann vom Benutzer nicht gedndert werden.

Eingabefeld

In einem solchen Feld kann der Benutzer Eingaben machen. Es erscheint im Feld ein Einflgecursor
(blinkender Strich), an dessen Stelle die Eingabe eingetragen wird. Ist das Feld bereits geflllt, wird der Text
automatisch markiert und durch den einegelbenen Text ersetzt. Die Eingabefelder unterscheiden sich nach
dem Inhalt, der in einem solchen Feld eingetragen werden kann:.

Zahlenfeld

|Ereitﬂ: | 10 |mm|

Ein Eingabefeld, in das nur Zahlenwerte eingetragen werden kénnen.
Alphafeld
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1. EinfGhrung Handbuch LP-FertPlan

Titel: |Start |

Ein Eingabefeld, in das beliebiger Text eingetragen werden kann.
Auswahlfeld

Biigelbiegeautomat |EI

Bei einem Auswahlfeld kann der Benutzer aus einer Reihe von Eintrdgen auswdhlen. Die Auswahl kann durch

die Cursortasten der Tastatur gedndert werden. Das Kastchen mit dem Pfeilsymibol am rechten Rand EI
offnet sich beim Anklicken zu einer Liste mit den verfugbaren Einfrdgen. Mit ALT-Pfeilunten kann diese Liste
mit der Tastatur angezeigt werden. Durch nochmaliges Klicken/ALT-Pfeilunten verschwindet die Liste wieder.
Der gewunschte Eintrag kann dann mit der linken Maustaste oder den Cursortasten PfeilOben/Pfeilunten
(blattern mit SeiteOben/SeiteUnten) angewdhlt werden.

Spinfeld
links: LY E mm

Ein Spinfeld ist einem Feld zugeordnet, dessen Wert ausschlieBlich Uber die Pfeilkndpfe verdndert wird. Der
Pfeil nach oben [& erhoht den Feldwert, der Pfeil nach unten = emiedrigt inn. Wenn ein Spinpfeil Ianger
gedruckt bleibt, verdndert sich der Eingabewert kontinuierlich.

Konfrollfeld(Checkbox)

Optionen

| autom. Focus Selektion Listhox

_| Beihenfolge-Optimierung

Ein Kontrolifeld stellt eine Option dar, die ein- oder ausgeschaltet werden kann. Per Maus wird das Kdstchen
mit der linken Maustaste angeklickt, mit der Tastatur mit LEER gesteuert.

Optionsschalffldche (Radiobutton)

. <% Hochformat

> Querformat

Die Opfionsschaltfldchen enthalten sich gegenseitig ausschlieBende Altemnativen, d.h. jeweils nur eine
Option kann ausgewdhlt werden, alle Ubrigen werden automatisch entmarkiert. Per Maus wird die

Schaitflache mit der linken Maustaste angeklickt, mit der Tastatur mit LEER markiert. Auf die seloe Weise
wird eine Markierung geloscht.

Listbox
I{arme T
Concept 90 Biigelbiegeautomat i
Syntax 4.2 [Bugelbiegeautomat —
RES | Richt- und Schneideanlage
Metzx | Stangenschneidautomat
Epim | Biegemaschine .
e —— —_

Die Listbox enthdlt eine Reihe von gleichartigen Eintr&gen, die zeilenweise untereinander dargestellt
werden. Je nach Art gibt es Listboxen, die nur die Auswahl eines oder mehrerer Eintrdge erlauben. Reicht
der Platz der Listbox nicht fUr die Darstellung aller Eintrdge aus, erscheint am rechten Rand eine
Bildlaufleiste, mit der der sichtbbare Bereich der Listbox gesteuert werden kann.

Button
Die Buttons stellen Schaltflachen dar, die mit einer Dialogfunktion verbunden sind. Standardmdagig
enthalten die Dialoge 3 Buttons:
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Der Dialog wird geschlossen und die Eingaben gespeichert bzw. die Dialogfunktion
V OK ausgefuhrt (z.B. die Kormmission angelegt).

xﬁ.hh h| Der Dialog wird ohne Speichern geschlossen bzw. die Dialogfunktion abbgebrochen.
[LIC

? I Der Hilfebildschirm zum Dialog wird angezeigt.
Hilfe

Andere Buftons &ffnen in bestimmten Dialogen spezielle Folgedialoge (z.B. Statistikdialog).

Toolbar

BEE

Ein Toolbar besteht aus einer Reihe von Funktionskndpfen, die jeder eine bestimmte Funktion ausfUhren.
Durch Anklicken werden die jeweiligen Aktionen ausgeldst. Eine Auswahl mit der Tastatur ist nicht moglich.

Bildlaufleiste

|4-| | +|

Mittels einer Bildlaufleiste (waagrecht oder senkrecht) wird der dargestellte Bereich eines Objekts (z.B. Listbox)
verschoben. Die relative Position des dargesteliten Bereichs wird durch das Bildlauffeld innerhalb der
Bildlaufleiste gekennzeichnet. Ein Bildlauf wird durchgefuhrt mit

Peilnpfen (E 2  jeweils ein Eintrag weiter/zurtick

Bildlauffeld [D]: durch Verschieben mit der Maus direkte Beeinflussung des Bereichs

Klicken in Bildlaufleiste unter-/oberhalb des Bildlauffeldes: Bldttern Seite vor/zurdck.

Hotkeys

Breite: 10 | mm

Tastaturbefehle, die Aktionen mit der Maus ersetzen oder abkurzen werden als Hof-Keys bezeichnet.
Menupunkte kdnnen so unmittelbar angewdhit oder Dialogfelder direkt angesprungen werden. Sie werden
mit einem unterstichenen Buchstaben gekennzeichnet. Wird die ALT-Taste zusammen mit dem
angegebenen Buchstaben gedrickt, erfolgt die Auswahl des entsprechenden Hotkey-Feldes.

1.2.3 Menuleiste

Programmfunktionen werden uber die Menuleiste ausgewdhlt. Dabei ist das Menu hierarchisch aufgebaut,
d.h. man gelangt zur gewiinschten Funkfion schrittweise wie Uber Aste in einem Baum. Die MenUpunkte
werden mit der linken Maustaste direkt angeklickt oder Uber die F10-Taste aktiviert und mit den Cursor-
Pfeiltasten und ENTER angewanhlt.

Mit der Hotkeytaste des unterstrichenen Buchstabens kann der MenUpunkt mit der ALT-Taste direkt
angewdhlt werden (z.B. mit ALT-A: MenUpunkt Parameter).

F'gramt:tf:r Datenimport Riickerfassung Monitor

Startet der Hauptmenupunkt nicht sofort eine Programmfunktion, erscheint ein weiteres Menufenster, das
eine Untergliederung des Hauptmenupunkts darstellen:
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1. EinfGhrung Handbuch LP-FertPlan

F'grameter Datenimport Riickerfassung Monitor
Maschinen...
Optimierungs-Reihenfolge...
Prioritaten...
Lagerldngen...
Schichtplanung...

Dokumenten-Layout...
Bildschirm-Layout...
Barcode-Layout...

System...
Druckerzuordnung...
Druckerinstallation...

System-Info
Parameter-Dokumentation... 3

Innerhalb des Untermenus kbnnen die Menupunkte mit der linken Maustaste angeklickt oder mit der Cursor-
Pfeilfasten und ENTER ausgewdhlt werden. Durch Eingeben des unterstrichenen Buchstabens springt die
Markierung sofort zum entsprechenden Menueintrag. Folgende Bezeichnungskonventionen gelten far
Mends:

* neben dem MenUbefehl: es Offnet sich ein weiteres Untermenu
... heben dem Menubefehl:  es erscheint ein Dialogfenster

Steht eine Tastenkombination hinter dem Menubefehl, kann dieser Punkt direkt aus dem Hauptmenu aus
aufgerufen werden, ohne vorher das Menu &ffnen zu mussen (z.B. FQ fUr Fertigung = Drucken):

RGN Parameter Datenimpo
Planauswahl... F2
Drucken...

Kommission zuriicksetzen...
Kommissionen priifen

Maschinenzuteilung
Planinformation

Das Menu kann verlassen werden, wenn auf einen Bereich aulerhallb der Menus mit der Maus geklickt oder
die ESC-Taste bzw. F10-Taste gedrickt wird.

1.2.4 Hilfe-Funktion

Mit der Hilfe-Funktion steht dem Benuizer jederzeit der Inhalt dieses Handbuchs am Bildschirm zur
Verfugung. Zusétzlich kann er gezielt zum aktuellen Dialog Informationen abrufen oder nach bestimmten
Stichworten suchen.

Die Hilfe wird aus dem Hauptmenu ausgewdhlt (Hotkey ALT-H) oder mit Hilfe in den Dialogen aktiviert. Es
erscheint das Hilfe-Fenster mit den Buttons

Dass Inhaltsverzeichnis wird angezeigt. Von hier aus verzweigt sich die Hilfe zu einzelnen
Themengebieten.
Stichworte kénnen mit dieser Funktion gesucht werden. Bei Eingabe eines Begriffs

(oder eines Teils davon) wird der entsprechende Einfrag gesucht und in der Listoox mit
den dazugehdrigen Themen angezeigt. Nach Markieren eines Themas und Anklicken
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von Gehe zu wird der spezielle Hilfebildschirm angezeigt.

Zunick Es wird der zuvor gewdanhlte Hilfebildschirm angezeigt.

Bizher Aus der Listbox aller bisherigen Hilfethemen dieser Sitzung wird angezeigt, aus der der
gewunschte Bildschirm ausgewdahlt werden kann.

Anzeigen des vorherigen Stichworts in einer Reihe von zusammenhdngenden
Stichworten

i i
e .

Anzeigen des ndchsten Stichworts in einer Reihe von zusammenhdngenden
Stichworten

Wird in einem Dialog die Hilfefunktion mit SHIFT-F1 aufgerufen, wird die konfexfsensitive Hilfe aktiviert, d.h. es
wird der Hilfebildschirm angezeigt, der Unterstutzung fUr den aktuellen Dialog/das aktuelle Feld liefert.

1.3 LP-FertPlan

1.3.1 Bildschirmaufbau

Der in der Programm-Maske von LP-FertPlan befindet sich oben die Menuzeile, darunter in der Mitte der
Arbeitsbereich mit Programmlogo und am unteren Rand eine Statuszeile. Hier wird wdhrend des
Programmlaufs der Status von LP-FertPlan angezeigt. Der Benutzer kann so leicht erkennen, wodurch eine
Verzbgerung in der Abarbeitung auftritt. So bendtigt beispielsweise das Einlesen von umfangreichen Daten
maoglicherweise eine Iangere Zeit, zumal wenn gleichzeitig andere Bildschirm-Arbeitspldize ebenfalls Daten
anfordern. In dieser Situation wird in der Statuszeile eine Meldung wie z.B. ,Lesen Planpositionen™ angezeigt.

1.3.2 Cursor

Zusatzlich dndert sich bei solchen Phasen, in denen Daten eingelesen oder verarbeitet werden, der Cursor
von der Pfeilform in eine Sanduhr, um anzuzeigen, dal momentan eine Verarbeitung stattfindet und die
Beendigung abgewartet werden muB, bevor mit LP-FertPlan weitergearbeitet werden kann. Ist der Vorgang
abgeschlossen, erscheint der Cursor wieder in der gewohnten Pfeilform.

1.3.3 Ablaufanzeige

Bendtigen Vorgdnge léngere Rechnerzeiten, erscheint ein ein Dialog, an dem die Bearbeitung erkennbar
ist. Es wird angezeigt, welcher Bearbeitungsschritt gerade durchlaufen wird. In der unteren linken Ecke
befindet sich ein drehendes Kreissegment, an dem die Verarbeitung erkennbar ist. Teilweise wird ein Balken
eingeblendet, der den Abarbeitungsfortschritt grafisch darstellt. Durch Abbruch kann der Vorgang vorzeitig
beendet werden.

1.3.4 Listboxen

Die Listboxen in LP-FertPlan haben ein einheitliches Erscheinungsbild: Unter den Spaltentberschriften
erscheinen zeilenweise die EintrGge. Kbnnen nicht alle EintrGge auf einmal dargestellt werden, wird rechts
eine senkrechte Bildlaufleiste eingeblendet, mit der der sichtbare Bereich der Listbox verschoben werden
kann. Am unferen Rand der Listbox steht eine Statuszeile, die am rechten Rand summierte Werte fUr die
enthaltenen Eintrge enthdlt. Dabei werden neben der Anzahl der enthaltenen EintrGge (in Klkammern) je
nach Inhalt der Listbox weitere Werte angezeigt (z.B. Gesamt Positionen (12) 344 k). Innerhallb der Listbox
wird der gerade fokussierte Einfrag hervorgehoben. Der ausgewdhite Eintrag wird in fetfter Schrift
gekennzeichnet. Kdnnen in der Listbox mehrere Eintrdge selektiert werden, werden diese am linken Rand
des Einfrags zusatzlich mit einem markiert. Die selekfierten Eintrdge werden dann zusatzlich als
summierter Wert am linken Rand der Statuszeile der Listbox angezeigt (z.B. Markierte Positionen (2) 261 kg).

LENNERTS & PARTNER GmbH ¢ Mohrenstr. 12 ¢ D - 96450 Coburg * Tel.: 09561/80 40-0 ¢ Fax: 09561/80 40-40 Seite 9



1. EinfGhrung Handbuch LP-FertPlan

Bei Dialogen, in denen nur aus einer Listbox ein Einfrag ausgewdhlt werden muB, kann durch einen
Doppelklick mit der linken Maustaste dieser Eintrag direkt selektiert und bestdtigt werden, ohne OK zu
benutzen.

1.3.5 rechte Maustaste

Innerhalb von Listboxen kdnnen hdufig mit der rechten Maustaste (bzw. Uber die Tastatur mit STRG-LEER)
zum angeklickten Eintrag Detailinformationen abgerufen werden. D.h. zur Kommission werden
beispielsweise die enthaltenen Pldne oder zum Plan die Positionsubersicht angezeigt. Entsprechend wird
beim Anklicken einer Position mit der rechten Maustaste ein Fenster Positionsinformation angezeigt, in dem
ndhere Daten zur Position und die bemalte Biegeform in grafischer Darstellung enthalten sind. Dieses
Fenster bleibt nur sichtbar, solange die Maustaste gedruckt bleibt; beim Loslassen verschwindet das Fenster
automatisch wieder.

1.4 Allgemeine Dialoge

1.4.1 Positionsubersicht

Fur einen Plan werden die enthaltenen Positionen getrennt nach Stahl, Maften und Zubehdr angezeigt.

enthaltene Positionen Projekt XXX Plan XXX
Anzeigefeld mit Projekinummer und Plannummer des angezeigten Plans

Stahlpositionen
Diese Listbox enthdlt alle Stahlpositionen des Plans. Durch Klicken mit der rechten Maustaste kann die
Positionsinformation angezeigt werden. Das Layout der Listbox wird in Parameter=Bildschirmlayout
definiert.

Mattenpositionen
Diese Listbox enthdlt alle Mattenpositionen des Plans. Durch Klicken mit der rechten Maustaste kann die
Positionsinformation angezeigt werden. Das Layout der Listbox wird in Parameter= Bildschirmlayout
definiert.

Zubehdrpositionen
Diese Listbox enthdlt alle Zubehdrpositionen des Plans. Durch Klicken mit der rechten Maustaste kann die
Positionsinformation angezeigt werden. Das Layout der Listbox wird in Parameter=Bildschirmlayout
definiert.

Die KapazitGtsauslastung fUr den Plan wird angezeigt. Dieser Button ist nur wahrend der
Kommissionierung in Ferfigung= Planauswahl verfugbar.

Auzlaztung

1.4.2 Positionsinformation

Dieses Fenster enthdlt detaillierte Informationen zu einer einzelnen Position. Je nach Typ der Position (Stahl,
Matte, Zubehdr) werden verschiedene Daten angezeigt. Bei Stahl- und Mattenpositionen wird die bemalte
Biegeform dargestellt.

Wurde das Fenster mit der Maus (rechte Maustaste) aktiviert, bleibt dieser Dialog ist nur sichtbar, solange die
rechte Maustaste gedruckt bleibt. Bei Anwahl mit der Tastatur Uber STRG-LEER wird das Fenster entfernt,
wenn eine weitere beliebige Taste gedruckt wird.

1.4.3 Maschinen-Positionsubersicht

Alle Fertigungspositionen der Maschine werden hier in der Reihenfolge der Ferfigung angezeigt.
[Maschinenname]
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An der linken Seite der Listbox-Titelzeile wird der Name der Maschine angezeigt, auf die sich die
dargestellten Fertigungspositionen beziehen.

[xxx Positionen]
An de rechten Seite der Listbox-Titelzeile wird angezeigt, welchen Status die Positionen der Listbox
besitzen:
geplante Positionen:
die angezeigten Positionen sind im Planungsstadium, d.h. noch nicht einer
Kommission zugeordnet
freigegebene Positionen:
die angezeigten Positionen sind kommissioniert und zur Produktion freigegeben
gefertigte Positionen:
die angezeigten Positionen sind gefertigt

Durch Anklicken der Position mit der rechten Maustaste wird die Positionsinformation angezeigt. Das Layout
der Listbox wird in Parameter= Bildschirmiayout definiert.

1.4.4 Kapazitatsauslastung

Die Aufteilung der enthaltenene Positionen auf die einzelnen Maschinen wird angezeigt. Aus dem
Fensteritel geht hervor, ob die Grundlage fur die Darstellung ein Plan, oder eine Kommission ist.

Bezogen auf die gesamte Arbeitszeit eines Fertigungstags wird dargestellt, welche zeitliche Belastung auf
den Maschinen herrscht. Als Balken ist farblich getrennt wird fur jede Maschine einzeln dargestellt, welche
Zeit schon gefertigte Positionen bendfigten (dunkelrot) und welche Zeit freigegebene Positionen noch
beanspruchen werden (hellrot). In dunkelgrin wird angezeigt, mit welchem Zeitaufwand die Positionen des
Plans/der Kommission berticksichtigt werden. Uberschreitet die Gesamizeit die Fertigungszeit eines Tages,
wird dies mit einem Pfeil am rechten Balkenrand gekennzeichnet. Links neben den Balken wird die
Kapazitatsausiastung des Plans/der Kommission angezeigt, am rechten Rand die Auslastung des gesamten
Produkfionstages. Dargestellt werden dabei jeweils Anzahl, Gewicht und Fertigungszeit der Positionen, sowie
der prozentuale Anteil an der Tagesarbeitszeit.

Durch Klicken mit der rechten Maustaste auf einen Balkenabschnitt wird die entsprechende Maschinen-
Positionstbersicht angezeigt.
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2. Fertigung

2.1 Planauswahl

Menuweg: Hauptmenu=Fertigung=Planauswahl

In dieser Funktion werden Pléne zu Kommissionen zusammengefalt und zur Fertigung freigegeben. Dazu
werden alle offenen Pldne in der Reihenfolge des Liefertermins eingelesen. Der Lesevorgang kann
abgebrochen werden. Eine Kommissionierung ist frotzdem maoglich.

Die Pléne, die zu einer Kommission zusammengefalt werden sollen, werden markiert und Uber Pleilbuffons
der neu zu erstellenden Kommission zugewiesen. Nach Bestatigung wird die Kommission aus den Pldnen
erstellt, alle Fertigungspositionen werden freigegeben und alle Kommissions-Dokumente gedruckt:
Kommissionsliste, Fertigungslisten, u.U. Schnittlisten, Etiketten.

noch offene Plne
Listoox, enthdlt alle Pldne, die noch nicht kommissioniert sind und fur die eine Planfreigabe erfolgt ist.
Wurde das Einlesen der Pldne abgebrochen, werden die Pldne mit dem frihesten Liefertermin
angezeigt. Das Layout der Listbox kann in Parameter= Bildschirmiayout definiert werden. Durch Anklicken
einer Zeile mit der rechten Maustaste kann flr den entsprechenden Plan die Positionstbersicht angezeigt
werden.

Kommission Nummer XXX
Listobox, enthdlt die Pidne, aus denen die neu zu erstellende Kommission erstellt wird. Ihr Layout wird in
Parameter=Bildschirmlayout festgelegt. Der obere Pfeilbutfon flgt dieser Listbox Pldne hinzu, der untere
Pfeilbutton entfernt aus dieser Listbox Pldne.

Stanhlpositionen/Mattenpositionen
Anzeigefelder, die Stahl- und Mattenpositionen der zu erstellenden Kommission nach Positionsanzahl und
Gewicht summiert darstellen.

Die in der Listbox Kommission Nummer XXX markierten
Pldne werden der Listbox noch offene Pldne
hinzugefugt.
Die in der Listoox noch offene Pléne markierten Pléne
werden der Listbox Kommission Nummer XXX
hinzugefugt.

Chart ;} Wahrend der Zusammenstellung kann eine Stabopfimierung vorab durchgefuhrt
werden. Damit ist es moglich, vor der Erstellung der Kommission das
Verschnittergebnis zu Uberprufen, und die Pldne entsprechend auszuwdhlen, um
einen moglichst geringen Verschnitt zu erzielen. Sind mehrere
Stangenschneidanlagen bzw. MeR- und Schneidwagen im System definiert, mul im
Didlog Maschinenauswahl die Maschine ausgewdhlt werden, far die eine
Staboptimierung durchgeflhrt werden soll. Nach der Optimierung wird die Schnittliste
angezeigt.
Dieser Button ist nur verfugbar, wenn Pldne in der zu erstellenden Kommission Nummer
XXX enthalten sind, die Positionen fur Stangenschneidanlagen bzw. Mel- und
Schneidwagen enthalten.

O ptimigrng

Die KapazitGtsauslastung fUr die neu anzulegende Kommission wird angezeigt.

Auzlaztung
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2. Ferfigung Handbuch LP-FertPlan

8,123, Die Positionsstatistik fUr die neu anzulegende Kommission wird angezeigt.
Skatiztik,

der Plane in Kommission Nummer XXX der neuen Kommission zugeordnet. Dabei wird
far  jede Maschine  eine Reihenfolgeoptimierung  durchgefuhrt. Bei
Stangenschneidanlagen bzw. MeB- und Schneidwagen entspricht dies einer
Staboptimierung. Sind alle Maschinen optimiert und die Kommission angelegt, erfragt
das System, ob die Druckausgabe erfolgen soll. Wird diese Abfrage bejaht, werden
Kommissionsliste, Fertigungslisten, Schnittlisten, Barcodelisten sowie Etiketten gedruckt.

V Nach der Konfrolifrage .Kommission XX anlegen?" werden alle Fertigungspositionen
0K |

2.1.1 Positionsstatistik

In diesem Dialog wird angezeigt, wie sich die Positionen eines Plans/einer Kommission auf Maschinen,
Durchmesser, Mattentypen und Anzahl Biegungen verteilen.

Positions-Statistik far XXX
Anzeigefeld, gibt an, auf welchen Daten die Anzeige basiert
Werte: Projekt XXX Plan XXX
Kommission XXX

Positions-Zuordnung
Listbox. Fur jede Maschine wird die Anzahl der Positionen, das Positionsgewicht und die Fertigungszeit
angegeben. Gewicht und Zeit werden zusatzlich noch als prozentuale Werte von allen Positionen
angezeigt. In den drei letzten Einfrdgen der Listbox sind die Positionen nach Stahl und Matten und
schlieBlich gesamt summiert.
Je nach fokussiertem Eintrag der Listbox werden in Statistik Durchmesser, Statfistik Mattentypen und
Statistik Biegungen die entsprechenden Werte angezeigt.

Statistik Durchmesser
Listoox. Die Positionen werden nach Durchmesser gruppiert. Fur jeden Durchmesser wird die Anzahl der
Positionen, das Positionsgewicht und die Fertigungszeit angegeben. Gewicht und Zeit werden zusatzlich
noch als prozentuale Werte von allen Positionen angezeigt. Diese Listbox wird nur eingeblendet, wenn in
Positions-Zuordnung eine Maschine ausgewanlt ist, die Stahl bearbeitet.

Statistik Mattentypen
Listoox. Die Positionen werden nach Mattentypen gruppiert. Fur jeden Mattentyp wird die Anzahl der
Positionen, das Positionsgewicht und die Fertigungszeit angegeben. Gewicht und Zeit werden zusatzlich
noch als prozentuale Werte von allen Positionen angezeigt. Diese Listbox wird nur eingeblendet, wenn in
Positions-Zuordnung eine Maschine ausgewdhlt ist, die Matten bearbeitet.

Statistik Biegungen
Listoox. Die Positionen werden nach der Anzahl der Biegungen (Schwierigkeitsgrade) gruppiert. Fur jede
Anzahl Biegungen wird die Anzahl der Positionen, das Positionsgewicht und die Ferigungszeit
angegeben. Gewicht und Zeit werden zusétzlich noch als prozentuale Werte von allen Positionen
angezeigt.

2.1.2 Stangenoptimierung
Menuweg: Hauptmenu > Fertigung = Planauswahl - Start Optimierung
Beim Anlegen einer Kommission bzw. nach Anwahl des Buttons Start Optimierung in der Planauswahl

werden die Positionen optimiert, die der Maschine zugeteilt worden sind. Nach dem der Button ,Start
Optimierung™ aktiviert wurde, erscheint die Schnittliste, die das Ergebnis des Optimierungslaufs darstellt.
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Kommission 50 Metax
Mr| Stah DulmzahllZykIen Lange | Stick]| Projekt| Plan FPosition| F | S| Box|Biegef|Schrott] Rest| ¥5%|Schr¥%|Rest%
1/30.00] 28] 16| 16| 499 & 2105187 1.0 1 0.00/ 0.00] 0.00] 0.00/ O0.00
2|10.00] 28 2 2l 488 2 2105187 1.0 ¥ 1 1] 0.0l o.oo| 0.00] o.o0f 0.00
3|12.00] 25 3 3| 39| 3 3| Ak a0 |~] 1 2| 04| o0oo| oosl 1.7 D.oo
4|10.00] 25 1 1] 384 1 3| Ak 40[v|~] 1 2| 0o0| 6.02| 095 0.00] BO.20
5|12.00] 32 1 1l 17l 7 3| Ak 100 [~] 1 3| o006 000| 094 050 OO0
gl10.00] 32| 1] o ] 3| Ak | 100+~ 1] 3| o0.00| 488 205 0.00] 4860
7112.00] 20! 10] 5 380 3 3| B3sA | s0l« |~ 1] 5| 056 000| 230 467 0.0
sl1z.ool 18] s 3l =284] 4 3| BasA | a0/v|~| 1] 10| os0| ooo| 233 so0f 000

[ Anzahl Zyklen: (8)

Statistik

@] Lange Anzahl Gewicht Schrott Rest
25) 10.00 1 38.50 kg 0.00 kg 0.00 % 2318 kg| B60.20 % d

12.00 3 138.60 kg 1.62 ki 117 % 0.00 kg 0.00 %

28| 10.00] 2 86 A0 kg 000kl 000 %] 000kg, 000 %)

| 30.00] 16]  2318.40 kgl 000kl  0.00%] 000kg 000 %)

32| 10.00] 1 £3.20 kgl 000 kg  0.00%] 3072 ky| 48.60 %)

12.00 1 75.84 kg 0.38 kg 0.50 % 0.00 kg 0.00 % ;
| Anzahl Positionen: (51 3122.00 kg
Gewicht: 312234 kg Schrottt 2057 kg 0.66% Reste: 53.89kg 1.73% Verschnitt 74.46 kg 2.33%'
== . .
Lagerizingen F(':?re%n)eg S D:%en gtpe't'itmie‘ﬁg v ? Hie

Die Maske teilt sich in zwei Listboxen. Die obere Listbox Kommission XXX zeigt die Schnittliste mit den

folgenden Informationen:

N,
Stab
Du
Anzahl
Zyklen
Lange
Stuck
Projekt
Plan
Position
F

S

Box
Biegef
Schrott
Rest
V§%
Schr%
Rest%

Nummer des Produktionszyklus
LAnge des Stabes
Durchmesser des Stabes
Anzahl der Stabe

Anzahl der Schnittzyklen
Produktionslénge je Stuck
Anzahl Stlck je Schnittzyklus
Projektnummer

Plannummer
Positionsnummer

Boxennummer, in das Eisen abgelegt wird
Biegeform

Schrotfiénge

Restlange

Verschnittanteil in %

Schrottanteil in %

Restin %
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Handbuch LP-FertPlan

Die untere Listbox enthdlt statistische Informationen zum Optimierungslauf:

H
Lange
Anzahl
Gewicht
Schrott
Rest

== 1

Lagerlangen

DG

Parameter

—bo—
Standard

=

Drucken

Stark ﬁ

Optirnigrung]

Durchmesser

L&nge des Stabes

Anzahl der verwendeten Stdbe

Gewicht der Stdbe

Gewicht des Schroftanteils/prozentualer Anteil
Gewicht des Resteanteils/prozentualer Anteil

Hier werden die Optimierungsl@ngen verwaltet, die fur den aktuellen Optimierungslauf
verwendet werden sollen. Die Langen sind anfangs mit den Eintragungen aus den
Maschinenparametern vorbelegt. Der Benutzer hat jedoch die Mbglichkeit, diese fur
den aktuellen Optimierungslauf speziell abzudndern, um das Verschnittergebnis zu
verbessemn. So kdnnen beispielsweise Reste in der aktuellen Optimierung verarbeitet
werden. Die Anderungen wirken sich nur auf die Optimierung der aktuellen
Kommission aus, bei den nachfolgenden Kommissionen werden die Lagerldngen
wieder auf die Standardvorgaben gesetzt.

Die Optimierungsparameter fUr den akiuellen Optimierungslauf kdnnen gedndert
werden. Die Parametfer sind anfangs mit den Eintragungen aus den
Maschinenparametern vorbelegt. Der Benutzer hat jedoch die Mbglichkeit, diese fur
den aktuellen Optimierungslauf speziell abzudndern, um das Verschnittergebnis zu
verbessem. Die Anderungen wirken sich nur auf die Optimierung der aktuellen
Kommission aus, bei den nachfolgenden Kommissionen werden die
Optimierungsparameter wieder auf die Standardvorgaben geesetzt,

Nach der Kontrolifrage .Einstellungen auf Standard-Vorgaben der Maschine
zurlcksetzen?" werden die Lagerldngen und Optimierungsparameter auf die
Standardvorgaben  zurlckgesetzt, wie sie in  Parameter/Maschinen flr die
entsprechende Maschine eingetragen sind.

Die angezeigte Schnittliste des aktuellen Optimierungslaufs wird ausgedruckt.

Ein neuer Optimierungslauf wird gestartet. Nach Anderung von Lagerlédngen bzw.
Optimierungsparametern mul ein neuer Optimierungslauf gestartet werden, der
dann die gednderten Daten berucksichtigl. Es kénnen beliebig viele
Optimierungslaufe durchgefUhrt werden. Da es sich bei dieser Optimierung des
Verschnitts fur Stangenmaterial um ein heuristisches Verfahren handelt, ist es ndtig,
mehrere Optimierungsidufe mit verschiedenen Parametern/Lageridngen zu starten. Es
sollte durch das Verdndern der Parameter wenigstens dreimal kontrolliert werden, mit
welchen Einstellungen der geringste Verschnitt entstent.

Das aktuelle Op’rimierungsergebnis wird akzeptiet und die Schnittliste fur die
Kommission gespeichert. Anderungen an der Optimierung sind nicht mehr maéglich.
Es wird der Dialog Schnittliste wird geschlossen und zur Planauswahl zurickgekehrt,

2.1.2.1 Lageridngen:
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= Stablingen

verfiigbare Stablangen

Metax

Lange| Durchmesser

25
12.00 m| 25
14.00 | 25
15.00 | -
16.00 | 25
18.00 m| 25
25.00 m| 25
A000m| A 25

Anzahl Stablangen: (3)

| + — Uber - wird die markierte Lagerénge entfemt. Mit + kénnen zusatzliche Lagerdngen
definiert werden.

Stablinge [m] 12.00

Durchmesser mm

Lagerldnge vorhanden?

Stabldnge
Zahlenfeld, neu einzufugende Stablange in m.
Werte: 0,10..99,99

Lagerldnge vorhanden? (flr jeden Durchmesser anzugeben)
JaNein-Feld, ob die Stabldnge fur den entsprechenden Durchmesser vorhanden ist.

2.1.2.2 Optimierungsparameter
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Parameter Stangen-Optimierung

Kopfschnitt [cm] IEI
Toleranz gerade Eisen [cm] IZI

Toleranz zu biegende Eisen [cm] EI

Hestlinge [cm]

Optimierung | - plapbezogen

@ durchmesserbezogen

Yerschnittglite [%a]

Boxenplan |£| kompl. Plan in eine Box

/ oK I xﬁ.hhruch ? Hilfe

Kopfschnitt
Zahlenfeld, Lange des Kopfschnittes in cm

Toleranz gerade Eisen
Zahlenfeld, ToleranzmaR fur gerade Eisen in cm

Toleranz zu biegende Eisen
Zahlenfeld, Toleranzmal fUr zu biegende Eisen in cm

Restiange
Zahlenfeld, ab welchem der Verschnitt als Rest definiert wird. Der Verschnitt, der unter diesem Wert liegt,
wird als Schroft ausgewiesen.
Optimierung
Optionsfeld
Werte: planbezogen: Optimierung erfolgt planbezogen
durchmesserbezogen: Optimierung erfolgt durchmesserbezogen

Verschnittglte
Zahlenfeld, Angabe der Verschnittgute in %

Boxenplan
Konftrolifeld, ob ein kompletter Plan in eine Box abgelegt werden soll.
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2.2 Drucken

Menuweg: Hauptmenu - Fertigung = Drucken

Es erscheint die Maske ,Kommissionsdokumente drucken®. Sie zeigt in der linken Hdalffe alle verfUgbaren
Kommissionen. In der rechten Hdalfte der Maske werden die Pldne der jeweils links markierten Kommission

angezeigt.
Mit der rechten Maustaste kann die Positionstbersicht Plan aufgerufen werden.
= Kommissionsdokumente drucken
Kommissionen thalt Pldne K ission N 1 449
KormmmMr| Anz.Plane | Anz.Pos. | Gewicht Ferigung | Stat Projekt| Plannumrmer Auﬂra%Liefenermin-GewGes PosGes
434 1 50| 18178| 28.03.1995| v 4| CB20 33/ 05.05.1994 1400 21
435 B 85| 10031| 28.03.19595| ¥ 4] CcB19 38| 05.05.1994 529 24
442 1 24|  2561| 26.04.1995| v
445 2 24| 2728| 29.05.1935| v
447 1 123 166| 29.05.1995| W
448 2 71| 21389 29.05 1995| v
449 2 45|  1929] 30.05.1995| Vv
_“E Fertigungsliste
| Gesatt Kommissionen: (7) | Gesart Plane: (2) 1929 kg
%l Positionen: 422 Gewicht: 56951 kg | Positionen: 45 Gewicht: 1929 kg |

Wahlen Sie die gewunschte Kommission aus und den Typ des zu druckenden Dokuments:
Die Kommissionsliste der ausgewdhiten Kommission wird gedruck.
Fertigungslisten der ausgewdhlten Kommission kénnen gedruckt werden.
Schnittlisten der ausgewdhlten Kommission k&nnen gedruckt werden.
Barcodelisten der ausgewdhlten Kommission kdnnen gedruckt werden.
Stahl-Etiketten der ausgewdhiten Kommission kdnnen gedruckt werden.
Matten-Etiketten der ausgewdhiten Kommission kdnnen gedruckt werden.

Zubehdr-Etiketten der ausgewdhiten Kommission kdnnen gedruckt werden.

2.2.1 Druck der Kommissionsliste
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2. Ferfigung Handbuch LP-FertPlan

Nach Anwahl dieses Buttons erscheint der Druck-Manager. Uber den W Button in der Drucker-Leiste, kann
ein anderer Drucker als der Standard-Drucker, ausgewdhlt werden. Wenn gewUnscht, kann im Feld Anzahl
Kopien, die Anzahl der gewlnschten Kopien eingetragen werden. Sollen die Kopien sortiert ausgedruckt
werden, muB das Feld ,Kopien sortieren" angewdahlt werden. Es wird dann ein v~ angezeigt.

Durch Anwahl des Buttons ,Drucken™ erfolgt der Druck der Liste auf dem eingestellten Drucker.

2.2.2 Druck der Fertigungsliste

Es erscheint zundchst das Maschinen-Auswahlfenster. Wdahlen Sie die Maschine aus, fur die die
Fertigungsliste gedruckt werden soll oder wdhlen Sie den Button ,Maschinen kompleft® um die
Fertigungslisten fur alle Maschinen zu drucken.

= Maschine auswahlen

IDrucken Fertigungsliste

Anzahl Pos
Concept 90 Biigelbiegeautomat
Syntax 4.2 | Bugelhiegeautomat
=T | Richt- und Schneideanlage
Metax | Stangenschneidautomat
Epim | Biegemaschine
M-Schneiden | Matten-Schneidemaschine

kazchinen 5

komnplett Drucken

Wurde eine Maschine ausgewdahlt, wahlen Sie den Button drucken. Es erscheint der Druckmanager. Uber
den ¥ Button in der Drucker-Leiste, kann ein anderer Drucker als der Standard-Drucker, ausgewdahlt werden.
Wenn gewunscht, kann im Feld Anzahl Kopien, die Anzahl der gewunschten Kopien eingetragen werden.
Sollen die Kopien sortiert ausgedruckt werden, mul das Feld ,Kopien sortieren™ angewdhlt werden. Es wird
dann ein v" angezeigt.

Durch Anwahl des Buttons ,Drucken® erfolgt der Druck der Liste auf dem eingestellten Drucker.

2.2.3 Druck der Schnittliste

Es erscheint zundchst das Maschinen-Auswahlfenster. Wahlen Sie die Maschine aus, fur die die Schnittliste
gedruckt werden soll oder wdhlen Sie den Button ,Maschinen komplett® um die Schnitflisten fur alle
Maschinen zu drucken.

Wurde eine Maschine ausgewdahlt, wahlen Sie den Button drucken. Es erscheint der Druckmanager. Uber
den W Button in der Drucker-Leiste, kann ein anderer Drucker als der Standard-Drucker, ausgewdhit werden.
Wenn gewunscht, kann im Feld Anzahl Kopien, die Anzahl der gewlnschten Kopien eingetragen werden.
Sollen die Kopien sortiert ausgedruckt werden, mul das Feld ,Kopien sortieren® angewdnlt werden. Es wird
dann ein v" angezeigt.

Durch Anwahl des Buttons ,Drucken® erfolgt der Druck der Liste auf dem eingestellten Drucker.

2.2.4 Druck der Barcodeliste
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Es erscheint zun&chst das Maschinen-Auswahlfenster. Wahlen Sie die Maschine aus, fur die die Barcodeliste
gedruckt werden soll oder wdhlen Sie den Buffon ,Maschinen komplett® um die Barcodelisten fur alle
Maschinen zu drucken.

Wurde eine Maschine ausgewdahlt, wahlen Sie den Button drucken. Es erscheint der Druckmanager. Uber
den ¥ Button in der Drucker-Leiste, kann ein anderer Drucker als der Standard-Drucker, ausgewdahlt werden.
Wenn gewunscht, kann im Feld Anzahl Kopien, die Anzahl der gewunschten Kopien eingetragen werden.
Sollen die Kopien sortiert ausgedruckt werden, mu das Feld ,Kopien sortieren™ angewdhlit werden. Es wird
dann ein v" angezeigt.

Durch Anwahl des Buttons ,Drucken™ erfolgt der Druck der Liste auf dem eingestellten Drucker.

2.2.5 Druck der Stahl-Etiketten

Es erscheint zundchst das Maschinen-Auswahlifenster. Wahlen Sie die Maschine aus, flr die die Efiketten
gedruckt werden soll oder wdhlen Sie den Button ,Maschinen komplett® um die Stahl-Efiketten fur alle
Maschinen zu drucken.

Wurde eine Maschine ausgewdhlt, erscheint die Maske ,Plane auswdhlen™ mit allen Pidnen, die in dieser
Kommission dieser Maschine zugeteilt wurden. Markieren Sie nun mit der linken Maustaste die Plane, fur die
Etiketten gedruckt werden sollen. Markierte Pldne werden mit einem gekennzeichnet.

= Pline auswihlen

Drucken Etiketten Stahl Concept 90
Projekttlr Flankr Auttragskr]  Positionen Liefertermin

4 4 F+GB23A 21 1|  Di, 26.04.1994
13 E1.1-14| 23] 11 Di, 26.04.1994
4 4 F+GB16C 28 4  Mi,27.04.1994
4| B17C]| 30| 11 Mi, 27.04.1994

|h-1arkier‘te Plane: (2 Positiohen: (5] Gesarmt Plane: (4) Positionen: (7))

xﬁ.hhruch ? Hilfe I

Wurden alle gewunschten Pidne markiert, wahlen Sie den Bufton ,Drucken®. Nach Anwahl dieses Buttons
erscheint der Druck-Manager. Uber den ¥ Button in der Drucker-Leiste, kann ein anderer Drucker als der
Standard-Drucker, ausgewdhlt werden. Wenn gewunscht, kann im Feld Anzahl Kopien, die Anzahl der
gewunschten Kopien eingetragen werden. Sollen die Kopien sorfiert ausgedruckt werden, mu das Feld
.Kopien sortieren" angewdhit werden. Es wird dann ein v* angezeigt.
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Durch Anwahl des Buttons ,Drucken® erfolgt der Druck der Stahl-Efiketten auf dem eingesteliten Drucker.

2.2.6 Druck der Matten-Etiketten

Es erscheint zundchst das Maschinen-Auswahlifenster. Wahlen Sie die Maschine aus, fur die die Efiketten
gedruckt werden soll oder wahlen Sie den Butfton ,Maschinen komplett* um die Matten-Etiketten fur alle
Maschinen zu drucken.

Wurde eine Maschine ausgewdhlt, erscheint die Maske ,Plane auswahlen™ mit allen Pidnen, die in dieser
Kommission dieser Maschine zugeteilt wurden. Markieren Sie nun mit der linken Maustaste die Plane, fur die
Etiketten gedruckt werden sollen. Markierte Pidne werden mit einem gekennzeichnet.

Wurden alle gewunschten Pldne markiert, wahlen Sie den Button ,Drucken®. Nach Anwahl dieses Buttons
erscheint der Druck-Manager. Uber den ¥ Button in der Drucker-Leiste, kann ein anderer Drucker als der
Standard-Drucker, ausgewdnlt werden. Wenn gewunscht, kann im Feld Anzahl Kopien, die Anzahl der
gewunschten Kopien eingetragen werden. Sollen die Kopien sortiert ausgedruckt werden, muB das Feld
.Kopien sortieren" angewdhit werden. Es wird dann ein v* angezeigt.

Durch Anwahl des Buttons ,Drucken® erfolgt der Druck der Matten-Etiketten auf dem eingesteliten Drucker.

2.2.7 Druck der Zubehor-Etiketten

Es erscheint die Maske ,Pldne auswdahlen® mit allen Planen in dieser Kommission, die Zubehor enthalten.
Markieren Sie nun mit der linken Maustaste die Pldne, fur die Etiketten gedruckt werden sollen. Markierte
Pldne werden mit einem [X] gekennzeichnet.

Wurden alle gewunschten Pidne markiert, wahlen Sie den Button ,Drucken®. Nach Anwahl dieses Buttons
erscheint der Druck-Manager. Uber den ¥ Button in der Drucker-Leiste, kann ein anderer Drucker als der
Standard-Drucker, ausgewdnlt werden. Wenn gewunscht, kann im Feld Anzahl Kopien, die Anzahl der
gewunschten Kopien eingetragen werden. Sollen die Kopien sortiert ausgedruckt werden, muB das Feld
.Kopien sortieren" angewdhit werden. Es wird dann ein v angezeigt.

Durch Anwahl des Buttons ,Drucken® erfolgt der Druck der Zubehor-Etfiketten auf dem eingestellten Drucker.

2.3 Kommission zurucksetzen

Menuweg: Hauptmenu - Ferfigung - Kommission zuricksetzen

Es erscheint die Maske Kommission zurlicksetzen, welche in der linken Maskenhdlfte die noch nicht in der
Produktion befindlichen Kommissionen anzeigt. In der rechten Maskenhdlfte werden die Pldne angezeigt |
die in einer angewdahiten Kommission enthalten sind.
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Kommissionen thalt Pldne K ission N 449

KommMMr| Anz.Plane| Anz.Pos.| Gewicht Fertigung| Stat Frojekt] Flannummer Auﬂra%Liefenermin-GewGes FosGes
448 2 71| 21359| 29.05.1995| v 4| CB20 33| 05.05.1994 1400 21
449 2 45| 1929/ 30.05.1995 V' 4| CB19 38| 05.05.1994 529 24

Gesamt Kommissionen: [2) |

|
s aq -
%l Positionen: 116 Gewicht: 23288 kg |

Gesamt Plane: (2)  1929kg

l Positionen: 45 Gewicht: 1929 kg |

/ K xAhhruch ? Hife

Wurde die gewunschte Kommission mit der linken Maustaste markiert, so erscheint diese in der Liste der
Kommissionen als hervorgehoben. Wahlen Sie den Button ,OK". Es erscheint die Kontrollabfrage
Kommission __ zurUcksetzen ?". Wird diese mit ,Ja" beantwortet, wird die Kommission geldscht. Alle darin
enthaltenen Pldne kd&nnen wieder fur eine neue Kommissionierung ausgewdahlt werden.

2.4 Kommission prufen
Menuweg: Hauptmenu - Fertigung > Kommission prufen

Wenn Sie diesen Menupunkt aufrufen, erfolgt eine Uberpriifung des Systems auf fehlerhafte Kommissionen.
Das Ergebnis der Uberprifung wird am Bildschirm ausgegeben.
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2.5 Liefervorschau

Menuweg: Hauptmenu - Fertigung > Liefervorschau

Die Liefervorschau zeigt Ihnen flr einen Zeitraum von zwei Wochen ab dem gewunschten Datum eine
Vorschau der Auslastung aller Maschinen und der Gewichte.

Geben sie das gewunschte Datum, ab dem die Vorschau erstellt werden soll ein und betdtigen Sie die
LEnter® Taste.,

Lieferungs-Yorschau

Bewegen Sie den Mauspfeil auf eines der Auslastungsdiogramme und halten Sie die rechte Maustaste um
detail.lierte Informationen zu erhalten.
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2.6 Maschinenzuteilung

Menuweg: Hauptmenu - Fertigung = Maschinenzuteilung

In diesem Menupunkt kdnnen Sie fUr alle Pldne, die noch nicht kommissioniert sind, die Maschinenzuteilung
neu durchfihren lassen. Dies ist z. B. notwendig, wenn sich Maschinenparameter oder Prioritaten gedndert
haben, diese neue Maschinenzuteilungen zur Folge haben und bei bestimmten oder allen Planen
berucksichtigt werden sollen.

Markieren Sie mit der linken Maustaste die gewlnschten Pldne und klicken Sie auf den Butfon mit dem
Maschinensymbol und dem Hdakchen. Es erscheint die Frage, ob die Maschinenzuteilung durchgefuhrt
werden soll. Beantworten Sie diese mittels Mausklick auf ,Ja™ um fort zu fahren.

Im nd&chsten Schritt erscheint die Maske ,Prioritatengruppe  auswahlen.  Wahlen Sie hier nun die
PricritGtengruppe aus, in welcher Sie die Anderungen vorgenommen haben und bestatigen Sie mit
Mausklick auf den Button ,OK",

Beispiel:

Der Stangenschneidautomat ist ausgefallen und Sie haben diesen im Menupunkt PrioritGtengruppen
bearbeiten bei allen Durchmessem gespent. Im Menld Maschinenzuteilung kénne Sie nun alle Pldne
markieren und neu zuteilen lassen, damit dem Stangenschneidautomaten nun keine Positionen mehr
zugeteilt werden und diese staft dessen auf die alternativen Maschinen zugeteilt werden.

noch offene Plane
Termin LTB|LagerQ w VS ﬁxIIVS ﬂeh. IVMI Zubehir[iitionen St
A2, EUF 0 B-114#9ABR M 0 0 0 [ 0 =
EUF 0 B-114#9ABR 14 18 0 0 2
EUF 0 B-114#8ABR M 0 0 0 3 0
EUF 0 B-114#8ABR 44 13 0 1] 2
EUF 0 B-114#10ABR M 0 0 0 3 0
> 31.12.2000 EUF 0 B-114%#10ABR 44 13 0 0 2
31.12.1999 SWT 1 TEWADTA Il 0 0 376 ] 0
31.12.1999 SWT 1 TEWADTA 135 1 0 ] 2
31.12.1999 KA 0 BO2 07 &C 3814 36 0 o] 11
31.12.1999 S05 0 BZ279 73864 38 0 ] 25 3:_:2% \/
31.12.1999 S05 0 BZ71#ITEIL 14415 16 0 ] 5
31.12.1999 S05 0 B24EE2TEIL 15012 52 0 ] 13
31.12.1993 S05 0 B246#1 TEIL 16772 70 0 o] B
31.12.1993 ELF 0 B-1E01#2ABR M 0 0 676 ] 0 ? Hilfe
31.12.1993 ELF 0 B-1601#2ABR 163 11 0 ] 2
31.12.1998 EUF 0 B-130585ABR a74 7 0 o] 19 “ o
31.12.1993 ELF 0 B-1306#ABR a74 7 0 ] 19
31.12.1993 ELF 0 B-1306#4ABR g74 7 0 ] 19 -
[Markierte Pine: (51 788 kg Gesant Plane: (41 533549 kg x-"\hhfuch
1
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2.7 Fertigungsfortschrift
Menuweg: Hauptmenu - Fertigung = Fertigungsfortschritt

In diesem Menupunkt werden alle Kommisionen und deren Fertigungsfortschritt angezeigt.

Rot: Produktfion wurde noch nicht begonnen
Rot/Grin: Produktfion wurde begonnen
Gran: Produktion ist fertig

E; Fertigungsfortzchritt

Fertigungsfortschritt Kommissionen
KommNr| Fertigun VS| IvM

0] 4756 16.06.1998 20415 0

B | 4757| 1606.1998]  1188] B76

Gesamt Eirtrage: (2) xAhhruch

Um genauere Informationen zu den einzelnen Pldnen in der Kommission zu erhalten, klicken Sie auf der
Kommission die rechte Maustaste.

BE Fertigungsfortschritt
Fertigungsfortschritt Plane %
[ | Termin] LTB[ Plan |_vs fix] IVS qeb.] Anz geb.]  IVM|Zubehr
O 31.12.1998 S05 B280R4TEIL 816 4285 16 0 0
O | 31121998 S058| BZ7S#TEIL 205 1863 121 0 0
O | 31121998 S058| BZ7S#ITEIL 3020 1957 27 0 0
O | 31.12.1998 S048| B259 a7 5156 18 1] 1]

Gesamt Plane: (41 20415 kg x-‘\bbfuch
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2. Ferfigung Handbuch LP-FertPlan

Um genauere Informationen zu den einzelnen Positionen in einem Plan der Kommission zu erhalten, klicken
Sie auf dem Plan die rechte Maustaste.

g5 Positionsiibersicht Plan

I enthaltene Positionen ProjektNr: 5619600320 Plan: B289 Kommission Nummer: 4756
Stahlpositionen
LTB Plan Positionl Stiickl DuI Lanﬂe Form Gewicht| Maschine ime Doppel
Bl [so05 B289 11 152] 12| 470 2 634.39 RS =
Bl |=05 B89 2 48] 20| 485 2 575.02 5S4
B =05 E259 3 841 12| 485 2 23257 RS
B |=05 E289 4 GOl 20| 520 2 770.64 5S4
Bl |=05 B89 5 GOl 12| 520 2 27706 RS —
Bl =05 E282 G| 130 12| 535 2 517.60 RS
O [sos5 B239 7 a2el 12 3200 2N 1454 65 REB
Bl |=05 B89 g 7] 12]  2.34] 214 35.32 EE1
O |=s0s5 B89 a 17 8] 1.07] 21 7.19] EVi PEB
O [sos E259 10 181 & 083 10 52.78] EWGPE
O (=05 B259 11 JRl 12 3490 150 235 53 ER hd

| Gesamt Eirtrage: (24)

Mattenpositionen

LTB |Pla_n |Pos_ition| Stu'ckl Mattel Lange| Breite'FurmI Maschine' Gewicht

[ Gesant Eirtrage: (0) Auslastung
Zubehirpositionen
LTB |Pla_n | Position| Bezeichnung | Menge 1| Menge 2 ? Hilfe
xAbhruch
Gesant Eirtrage: (1) V m

2.8 Offene Kommissionen

Meniweg: Hauptmenu - Fertigung - Offene Kommissionen

Im Menupunkt offene Kommissionen werden alle Kommissionen angezeigt, die noch nicht vollstandig
rackerfasst wurden.

In der linken Maskenhdlfte werden die noch offenen Kommissionen angezeigt und in der rechten
Maskenhdlfte die zur angewdhlten Kommission gehdrenden Stahl- und Mattenpositionen.
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Kommissionen Inuch nicht gefertigte Positionen Kommission 4738
KommNr| Fertigun VS VM

O 4713 22041988 &s92 O [Eff [HESED
2] A714| 22.04.1993 ] 404 LTB Plan Positionl Stu‘ckl Dul Lanae Forml Gewicht| Maschine
] 4715| 23.04.1995 i 921F B |EUF B-1601#1ABR 11 168| 28| 4.10 2| 3326.90 SA ~|
o A717| 23.04.1995 2524 1354 B [EUF B-1601#1 ABR 2| 128] 100 230] &10 178.81 BEB1 _|
o 4718| 23041998 14136 i B |EUF B-1501#1 ABR 3| 128] 101 1.¥5] &10 136.05 BBZ
] 4719] 23.04.1995 2385 i B [EUF B-1601#1 ABR 4| 252 101  1.B0] &10 24877 BB1
o 4720| 23.04.1995 =] i B [EUF B-1601#1 ABR a 42| 16| 277 2 183.82 Bt
] 4721] 23.04.1995 257 i B [EUF B-1601#1 ABR 9 42| 16| 175 2 116.13 Bt
7] A722| 23.04.1998 ] 1923 B |EUF B-1601#1ABR 10 102 10 0.67| 285 4217 BB2
o 4723| 23.04.1998| 53421 i B [EUF B-1601#1 ABR 11 1400 100 1.05 B82 90.70 BB1
] A4724| 23.04.1995 o 23186 B [EUF B-1601#1 ABR 12 28| 8| 075 EB2 829 BB1
o 4725| 23.04.1998| 8B574 i B [EUF B-1601#1 ABR 13 34| 101 087 285 18.25 BBZ
o A72E| 23.04.1998 43 0 ELIE B-1AM1#1 ARR 14 24| 08 A 01 PRN ATE OF Sa T
] 4727[ 23.04.1998 ol 3890 | (BTl En e ()
m 4728| 23.04.1995| 54085 0 - =
B[ 4729] 2404.1598] 13456 i HEnpositioncy
2] 4730| 24.04 1008 39 il Plan Position| Stiick| Matte| Lange| Breite| Form| Maschine| Gewicht
m 4731] 24041998 191 0
=] 4732| 24041995 0] 13264
m 4733] 24.04.1995 ER2 0
o 4734 24 .04 1998 7700 0
m 4735] 24041998 25155 0
m 4736] 24.041995  FO2T1 0
=] 4738 25041998 23654 ] 4|_1

|| Gesamt Eirtrége: (4354) {5 | Gesamt Eintrége: (0)

= v o Woch ? Hilfe
Crucken

Zum Ausdruck der Ubersicht klicken Sie auf den Butfton ,Drucken.
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2.9 Plan suchen

Menuweg: Hauptmenu - Fertigung - Plan suchen

In diesem MenUpunkt kdnnen Sie die komplette Datenbank nach einem Plan und dessen Positionen
durchsuchen lassen. Sie kdnnen die Suche nach Plannummer oder Auffragsnummer durchfuhren.

82 Plan suchen |
~ nach Plannummer

Prafebinumnmey III

Flannammer |

+ nach Auftragsnummer

Auftragsnummer 29844

/ oK x.ﬁ.hhruch Hilke

Wahlen Sie das gewlnschte Suchkriterium aus, geben Sie Projekt und Plannummer/ oder Auftragsnummer
ein und klicken Sie auf den Button ,OK™.

E= Positionsiibersicht Plan

enthaltene Positionen ProjektNr: 5619801121 Plan: B-114#9ABR noch nicht kommissioniert

Stahlpositionen

LTB Plan Pnsi!innl S|u|:k| Dul Lanaeanrml Gewicml Maschinellme Doppel
O |EUF B-114#9ABR 1 36| 8 087] 211 12.37| EVG PB =
O [EUF B-114#9A5R 2 40| 8 081] &681 12.80] EVGFB
O [EUF B-11442ABR 3 3| 0] 1.56[ 385 34.65 BB2
O [EUF B-114#9A8R 4 12| B 0.82] 210 246| EVGPE
O |EUF E-114#2ABR 5 16) 10] 1.18] 211 11.45 BB2
O |EUF B-114#8ABR B Bl 8 081] 385 182| EVGPB e
O |EUF B-11443ABR 7 24| 12 197 110 41.98 RE
O |EUF B-114#89ABR 8 16/ 10 270 2 26 65 RS
O [EUF B-114#9A5R 9 24| 8 123 110 11.66 BB1
O [EUF E-114#2ABR 10 16] B8] 270 2 17.06 RS
O [FUF F-11489ARR 11 0l 10 1981 110 4 43 ER 4;‘

Gesant Eirtrage; (20)

Mattenpositionen
LTB Plan Puosition| Stiick| Matte| Lange| Breite| Form| Maschine| Gewicht

Gesamt Eintrage: (0)

Zubehirpositionen
LTB Plan Position | Bezeichnun Menge 1| Menge 2 ?H\\le

xﬂ\hhluch

=
Il
8
5

; 5

] g

?

Gezamt Entrage; (0)

Die Maske ,Positionsubersicht Plan® zeigt Innen alle in dem gefunden Plan enthaltenen Positionen.
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3. Parameter

3.1 Maschine anlegen

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Maschinen
Es erscheint die Maske ,Maschinenparameter®.

1. Klicken Sie den Button ,Anlegen®

2. Es erscheint die Maske ,Anlegen Maschine®. Geben Sie hier den Namen der neuen Maschine (max. 11
Stellen) ein.

3. Die Maschine wurde nun aufgenommen. Wahlen Sie zur weiteren Bearbeitung die neue Maschine aus
der Listbox ,Bezeichnung® aus.

4. Haben Sie die neue Maschine ausgewdhlt, definieren Sie den zugehdrigen Maschinentyp aus der
Listbox ,Typ" durch anklicken.

5. Im weiteren definieren Sie nun fUr alle Durchmesser, ob diese Maschine diese
e das Material schneiden kann

das Material biegen kann

wieviele Eisen gleichzeitig bearbeitet werden kbnnen

die minimale Ladnge des Eisens

die maximale Lange des Eisens

wieviel Personal an dieser Machine bendtigt wird

das maximale Bundgewicht an dieser Maschine (wird dieses Uberschritten, werden die Etiketten

geteilt)

e die Produktionskapakzitat pro Tag

e ... -> die folgenden Masken erldutern alle Maschinenparameter, die eingestellt werden.

Aufgrund der Maschinenparameter Uberprift LP-FertPlan die technische Machbarkeit der Positionen auf
den Maschinen. Das heiBt, das fur eine Position z. B. Durchmesser 10, Lange 1,80 m,

20

20

alle Maschinen gesucht werden, die technisch in der Lage sind diese zu produzieren. Dies kbnnte z. B. ein
BUgelbieger sein oder eine Richtanlage in Kombination mit einem Biegetisch oder ein Stangenschneider in
Kombination mit einem Biegetisch oder genannte Maschinen in  Kombination mit einer
Doppelbiegemaschine. Welcher Maschine dann diese Position letzendlich zugeteilt wird, hangt dann von
den Einstellungen in den Prioritéten ab (siehe 3.4).

3.2 Maschine

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Maschinen

Es erscheint die Maske ,Maschinenparameter” mit folgenden Feldern:
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Bezeichnung j ITyp |Bi.ige|hiegeautomat j|
Durchmessermm| 6 | 8 |10 12 | 14 | 16 | 20 | 25 | 28 | 32
Material s s s s ]
mijaljs)im|sinjio)oinjio Y=
Anzahl Eisen gleichzeitig EI lII @ @ @ @ @
P EvE
Abrunden bis Stiick Reihenfolgs
Lénge Eisen minimal [cm] [ 10 ] verfiigbare Zeit/Schicht [%] [100]8
Lange Eisen maximal [cm] 9999 [min] 840
benitigtes Personal Zeit Abtransport Pos. [min] m
maximales Bundgewicht [kg] Pufferzeit fiir Doppel-Bearb. [min] EI —
Produktions-Kapazitst [tofTag] BiegLe-F'rig
v/| Maschinenlink Maschinen-Nummer 4 %iﬁ
inle-g_ei xt\hhruch ? Hilfe %ﬁé

e Bezeichnung Bezeichnung der Maschine, z. B. Metax, Concept, ...

o Typ Beschreibung des Maschinentyps, z. B. Stangen-
schneidautomat, Bugelbiegeautomat, ...

e Material Angabe, welches Material, bei welchem Durchmesser
geschniffen werden kann. K = kaltgewalztes Material, W =
warmgewalztes Material S= Stangenmaterial, [LEER]= kein
Schneiden

e biegen Angabe, welcher Durchmesser gebogen  werden
kann. Die Angabe erfolgt mit J = JAund N = Nein.

e Anzahl Eisen gleichzeitig Angabe der maximalen Anzahl der Eisen, die von der
Maschine gleichzeitig bearbeitet werden konnen. Die
Angabe erfolgt fur jeden Durchmesser.

e Lange Eisen minimal (cm) Angabe der minimalen Eisenlénge, welche an dieser
Maschine bearbeitet werden kann

e LAnge Eisen maximal (cm) Angabe der maximalen Eisenldnge, welche an dieser
Maschine bearbeitet werden kann

e bendftigtes Personal Angabe des Personalbedarfs an dieser Maschine

e maximales Bundgewicht (kQ) Angabe des maximalen Bundgewichtes an dieser
Maschine. Damit errechnet das System bei Uberschrei-
fungen dieses Bundgewichtes die Anzahl der bendtigten
BUndel und der Etiketten.

o verfUgbare Zeit/Schicht (%) Angabe eines Erfahrungswertes in Prozent, wieviel Zeit in
einer Schicht tatsachlich verfUgbar ist z.B. Ausfdlle.

e verfUgbare Zeit/Schicht (min) Zeitwert in min, wird automatisch errechnet.

e Zeit Abtransport Pos. (min) Angabe der Zeit, die fUr den Abtransport einer Position
bendtigt wird

o Pufferzeit fUr Doppel-Bearb. (min) Angabe der Zeit, die fUr den Transport zu einer weiter-
verarbeitenden Maschine bendtigt wird

e Maschinenlink Markieren des Feldes mit einem v' bedeutet, daB die

Produktionsdaten zur Ansteuerung der Maschine an den
Maschinenserver weitergegeben werden

e Maschinennummer wird zur ldenftifizierung der Maschine automatisch vom
System vergeben

Desweiteren stehen folgende Buttons am Maskenrand zur Verfugung:
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Attribute:

In der Maske Attribute werden weitere technische Kriterien der Maschine definiert. Die Masken fur die

verschiedenen Maschinentypen unterscheiden sich in |hremm  Aufbau und werden deshalb im
nachfolgenden einzeln erldutert.
=i hute Biugelbiegeautoma _ (O x
Durchmessermm | 6 8 10 | 12 | 14 16 | 20 25 | 28 | 32
Gesamtlinge maximal [cm]|[9999][9999]|[9999] [9999] [999s][ o |[ o |[ o J[ o [ 0o ]
Schenkellinge maximal || 0 |/[9999][9999][9999][999s]|[ o |[ o |[ o J[ o [ 0o ]
1. Schenkellinge minimal || 0 || o ][ o |[ o |[ o [ o J[ o J[ o ][ o ][ 0]
letzte Schenkelldnge min. || 0 || o |[ o |[ o |[ o [ o J[ o J[ o ][ o ][ 0]
Einzugsgeschwindigkeit || 0 ||| o ][ o |[ o |[ o [ o J[ o J[ o ][ o ][ 0]
Biegegeschwindigkeit [ o J[ o J[ o || o ][ o ||| o |[zo37][7136]|7136]|[3695]
Einzugsausgleich [o [ o [ o[ o[ o o[ o][o][ol]]o]
Biegeausgleich Lo JloJ[oj[o][of[of[o]ffo]ffol][o]

Biegerollendurchm. [mm] |

|[ 32 |[ 40 ][ 48 || 56 ||

=

|[ o J[ o ][ oJ[o]

Anzahl Winkel maximal Zeitbedarf Biegekopfwechsel [min] EI
Anzahl Winkel duale Aufbiegung EI Zeitbedarf Durchmesserwechsel [min] EI
__| mit Roboterabnahme
ry
3
bewvorzugte Biegerichtung -3 'S}E' .
> nach oben 1 JmvES [ 7
“ nach unten = —

1 2 3 4 5 6 7

Ausdehnung maximal [cm]

[150][150][150][140][ 0 |[ 0 |[ 0 ]|

/ oK xAhhruch ? Hife

Attribute Bugelbiegeautomat: (Angaben je Durchmesser)

o Gesamiladnge maximal (cm)
¢ Schenkelldnge maximal

Angabe der maximal verarbeitbaren Gesamtldnge in cm
Angabe der maximal verarbeitoaren Schenkelldnge in cm

1. Schenkelldnge minimall
letzte Schenkelldnge min.
Einzugsgeschwindigkeit

Biegegeschwindigkeit

Einzugsausgleich
Biegeausgleich

Biegerollendurchm. (mm)
Anzahl Winkel maximal
Zeitbedarf Biegekopfwechsel (min)

Zeitbedarf Durchmesserwechsel (min)

Ausdehnung maximal (cm)

Affribute Richt- und Schneideanlage:

minimale Lange des ersten Schenkels in cm
minimale Lange des letzten Schenkels in cm

Angabe der Einzugsgeschwindigkeit fur Steuerung
Angabe der Biegegeschwindigkeit fur Steuerung
Angabe des Einzugsausgleich fur Steuerung
Angabe des Biegeausgleich fur Steuerung
Angabe eines fixen Biegerollendurchmesser in mm

Angabe der maximalen Anzahl Winkel einer

Position

Angabe des Zeitbedarfs zum Wechseln eines Biege-

kopfes

Angabe des Zeitbedarfs zum Wechseln eines Durch-

messers

Angabe der maximalen Ausdehnungen zu den in der

Maschinengraphik numerierten  MaRen. Das MaB, in

dessen Eingabefeld der Cursor gesetzt wird, erscheint in der
Graphik in rot markiert.
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I Attribute Richt- und Schneideanlage I

Anzahl versch. Durchm. gleichz. Zeitdauer Transport Sequenz [sek] IEI
Fassungswvermigen Coil [kg] 3879 Zeitdauer Coilwechsel [min]
Anzahl Rinnen EI Fiardergeschwindigkeit [cm{sek] 9999

Arbeitsweise
planbezogen

+ durchmesserbezogen

Durchmesser mm

b 8 10 12 14 16 20 25 28 3z
Eisen in Rinne Nummer IEI IEI I:I I:I I:I I:I I:I I:I

max. Anzahl EisenpruFlinne| 15 || 39 || 15 || 39 || || || || || || |

/ 0K x.ﬁ.bbruch ? Hilfe:

e Anzahl versch. Durchm. gleichz. Angabe der maximal gleichzeitig zu bearbeitenden,
verschiedenen Durchmesser

e Fassungsvermdgen Coil (kQ) Angabe des Gewicht des Coils an der Maschine

e Anzahl Rinnen Angabe der Anzahl der Rinnen

o Arbeitsweise Angabe, ob an dieser Maschine planbezogen oder
durchmesserbezogen abgearbeitet wird

¢ Eisen in Rinne Nummer Angabe, in welche Rinnen-Nummer welcher Durch-
messer abgelegt wird

e max. Anzahl Eisen pro Rinne Angabe des maximalen Fassungsvermogen der jeweiligen
Rinnen-Nummer in Abhdngigkeit vorm Durchmesser

e Zeitdauer Transport Sequenz (sek) Angabe der Zeitdauer fUr eine Transport-Sequenz in
Sekunden

e Zeitdauer Coilwechsel (min) Angabe der Zeitdauer eines Coilwechsels

o Fordergeschwindigkeit (cm/sek) Angabe der Fordergeschwindigkeit in cm/sek

Affribute Stangenschneidautomat:

Attribute Stangenschneidautomat

Anzahl Schnittblicke maximal Bundgewicht [kg]
Kopfschnitt [cm] Toleranz gerade Eisen [cm]

Optimierung |« Optimierung benutzen UCEErEnz L G 6 A | [Fn)

Arbeitsweise |4 planbezogen Restldnge [cm]

*+ durchmesserbezogen Zeitdauer Einlegen Eisen [sek]

Verschnittgiite [%] Zeitdauer Schnitt [sek] [15]

Boxenplan || kompl. Plan in eine Box Firdergeschwindigkeit [cmfsek] 3879

/ 0K xﬁ.hhruch ? Hilfe
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e Anzahl Schnittbldcke maximal Angabe der maximalen Anzahl der Schnittblbcke

e Kopfschnitt (cm) Angabe des erlaubten Kopfschnitftmales in cm

e Optimierung benutzen Markieren des Feldes mit einem v' bedeutet, das die
Stangenoptimierung eingesetzt wird

o Arbeitsweise Angabe, ob planbezogen oder durchmesserbezogen
abgearbeitet wird

e Verschnittgute Angabe der gewunschten Grundeinstellung der Ver-
schnittgute in %

e Boxenplan Angabe, ob ein kompletter Plan in eine Box abgelegt
werden soll

e Bundgewicht (kQ) Angabe des maximalen Bundgewichts an der Maschine in
kg

e Toleranz gerade Eisenj (cm) Angabe der Schniftoleranz fur gerade Eisen in cm

e Toleranz zu biegende Eisen (cm) Angabe der Toleranz fur zu biegende Eisen in cm

e Restldnge (cm) Angabe der Lange, ab der ein Verschnitt als Rest aus-

gewiesen wird. L&ngen die darunter liegen, werden als
Schrott ausgewiesen.
Die 0.g. Parameter sind nur énderbar, wenn das Feld ,Optimierung benutzen mit einem v* markiert ist.

e Zeitdauer Einlegen Eisen (sek) Angabe der bendtigten Zeit zum Einlegen des Eisen
e Zeitdauer Schnitt (sek) Angabe der Zeitdauer eines Schnitts
e Fordergeschwindigkeit (cm/sek) Angabe der Férdergeschwindigkeit in cm/sek

Attribute Biegemaschine:

Attribute Biegemaschine

Durchmesser mm 6 8 10 12 14 16 | 20 25 | 28 32
Gesamtlinge maximal [cm] [EEEE) |9999]9994] [9994] | I
Schenkellinge maximal 9999|9999

1. Schenkelldnge minimal

letzte Schenkelldnge min.

Einzugsgeschwindigkeit

Anzahl ¥inkel maximal El B
Zeitbedarf Biegekopfwechsel [min] EI |y

. . . d 1 b T
Zeitbedarf Einlegen Eisen [sek] El

Ausdehnung maximal [cm] | 0 | | 0 | | 0 | | 0 |

o  Gesamildnge maximal (cm) Angabe der maximal verarbeitbaren Gesamtldnge in cm

e Schenkelldnge maximal Angabe der maximal verarbeitbaren Schenkelldnge in cm

e 1. Schenkelldnge minimal minimale Lange des ersten Schenkels in cm

o letzte Schenkelldnge min. minimale Lange des letzten Schenkels in cm

e Einzugsgeschwindigkeit Angabe der Einzugsgeschwindigkeit in ...

e Anzahl Winkel maximal Angabe der maximal zu bearbeitenden Anzahl an
Winkeln

o Zeitbedarf Biegekopfwechsel (min) Angabe der bendtigten Zeit flr einen Biegekopfwechsel
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e Zeitbedarf Einlegen Eisen (sek) Angabe der bendtigten Zeit zum Einlegen des Eisen

e Ausdehnung maximal (cm) Angabe der maximalen Ausdehnungen zu den in der
Maschinengraphik numerierten  MaRen. Das MaB, in
dessen Eingabefeld der Cursor gesetzt wird, erscheint in
der Graphik in rot markiert.

Attribute Doppelbiegemaschine:

Die Attribute der Doppelbiegemaschine sind identisch mit denen der Biegemaschine.
Attribute MeB- und Schneidwagen:
Die Attribute des MeR- und Schneidwagens sind identisch mit denen des Stangenschneidautomaten.

Reihenfolge

Es erscheint die Maske zur Definition der Reihenfolge-Optimierung der Maschine. Nach dieser Reihenfolge
werden die Fertigungspositionen der Maschine bei der Kommissionierung sortiert. Die Sortfierkriterien werden
numeriert mit der Sortierart aufgelistet. Mit den Buftons ,Plus® und ,Minus® lassen sich Sortierkriterien
hinzufGgen und entfernen.

= Reihenfolge Positionen

Sortierung Fertigungspositionen bei Reihenfolge-Optimierung fiir
Concept 90

| Sartierkriterium Sartierart

1| Durchmesser (Produktion) | aufsteigend
2| Projektnummer | aufsteigend
3| Plannurmmer | aufsteigend

4| Positionsnummer | aufsteigend

Soll ein Sortierkriterium, das markiert wurde (erscheint hervorgehoben), mit ,minus® entfernt werden,
erscheint zuvor die Konfrollmeldung ,Sortierkriterium 16schen?”. Wird diese Frage bejaht, wird das
Sortierkriterium geldscht.

Die Auswanhlliste zur Definition weiterer Sorierkriterien kann mit dem Button ,Plus® eingesehen werden. Durch
Markieren eines Sorfierkriterium und ,OK" wird dieses in die Reihenfolge-Optimierung Ubernommen und
zundchst an die letzte Stelle der Liste gesetzt. Die Sortierkriterien lassen sich in Ihrer Reihenfolge neu
anordnen, indem Sie mit der linken Maustaste ein Sortierkriterium anwdahlen, das Sortierkriterium verschieben
und die Maustaste dabei gedrlckt halten und Uber der gewlnschten Stelle loslassen.

Mit den Buttons ,A-Z" bzw. ,Z-A" kann ein markiertes Sortierkriterium in seiner Sortierart als aufsteigend bzw.
absteigend definiert werden.
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Biege-Prio

Es erscheint die Maske zur Definition bestimmiter Biegeformen bezlglich deren Richtung, in der Sie
Produziert werden sollen. Mit den Buttons ,Plus® und ,Minus® lassen sich Biegeformen hinzufugen und
entfernen,

| den Aftributen der Maschine 1GR3t sich generell einstellen, ob die bevorzugte Biegerichtung nach oben
oder nach unten sein soll. In den Biegeprioritaten kdnnen Sie nun auch fUr ganz bestimmte Biegeformen
detailliert bestimmen.

BE Priorititen Biegeformen

Hilfe
Gesamt Biegetormen-Prioritaten: (2 ?

— 1 1 — 1 1

Prioritdt 1 Prioritdt 2 Prioritdt 3 Prioritét 4
| v| gesperrt | _| gesperrt | ¥| gesperrt | _| gesperrt

Der Punkt an der Biegeform simuliert den Austritt des Materials an der Maschine. Um die Biegeform von z. B.
der Prioritét 3 zur PrioritGt 1 zu verschieben mussen Sie diese mit der linken Maustaste halten und dorthin
verschieben.

Kann die Maschine aufgrund technischer Definitionen nach der Prioritdt 1 nicht biegen, weil dann z. B. das
Material auf den Boden aufschlégt, wird versucht nach der zweiten Prioritdt zu biegen. Wird eine Prioritat
gesperrt, wird diese nicht in Betracht gezogen.
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Biegerollen

Es erscheint die Maske zur Definition der an der Maschine verfUgbaren Biegerollendurchmesser. Mit den
Buttons ,Plus® und ,Minus" lassen sich Biegerollendurchmesser hinzufugen und entfernen.

= Biegerollen

verfiigbare Biegerollen
Concept 90

Soll ein Biegerollendurchmesser, der markiert wurde (erscheint hervorgehoben), mit ,minus* entfernt werden,
erscheint zuvor die Kontrollmeldung ,Biegerolle 16schen?”. Wird diese Frage bejaht, wird die Biegerolle aus
der Liste geldscht.

Zum Hinzufigen einer neuen Biegerolle wdhlen Sie den Bufton ,plus® und tragen den
Biegerollendurchmesser ein. Die Bestatigung des Durchmessers mit ,OK" speichert die neue Biegerolle zu
der Maschine ab. Wird eine bereits existierende Biegerolle eingetragen, erscheint die Meldung .Biegerolle
bereits vornanden®.

Leistung (nur bei Bugelbiegeautomaten)
Es erscheint die Maske zur Definition der Leistungssdaten des Bugelbiegeautomaten. Diese Leistungsdaten

werden fUr jeden Durchmesser einzeln definiert. Wahlen Sie mit dem W Button den gewiinschten
Durchmesser aus.
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= Biigelbiegeautomat

Durchmesser [mm]

Schwierigkeit Biegelinge -Leistung | Biegeldnge -Leistung | Biegeldnge -Leistung
Anzahl Biegungen mim kgfmin mm  kg/min mm kgfmin

Schw.: 4 Bieg.: 1 | bis | 700| |8,50 | iiber 700
Schw.: 5 Bieg.: 2 | bis [700| |[6.,50] iiber 700
Schw.: 6 Bieg.: 3/4| bis [900| |[5.,50] iiber 900
Schw.: 7 Bieg.: 5/6| bis | 900 | |4,50| | bis [1200] |4,00] | iiber 1200
Schw.: 8 Bieg.: 7/8| bis | 900 | [4,00] @ bis [1200] | 3,50 | | iiber 1200

Sonderformen

/ oK xﬁ.bhruch

Die Leistungsdaten werden zusatzlich nach der Anzahl der Biegungen bzw. dem Schwierigkeitsgrad
unterteilt. Die Maske enthdlt folgende Felder:

e Durchmesser (mm) Eingabe des zu definierenden Durchmessers

e Schwierigkeit / Anzahl Biegungen Anzeige des Schwierigkeitsgrades und der entspre-
chenden Anzahl der Biegungen

e Dbis Biegeldnge mm - Leistung kg/min Angabe, bis zu welcher Biegeldnge die Leistung in
kg/min gehalten wird

e Uber Biegeldnge mm - Leistung kg/min Angabe, ab welcher Biegeldnge die Leistung abnimmt
und  die neue Leistung in kg/min

¢ Sonderformen Angabe der Leistung in kg/min bei Sonderformen

Boxen-Plan (nur bei Stangenschneidautomaten, Richt- und Schneideanlagen und MeB- und
Schneidwagen)
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Boxenplan Stangenschneidautomat

Anzahl Bahnen IEI
Anzahl BoxenfBahn |I|

Boxen-Mumerierung

~ oben -> unten
#+ links -> rechts
> frei definiert

[Biahin 1

Boxtyp 1

Lénge Boxtyp maximal [cm] (1200

Bahnnummer 1

Tragfahigkeit Bahn [kqg] 4000

Boxen zu biegende Eisen III

Es erscheint die Maske zur Definition des Boxen-Plans mit folgenden Feldem:

e Anzahl Bahnen
e Anzahl Boxen/Bahn
e Boxen-Numerierung

e LAange Boxtyp maximal (cm)

o Tragfahigkeit Bahn (kQ)
e Boxen zu biegende Eisen

Angabe der Bahnen-Anzahl der Maschine

Angabe der Anzahl Boxen je Bahn

Auswahl des Numeriermethode der Boxen. Es steht zur
Auswahl: von oben nach unten, von links nach rechts und
frei definiert. Wird ,frei definiert™ gewdhlt, kdnnen die Boxen
der Graphik frei numeriert werden. Dazu mui die
enfsprechende Box mit der Maus angeklickt werden und in
der erscheinenden Maske ,Boxen-Numerierung® die neue
Boxennummer eingetragen werden.

Angabe der maximalen Lange des Boxtyps. Welche
Boxen davon betroffen sind, wird in der Boxengraphik rot
dargestellt.

Angabe der Tragfahigkeit je Bahn.

Angabe der Boxnummer, in welche die zu biegenden
Eisen abgelegt werden.

Lagerldngen (nur bei Stangenschneidautomaten)

Es erscheint die Maske zur Definition der verfUgbaren Lagerldngen zum Stangenschneidautomaten.
Mit dem Button ,Plus® werden neue Lagerldngen hinzugefugt und mit dem Button ,minus™ entfernt.

LENNERTS & PARTNER GmbH ¢ Mohrenstr. 12 « D - 96450 Coburg * Tel.: 09561/80 40-0 ¢ Fax: 09561/80 40-40 Seite 38



3. Parameter Handbuch LP-FertPlan

= Stablingen

verfiigbare Stablangen
Metax

Lange| Durchmesser

12.00 m|
14.00 |
15.00 |
16.00 |
18.00 m|

Anzahl Stablangen: (B)

Nach Anwahl des Buttons ,Plus® erscheint die Maske ,Stablange definieren™ mit der Eingabeaufforderung
der neuen Stabldnge. Wurde dieser definiert, mussen die vorhandenen Stabdurchmesser zu dieser
Lagerldnge angegeben werden. Ein Durchmesser gilt als vorhanden, wenn das standardmdaRig
vorgegebene ,N* mit einem ,J* Uberschrieben wurde.

3.3 Optimierungs-Reihenfolge

Menlweg: Hauptmenu - Parameter > Optimierungs-Reihenfolge

Es erscheint die Maske zur Auswahl der Maschine, deren Optimierungsreihenfolge bearbeitet werden soll.
Markieren Sie die gewunschte Maschine. Die markierte Maschine erscheint hervorgehoben. Mit dem Button
.OK" oder Doppelkiick mit der linken Maustaste auf der gewlnschten Maschine wird die Maschine
ausgewanlt.

= Maschine auswahlen

IMaschint: fiir Sortierung Reihenfolge-Optimierung auswihlen

Concept 90 Biigelbiegeautomat
Syntax 4 2 | Bugelbiegeautomnat

R&S | Richt- und Schneideanlage
Wetax | stangenschneidautomat

Epim | Biegemaschine

BA o] : Lod s P il

xﬁ.hhruchl

Es erscheint die Maske zur Definition der Reihenfolge-Optimierung der Maschine. Nach dieser Reihenfolge
werden die Fertigungspositionen der Maschine bei der Kommissionierung sortiert. Die Sortierkriterien werden
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numeriert mit der Sortierart aufgelistet. Mit den Buttons ,Plus® und ,Minus® lassen sich Sortierkriterien
hinzufugen und entfernen.

Soll ein Sortierkriterium, das markiert wurde (erscheint hervorgehoben), mit ,minus® entfernt werden,
erscheint zuvor die Konfrollmeldung ,Sortierkriterium 16schen?”. Wird diese Frage bejaht, wird das
Sortierkriterium geldscht.

= Reihenfolge Positionen

Sortierung Fertigungspositionen bei Reihenfolge-Optimierung fiir
Concept 90

el Sortierkriterium Sortierart

1| Durchmesser (Produktion) | aufsteigend
2| Projektnummer | aufsteigend
3| Plannurmmer | aufsteigend

4| Positionsnummer | aufsteigend

Die Auswahlliste zur Definition weiterer Sortierkriterien kann mit dem Button ,Plus® eingesehen werden. Durch
Markieren eines Sorfierkriterium und ,OK" wird dieses in die Reihenfolge-Optimierung Ubernommen und
zundchst an die letzte Stelle der Liste gesetzt. Die Sortierkriterien lassen sich in Ihrer Reihenfolge neu
anordnen, indem Sie mit der linken Maustaste ein Sortierkriterium anwdahlen, das Sortierkriterium verschielben
und die Maustaste dabei gedrickt halten und Uber der gewlnschten Stelle loslassen.

Mit den Buttons ,A-Z" bzw. ,Z-A" kann ein markiertes Sortierkriterium in seiner Sortierart als aufsteigend bzw.
absteigend definiert werden.

3.4 Biegeformen

Menuweg: Hauptmenl - Parameter - Biegeformen
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Biegeform Nummer

Anzahl Biegungen

Schwierigkeitsgrad
Anzahl Schenkel
Anzahl Winkel
Anzahl Kreise

Anzahl Spiralen

¥| Maschinenlink

Durchmesser [mm]

Biegerollendurchmesser [ds]
Maschine Biegen

Anzahl Teststiicke

Anzahl Stiicke gleichzeitig [nur BM]

Zeit Stiick Abtransport [sec] [nur BM]

Standard

Es erscheint die graphische Darstellung der Biegeform sowie die folgenden Angaben:

e Biegeform Nummer

Anzahl Biegungen
Schwierigkeitsgrad
Anzahl Schenkel
Anzahl Winkel
Anzahl Kreise
Anzahl Spiralen
Maschinenlink

e Durchmesser (mm)

e Biegerollendurchmesser (ds)
¢ Maschine Biegen

A und

e Anzahl TeststUcke
e Anzahl Stucke gleichzeitig (nur BM)

e Zeit StUck Abtransport (sec) (nur BM)

Anzeige der aktuellen Biegeform. Die Auswahl kann
mittels des W Buttons oder mit den Richtungstasten A

und ¥ der Tastatur erfolgen.

Anzeige der Anzahl Biegungen in der Biegeform

Anzeige des Schwierigkeitsgrades in der Biegeform

Anzeige der Anzahl Schenkel in der Biegeform

Anzeige der Anzahl Winkel in der Biegeform

Anzeige der Anzahl Kreise in der Biegeform

Anzeige der Anzahl der Spiralen in der Biegeform

Anzeige, ob diese Biegeform bei der Ansteuerung
einer Maschine verwendet werden darf

Anzeige des Durchmessers. Die Auswahl kann mittels des W
Buttons oder mit den Richtungstasten A und ¥ der Tastatur
erfolgen.

Anzeige des definierten Biegerollendurchmessers.

Anzeige der fix eingestellten Maschine, auf der die
aktuelle Biegeform gebogen werden soll. Die Auswahl kann
mittels des W Buttons oder mit den Richtungsta- sten
V der Tastatur erfolgen. Wurde Standard eingestellt, wird die
Maschine automatisch ausgewdhlt. Durch Auswahl einer
bestimmten Maschine wird die Biegeform dieser Maschine
fest zugewiesen.

Anzeige der eingesteliten Anzahl TeststUcke

Anzahl der Sticke die gleichzeitig bearbeitet werden
kénnen (nur fUr Biegemaschinen)

Anzeige der Zeit in Sekunden, die fur den Abtransport
eines Stucks bendtigt wird (nur fur Biegemaschinen)
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3.5 PrioritGten

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - PrioritGten
Es erscheint die Maske ,Maschinen-Prioritdten™, Die Maske teilt sich in die drei Bereiche
e schneiden

e Dbiegen
e schneiden & biegen.

= Maschinen-Prioritdten
IQurchmesser [mm]

schneiden

Prio| Maschine Werkn | Stick Lange [cm] Gewicht [ka]
1| Metax
2| R&S I I I |
|- Syntax 4.2 - | | | |

biegen

Prio] Maschine Werkn | Stuck Lange [cm] Gewicht[kﬁ]
1| Epim
2| Concept 80 | | |

schneiden & biegen

Prio] Maschine wierkn || Stick Lange [crn] Gewicht [kl

1| Metax & Epim und |...9 100 ... 170

2| R&S & Epim | | | |

3| Metax & Concept 80

4| RES & CunceptpEID x’”’h'““h

8| Syntax 4.2 & Concept 40 | | | |
|- Swntax 4.2 & Epim - | | | | : ? il

HE
=

In jedem der drei Bereiche erscheinen stets alle moglichen Maschinen bzw. Maschinenkombinationen
abhdnging vom aktuell eingestellten Durchmesser.

Wahlen Sie zuerst den Durchmesser, fur den die PrioritGten definiert werden sollen aus. Wahlen Sie die
Maschine in einem der drei Bereiche aus, welche eine neue Prioritdt erhalten soll aus. Sie kdnnen die
Maschine einfach verschieben, indem Sie die Maschine mit der linken Maustaste anklicken, die Maustaste
gedruckt halten, die Maus an die gewunschte Stelle verschieben und die Maustaste loslassen.

Soll eine Maschine bei einem bestimmten Durchmesser Uberhaupt nicht bei der automatischen
Maschinenauswahl berlcksichtigt werden, wird diese mit dem Bufton ,Sperren® als gesperrt markiert.
Gesperrte Maschinen erscheinen in der Prioritatenliste ohne PrioritGtsnummer am Ende der Liste. Soll eine
gesperrte Maschine wieder freigegeben werden, muB diese markiert und mit dem Button ,Freigeben®
wieder freigegeben werden. Maschinen, welche wieder freigegeben wurden, werden in der Prioritatenliste
an das Ende gesetzt. Es solite Uberpruft werden, ob diese PrioritGt gewlnscht wird.
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Durch einen Doppelkiick auf die Maschine erscheint die Maske ,Maschinen-Prioritaten Schwellenwerte™,
Diese Maske zeigt die folgenden Felder:

e Maschine Anzeige der ausgewdhiten Maschine

e Durchmesser Anzeige des ausgewdhiten Durchmessers

e Bearbeitung Anzeige der ausgewdhlten Bearbeitungsart

e VerknUpfung Anzeige der ausgewdhlten  Verknupfungsart.  Stan-
dardmagig ist ,und" eingestellt.

e StUckzahl von-bis (Stck) Definition eines Stlckzahlbereichs, in dem die Positio

nen an diese Maschine zugewiesen werden sollen.
Wird der Zusatz ,nicht* mit einem v markiert, werden
nur Stickzahlen, die auRBerhalb des angegebenen
Bereichs liegen, dieser Maschine zugewiesen.

e L&nge von-bis (cm) Definition eines LAngenbereichs, in dem die Positionen an
diese Maschine zugewiesen werden sollen.
Wird der Zusatz ,nicht® mit einem v markiert, werden
nur Ldngen, die auRBerhalb des angegebenen
Bereichs liegen, dieser Maschine zugewiesen.

e (Gewicht von-bis (kQ) Definition eines Gewichtsbereichs, in dem die Positio- nen
an diese Maschine  zugewiesen  werden  sollen.
Wird der Zusatz .nicht* mit einem v markiert, werden
nur Gewichte, die auRBerhalb des angegebenen
Bereichs liegen, dieser Maschine zugewiesen.

= Maschinen-Prioritditen Schwellenwenrte

Maschine Metax

Durchmesser M4 mm

Bearbeitung schneiden

Verkniipfung “+ und > oder

Stiickzahl || nicht wvon[ 0 |Stck bis|[ 0 |Stck
Linge _| nicht bis IIlcm
Gewicht | | nicht bis | 0 ]kg

xﬁ.hhruch ? Hilfe

3.6 Lagerlangen

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Lagerldngen

Es erscheint die Maske zur Definitton der Lagerldngen fur Stangenmaterial. Positionen deren
Produktionsldnge einer hier definierten Lagerldnge entspricht werden der Maschine ,Lagerlangen®
zugewiesen. Eine Auswahl der Schneidemaschine fur solche Positionen entfallt dadurch.

Mit dem Button ,Plus® werden neue Lagerldngen hinzugefugt und mit dem Button ,minus® entfernt.
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= Stablingen

verfiigbare Stablangen
Lagerldngen

Lange| Durchmesser

8.00 m|

10.00 m|
12 .00 m|
20.00 m|

Anzahl Stablangen: (5

Nach Anwahl des Buttons ,Plus® erscheint die Maske ,Stabldnge definieren®™ mit der Eingabeaufforderung
der neuen Stabldnge. Wurde dieser definiert, mussen die vorhandenen Stabdurchmesser zu dieser
Lagerldnge angegeben werden. Ein Durchmesser qilt als vorhanden, wenn das Standardmdagig
vorgegebene ,N* mit einem ,J* Uberschrieben wurde.

3.7 Dokumenten-Layout
Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Dokumenten-Layout

3.7.1 bearbeiten
Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Dokumenten-Layout - bearbeiten

Es erscheint die Maske ,Auswahl Dokumenten-Layout” die sich in drei Teile gliedert:

e Dokumenten-Art Auswahl der Dokumenten-Art  (z. B. Fertigungsliste)
durch Markieren.

e Ferfigungsliste fur ... (Maschine) Auswahl der fUr die markiefe Dokumenten-Art beste-
hende Maschine

e Drucker Auswahl des ausfuhrenden Druckers
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= Auswahl Dokumenten-Layout

Dokument-Layout

Dakument-Art Ferigundsliste flir Drucker | Faort
Fertigungslisten Concept 90 4| | T microLaser PowerPro 2014.107 | LPT
Schnittlisten oyntax 4.2 = |NEC Pinwriter P7plus | LP1
Kommissions-Oruck RS

Metai

Epnim

t-Schneiden ||

M Bienon hd

/DH

XAhbruch ? Hilfe
-

Wurden die gewunschten Felder markiert und die Eingabe mit ,OK" oder [] bestatigt, erscheint die Maske
LQystem-Parameter Dokumenten-Layout®. Diese teilt sich in die vier Maskenteile

¢ linkes oberes Viertel graphische Darstellung der Tabelle
e rechtes oberes Viertel Definition des Tabelleninhaltes
¢ linkes unteres Viertel graphische Darstellung des Seitenformates und  Einstel-
lungen

e rechtes unteres Viertel Definition eines Textes unter der Titelzeile und Einstellungen
= System-Parameter Dokument-Layout

Dok t: Fertigungslisten Concept 90 Drucker: Tl microLaser PowerPro 2014.107 auf LPT1:

Schriftart Tabelle: 0 Pkt.

L N T A N N O N I T T T T T T T e T T P O T T T Spalt 8 1

ATSHNT 10N smImer Kundenname 1l iProdukbinlierterminosdaier enaltenfeld: Auftr
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TTF T e IO G U] D) Breite: [20 ] mm

10004G e L= L= T T K/ N Q00 g0 gago]  Go.6g .

UL [P Y VO] P P P P A YY) (P TY] TV, Null‘Werte: v| Null-Werte anzeigen
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Austichtung:
Anzahl Spalten: 6 Gesamtbreite: 199 mm verfiigbare Breite: 287 mm Position: mm |:||:||]¢>|:||:"]I |:||:||]I¢>|:||:"]
Text unter Titelzeile
.A Hochformat Hihe: 200 mm
r ! *+ Querformat Breite: 287 mm |
................... im Titelrahmen
Ry Tabell Schriftart
links: 0 E mm zentriert Arial Kursiv 9
rechts: 0 E mm Rand links: I E mm Abstand
oben: 0 E mm Rand rechts: 0 E mm oben: 0 E (utay unten: 0 E o]
unten: 1] El mm mit Spaltenlinie Ausrichtung:
e rrrT———————r AARARARRRRARRARRRRL Gruppierung:
mit Umrahmung [andem| [igschen]
v o Wionicr ? e

Die Maske beinhaltet folgende Felder:
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Spaltennr,

Spaltenfeld
Titel

Breite

Null-Werte anzeigen

Ausrichtung

Button ,+"
Button ,-"

Anzahl Spalten
Gesamtbreite

verfugbare Breite

Position...mm

Button ,Neue Spalten-Felder
in Tabelle aufnehmen®

Button “Spalten-Felder

aus Tabelle 16schen®

Hochformat
Querformat

Randeinstellungen

mit Umrahmung

Tabelle zentriert

Rand links
Rand rechts

mit Spaltenlinie

Anzeige der in der Tabellengraphik markierten Spalten-
nummer

Anzeige des Feldnamens des markierten Spaltenfelds
Eingabe des Spaltentitels des markierten Spaltenfelds
Dieser kann beliebig verdndert werden

Eingabe der eingesteliten Spaltenbreite. Diese kann
direkt durch Zahleneingabe, mit den Buttons M oder
durch Verschieben der Spalte in der Tabellengraphik
verandert werden.

Angabe, ob Nul-Werte angezeigt oder durch eine
leere Spalte ersetzt werden sollen.
StandardmaRig wird dieses mit einem v Feld markiert.
Anzeige der akfuell eingestellten Ausrichtung der
Spalte. Auswahl einer anderen Ausrichtfung mit dem
Button

Durch Anwahl dieses Buttons 1Rt sich die Ansicht der
Tabellengrafik vergroBern

Durch Anwahl dieses Buttons a8t sich die Ansicht der
Tabellengrafik verkleinemn

Anzeige der im Dokument enthaltenen Anzahl Spalten
Anzeige der akfuellen bendtiglen Gesamtbreite des
Dokuments

Anzeige der verflglbaren Gesamtbreite des
Dokuments

Anzeige der Position des Mauszeigers in der
Tabellengraphik in mm

Nach Anwahl dieses Buttons erscheint eine Auflistung aller
verfugbaren Datenfelder, die in die Tabelle
aufgenommen werden kdénnen. Durch Markieren eines
Spaltenfeldes und Anwahl des Buftons ,OK" wird
dieses in die Tabele aufgenommen und am Ende
eingefugt.

Nach Anwahl dieses Buttons, wird ein zuvor markiertes
Spaltenfeld aus der Tabellengraphik entfernt.

Es erscheint die Kontrolfrage .Spalte aus Dokument
entfernen?”. Wird diese Frage bejaht, wird die markierte
Spalte geldscht,

Dieser Button dndert das Format des Dokuments in
Hochformat .

Dieser Button dndert das Format des Dokuments in
Querformat.

Durch Anwahl der Pfeil-Buttons kann der
entsprechende Abstand der Tabele vom Blaftrand
definiert werden

Wird dieses Feld mit einem v° markiert, wird das
Dokument mit Umrahmung gedruckt

Wird dieses Feld mit einem v° markiert, erfolgt eine
Zentrierung der Tabelle innerhalb der
Randeinstellungen

Durch Anwahl der Pfeil-Buttons kann der Abstand der
Tabelle vom linken Blattrand definiert werden

Durch Anwahl der Pfeil-Butftons kann der Abstand der
Tabelle vom rechten Blattrand definiert werden

Wird dieses Feld mit einemn v° markiert, werden die
Spalten durch eine vertikale Linie getrennt
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o Text unter Titelzeile
e im Titelrahmen

e Schriftart
e Abstand oben/unten

e Ausrichtung

e Gruppierung dndemn

e Gruppierung l6schen

3.7.2 kopieren

Hier kann ein fixer Text eingetragen werden, der unter
der Titelzeile erscheinen soll

Wird dieses Feld mit einem v markiert, erscheint der ,Text
unter Titelzeile™ mit im Titelrahmen

Nach Anwahl des Buttons Schriftart dndern, erscheint die
Maske zur Definition der Schriftart, des Schriftstii und der
SchriftgroRe des Textes unter der Titelzeile

Durch Anwahl der Pfeil-Buttons kann der
entsprechende Abstand des Textes unter der Titelzeile
definiert werden

Auswahl der Ausrichtung des Textes unter der Titelzeile
durch Anwahl der Pfeil-Buttons

Wird dieser Button angewdhlt, erscheint die Maske zur
Auswahl  eines  Spaltenfeldes, naoch dem  die
Druckausgabe noch einmal gruppiert werden  soll.
Beispiel: wird das  Spaltenfeld  ,Auffragsnummer®
ausgewdhlt, wird fur jede neue Auftragsnummer auf eine
separate Fertigungsliste gedruckt

Wird dieser Button angewahlt, wird die aktuell eingestellte
Gruppierung geldéscht

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Dokumenten-Layout - kopieren

Es erscheint die Maske ,Dokumenten-Layout kopieren®. Die Maske teilt sich in die zwei Fenster:

e kopieren von Dokunemten-Layout
e kopieren nach Dokunemten-Layout

Im oberen Fenster wahlen Sie die Dokumenten-Art fUr die Maschine und dem Drucker aus, aus welcher Sie
kopieren mdchten. Im unteren Fenster wédhlen Sie die Dokumenten-Art fUr die Maschine und dem Drucker
aus, in welche Sie das Layout des oben ausgewdhiten Dokumenten kopieren mdchten. Mit Kopieren wird

der Kopiervorgang gestartet.

Am unteren Bildschirmrand werden die aktuell eingestellte Kopier-Quelle und Ziel angezeigt.

3.8 Bildschirm-Layout

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Bildschirm-Layout

Es erscheint die Maske zur Auswahl des gewunschten Bildschirm-Layout, welches Uberarbeitet werden soll.

Tabellen-Typ

Kommissionen
Pldne

Positionen

Bildschirm-Layout

Kommissionsauswahl
Planauswahl Kommssion anlegen
enthaltene Pldne in Kommission
Planauswahl Maschinenzuteilung
Plan Stahlpositionen

Plan Mattenpositionen

Plan Zubehdrpositionen

Plan Positionen Maschine xxx
Plan Positionen manuell (S) (Stahl)
Plan Positionen Lagerldngen

Plan Positionen ohne Maschine (S) (Stahl)
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Schniftliste

3.8.1 bearbeiten

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Bildschirm-Layout = bearbeiten

Plan Positionen manuell (M) (Matten)

Plan Positionen Lagermatten

Plan Positionen ohne Maschinen (M) (Matten)
Schnittliste xxx (Stangenscheidautomat)

Es erscheint die Maske ,System-Parameter Bildschirm-Layout™ mit den folgenden Feldermn:

Spaltennr;
Spaltenfeld
Titel

Breite mm

Null-Werte

Ausrichtung

Anzahl Spalten
Gesamitbreite
verfugbare Breite
Position

Button ,Neue Spalten-Felder
in Tabelle aufnenmen™

Bufton “Spalten-Felder
aus Tabelle [bschen®

Schriftart Titel

Schriftart Zeile

3.8.2 kopieren

Anzeige der Spalten-Nummer, die in der
Tabellengraphik markiert wurde

Anzeige des Titels des markierten Spaltenfeldes

Anzeige der Abkurzung des Titels eines Spaltenfeldes.

Hier kbnnen die Abkurzungen der Titel gedndert
werden.

Anzeige der eingestellten Spaltenbreite. Diese kann
manuell, mit den Buftons M oder durch Verschieben der
Spalte in der Tabellengraphik verdndert werden.

Anzeige der Einstellung fur Nullwerte. Standardmdagig wird
dieses mit einem v* Feld markiert.

Anzeige der akfuell eingestelifen Ausrichtung des Tabel
leninhaltes. Auswahl einer anderen Ausrichtfung mit dem
Button ¥

Anzeige der in der Tabelengrophik enthaltenen
Anzahl an Spalten

Anzeige der aktuellen
Tabellengraphik
Anzeige der
Tabellengraphik
Anzeige der Position des Mauszeigers in der
Tabellengraphik in mm

Gesamtbreite der

verfugbaren Gesamtbreite der

Nach Anwahl dieses Buttons erscheint eine Auflistung aller
verfugbaren Datenfelder, die in de Tabele
aufgenommen werden kdnnen. Durch markieren eines
Spaltenfeldes und Anwahl des Buttons ,OK" wird
dieses in die Tabele aufgenommen und am Ende
eingefugt.

Nach Anwahl dieses Buttons, wird ein zuvor markiertes
Spaltenfeld aus der Tabellengraphik entfernt.

Es erscheint die Kontrollfrage .Spalte aus Dokument
entfernen?”. Wird diese Frage bejaht, wird die markierte
Spalte geldscht.

Anzeige der oktuell eingestellten Schriftart des Titels.
Nach Anwahl des Buttons Schriftart dndermn, erscheint die
Maske zur Definition der Schriftart, des Schriftstii und der
SchriftgroRe.

Anzeige der akiuell eingesteliten Schiiftart der Zeile.
Nach Anwahl des Buttons Schriftart dndern, erscheint die
Maske zur Definition der Schriftart, des Schriftstii und der
Schriftgréle.
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Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Bildschirm-Layout = kopieren
Es erscheint die Maske ,Bilschirm-Layout kopieren®. Die Maske teilt sich in die zwei Fenster:

e kopieren von Bilschirm-Layout
e kopieren nach Bilschirm -Layout

Im oberen Fenster wdhlen Sie den Tabellen-Typ und das gewunschte Bildschirmlayout aus welchem Sie
kopieren mdchten. Im unteren Fenster wdhlen Sie den Tabellen-Typ und das gewunschte Bildschirmlayout
welches Sie Uberschreiben mdchten. Mit Kopieren wird der Kopiervorgang gestartet.

Am unteren Bildschirmrand werden die akiuell eingestelife Kopier-Quelle und Ziel angezeigt.

3.9 Barcode-Layout

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Barcode-Layout
Es erscheint die Maske ,Layout Barcodeliste™ mit den folgenden Feldem:
e Maschine Anzeige aller Maschinen. Durch  Markieren  einer

Maschine, erscheinen die zu dieser Maschine aktuell
eingestellten Barcodedefinitionen

e Barcode-Typ Definition, welche Barcodetypen auf der Barcodeliste
der Maschine erscheinen sollen:
Kommission: Barcode fur alle Pos. der Kommission der Maschine
Kommission/Durchmesser: Barcode fur alle Pos. eines Durchmessers der
Kommission der Maschine
Plan: Barcode fur alle Pos. eines Plans der
Kommission der Maschine
Plan/Durchmesser: Barcode fur alle Pos. eines Plans und Durchmessers der
Kommission der Maschine
e Rand links Angabe des Abstabdes des Barcodes-Typs zum linken
Rand in mm
e HbGhe Angabe der Hohe des Barcodestyps in mm
e Position Barcode-Nummer Auswahl  der Position der Barcode-Nummer.  Zur
Auswahl steht: unter Barcode, neben Barcode und
ohne Barcode- Nummer
e Randeinstellungen Anzeige der eingestellten  Randeinstellungen  der

Barcodeliste. Diese konnen manuell, mit den Buttons M
ver@ndert werden

e Barcode links

e Barcode-Nummer links

e mit Umrahmung Wird dieses Feld mit einem v Feld markiert, erfolgt eine
Umrahmung der Barcodeliste
e Abstand Barcodes-Vertikal Anzeige des eingestellten vertikalen Abstands der

Barcodes. Dieser kann manuell, mit den Buftons M
verdndert werden

3.10 System

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - System

Es erscheint die Maske ,System-Parameter™ mit den folgenden Feldermn:
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e Schichtdauer (min)

e Schichten/Tag

e neue Kommissionsnummer

¢ Linienbreite Biegeform Etiketten
¢ Anzeige Biegeform

e Optionen

automatische Focus SelekfionListbox:

e Schriffarten

3.11 Druckerzuordnung

Eingabe der Dauer einer Schicht in min

Eingabe der Anzahl Schichten pro Tag

Eingabe der Kommissionsnummer, die fur die
ndchste Kommission vergeben wird

Eingabe der Breite der Linienbreite bei Bildschirm-
darstellung der Biegeformen.

Auswahl  der  Darstellungsform der  Biegeformen
Zur Auswahl stehen: nach Vorlage und maBstéblich
Eingabege der akiuell eingesteliten Optionen. Zur

Soll bei Markieren eines Listeintrags der Focus

automatisch auf den n&chsten Eintrag verschoben
werden?

Definition der Schrifftarten fur Titel Listbox und Zeile
Listoox. Nach Anwahl des Buttons ,Schriiffart dndern®
erscheint  die  Maske zur  Auswahl  Schriftart,  des
Schriftstils und der SchriftgroRe

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Druckerzuordnung

Die Maske teilt sich in die beiden Fenster:

e Dokumentenzuordnungen und
¢ Druckereinstellungen.

Beschreibung der Felder :

e Dokumenten-Art

¢ Druckereinstellungen

3.12 Druckerinstallation

Anzeige aller verfUgbaren Dokumenten-Arfen. Durch
Markieren einer Dokumenten-Art  (wird hervorgehoben
dargestellt), wird fur diese entsprechend in der rechten
Maskenhdlfte die betroffenen Maschinen, der ausfUhrende
Drucker, Port und die voreingestellte Anzahl an Kopien
angezeigt. Durch Markieren einer Maschine, einen
Doppelklick auf diese oder Anwahl des Buttons Bearbeifen
erscheint die Maske ,Drucker auswdhlen®, in der der
gewunschte Drucker und die Vorgabe der Anzahl Kopien
eingestellt werden.

Die linke Maskenhdlfte zeigt die zur VerflUgung stehenden
Drucker. Die rechte Maskenhdlfte zeigt die zum markierten
Drucker eingestellten  Definitionen der  Schrifftypen,
Schriftarten, Affribute und SchriftgroBen. Durch Auswahl des
gewunschten  Schrifftyps  und  Anwahl  des  Buttons
Beearbeiten oder Doppelklick erscheint die Maske zur
Definition der Schriftart.

Mentweg: Hauptmenu - Parameter - Druckerinstallation

Es erscheint die Maske Druckerauswahl,

in der Drucker nach Windows-Standard installiert werden.

Zundachst mul der gwunschte Drucker im Feld ,Drucker und AnschlulR® ausgewdhnlt werden. Durch Anwahl
des Buttons Sef Up erscheint die Maske ,Setup fur Drucker xxx on LPTx" mit folgenden Feldem:
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Output Format

Buttons.
Paper Source

Paper Size

Crientation

Scaling
Copies

3.13 System-Info

Anzeige des  akfuell eingestellten  Schriffformats.
Auswanhl eines Schriftformats durch Anwahl des

Anzeige der aktuell eingesteliten Papiequelle. Auswahl einer
Papierguelle (Druckerschacht) durch Anwanhl des ¥ Buttons.

Anzeige des aktuell eingestelliten Papierformats.
Auswahl eines Papierformats durch Anwahl des
Buttons.

Anzeige des akfuell eingestellten Formats. Auswahl
eines Formats durch Anwahl eines Kreises.

Anzeige der akfuell eingesteliten Skalierung.

Anzeige der aktuell eingestellten Anzahl der Kopien.

Meniweg: Hauptmenu - Parameter - System-Info

Nach Anwahl dieses MenuUpunktes erscheint die Maske Systfem-information . Diese qibt Uber die folgenden
Systemeinstellungen Auskunft:

Version
integrierte Staboptimierung

Positionsdaten dnderbar
Ruckerfassungsdaten fur
Kapazitdtsdiagramm

manuelle Ruckerfasung positionsweise

Kommissions Freigabe/
Druck Kommissionsliste

Kommissions Freigabe/
Druck Ferfigungslisten

Kommissions Freigabe/
Druck Schnittlisten

Kommissions Freigabe/
Druck Barcodelisten

Kommissions Freigabe/
Druck Etikeften

Barcode-Typ

benutzte Datenbank
Arbeitsverzeichnis

freie Systemressourcen
freie GDI-Ressourcen
freie USER-Resourcen
freier Speicher

Anzeige der installierten Versionsnummer

Anzeige, ob die integrierte Staboptimierung installiert
wurde

Anzeige; ob die Positionsdaten dnderbar sind

Anzeige, ob die rickerfaBten Datfen im
Kapazitdsdiogramm  angezeigt werden sollen
Anzeige, ob die manuelle Ruckerfassung

positionsweise erlaubt wird

Anzeige, ob nach Freigabe der Kommission der Druck der
Kommissionsliste automatisch erfolgt

Anzeige, ob nach Freigabe der Kommission der Druck der
Fertigungslisten automatisch erfolgt

Anzeige, ob nach Freigabe der Kommission der Druck der
Schnitflisten automatisch erfolgt

Anzeige, ob nach Freigabe der Kommission der Druck der
Barcodelisten automatisch erfolgt

Anzeige, ob nach Freigabe der Kommission der Druck der
Etiketten automatisch erfolgt

Anzeige des aktuell eingestellten Barcode-Typs

Anzeige der aktuell eingesteliten Datenbank

Anzeige des aktuell eingestelifen Arbeitsverzeichnis

Anzeige der aktuell freien Systemressourcen

Anzeige des aktuell freien Graphikspeichers

Anzeige der aktuell freien Ressourcen

Anzeige des aktuell freien Speichers

3.14 Parameter-Dokumentation
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Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Parameter-Dokumentation

Die eingestellten Parameter fUr Maschinen und PrioritGten kdnnen zu Dokumentationszwecken ausgedruckt

werden.

3.14.1 Maschinen

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Parameter-Dokumentation - Maschinen

Es erscheint die Maske Maschine auswdhlen mit allen verfugbaren Maschinen. Markieren Sie diejenigen

Maschinen, fur die eine Parameter-Dokumentation der Maschinen gewunscht wird. Markierte Maschinen
sind mit einem [ gekennzeichnet. Nach Anwahl des Buftons OK erscheint die Maske Drucken mit

folgenden Feldem:

e Drucker

¢ Anzahl Kopien
e Kopien sortieren

Anzeige des akfuell eingesteliten Druckers. Nach
Anwahl des ¥ Buttons kann ein anderer Drucker
ausgewdahlr werden (falls vorhanden)

Anzeige der aktuell eingesteliten Anzahl an Kopien.

Wird dieses Feld mit einem v° markiert, werden mehrere
Kopien sorfiert ausgedruckt

Die Anwahl des Buttons Drucken startet den Druckvorgang.

3.14.2 PrioritGten

Menuweg: Hauptmenu - Parameter - Parameter-Dokumentation - Prioritéten

Es erscheint die Maske Drucken mit folgenden Feldem:

e Drucker

¢ Anzahl Kopien
e Kopien sortieren

Anzeige des okfuell eingestellten Druckers. Nach
Anwahl des ¥ Buttons kann ein anderer Drucker
ausgewdhlr werden (falls vorhanden)

Anzeige der aktuell eingestelifen Anzahl an Kopien.

Wird dieses Feld mit einem v° markiert, werden mehrer
Kopien sortiert ausgedruckt

Die Anwahl des Buttons Drucken startet den Druckvorgang.

4. Datenimport

Menuweg: Hauptmenu - Datenimport

Plan-Daten aus Fremd-Systemen (d.h. nicht aus LP-Beton) kénnen hier importiert werden. Dieser Menupunkt
enftfd@llt bei Integration von LP-FertPlan und LP-Beton.
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5. Ruckerfassung

Menuweg: Hauptmenu - Ruckerfassung

Es erscheint die Maske Fertigungspositionen rickerfassen. Hier kdnnen Positionen manuell rackerfalt (als
gefertigt markiert) werden. Dies ist v.a. nétig, wenn LP-FertPlan ohne Ansteuerung der Maschinen bzw.
Barcode-Ruckerfassung eingesetzt wird. Bei vorhandener Ansteuerung/Barcode-Ruckerfassung kdénnen
Positionen bearbeitet werden, die beim Automatismus unberlcksichtigt blieben. Aufgrund der rickerfaBten
Positionen (automatisch oder manuell) kann festgestellt werden, welchen Fertigungsfortschritt ein Plan bzw.
eine Kommission besitzt,

Die Maske feilt sich in die zwei Fenster:

e Kommissionen und
e Maschinen Kommission : xxx

In der Listbox Kommissionen erscheinen alle Kommissionen, die Positionen enthalten, die noch nicht
rackerfaBt (automatisch oder manuell) sind. Die Listbox Maschinen Kommission XXX zeigt die Anzahl der
bei dieser Kommission auf den einzelnen Maschinen vorhandenen Positionen an.

Die manuelle Ruckerfassung kann hier nun erfolgen fur:

e dlle Positionen einer Komission
¢ alle Positionen einer Maschine einer Kommission
e bestimmte Positionen einer Maschine einer Kommission

die nocht nicht rickerfalt sind.

Mit dem Button KommissionOK werden alle Positionen einer Kommission zurickgemeldet. Sollen nur alle
Positionen einer Maschine zurickgemeldet  werden, muR die entsprechende Maschine zu der
gewlnschten Kommission markiert (erscheint hervorgehoben) und der Butfon Maschine OK  angewdhlt
werden.

Sollen einzelne Positionen zurickgemeldet werden, muB die entsprechende Maschine einer Kommission
markiert werden. Durch Klicken mit der rechten Maustaste auf diese Maschine erscheinen alle Positionen,
welche dieser Maschine zugeteilt wurden. Markieren Sie die Positionen, die zurickgemeldet werden sollen.

Markierte Positionen sind mit einem gekennzeichnet. Wurden alle gewunschten Positionen markiert,
wdahlen Sie den Button OK Position an, um die markierten Positionen rickzuerfassen.

Bei der Ruckerfassung erscheint nach der Kontrollmeldung .Ruckerfassung durchfuhren?" die Abfrage
.Ruckerfassung automatisch durchfuhren®. Wird diese Abfrage mit ,Ja* beantwortet, werden fur alle
Positionen die Vorgabezeiten als Produktionszeiten und das aktuelle Tagesdatum als  Fertigungsdatum
eingefragen. Bei Beantwortung mit ,Nein® wird fUr jede Maschine der Diclog Fertigungspositionen
rickerfassen angezeigt:
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Fertigungspositionen Maschine riickerfassen

Kommission 523
Maschine R&S

Vorgabezeit 00:18 h

Riickerfassungszeit Eh Fertigungsdatum E

xﬁ.hhruch ? Hilie

Hier wird fUr alle Positionen einer Kommission, einer Maschine das Ferfigungsdatum und die gesamte
Fertigungszeit erfalt. Als Orientierung wird die Vorgabezeit angezeigt. Die Ruckerfassungszeit und das
Fertigungsdatum kénnen verdndert werden. Als Vorbelegung werden die Vorgabezeit und das aktuelle
Tagesdatum eingeblendet. Mit OK werden die Positionen mit dem angegebenen Fertigungsdatum und der
Ruckerfassungszeit rickerfalt. Mit ABBRUCH kann die Ruckerfassung abgebrochen werden.
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6. Monitor
Menuweg: Hauptmenu -> Monitor

Es erscheint die Maske Ferfigungsfolge Kommissionen. Folgende Felder sind enthalten:

Fertigungsfolge fur: Eingabe des Produktionstages, der angezeigt wird
Maschine xxx Darstellung der Vereilung der Kommissionen am
ausgewdhlten Tag auf die jeweiligen Maschinen

Button plus VergréRerung des DarstellungsmaBstabs
Button minus Verkleinerung des DarstellungsmaRstals

Fertigungsfolge fiir: Mo |29.05.1995 E EHeute]

RN RN RRNANNEY
Concept 50 447
[

Syntax 4.2 %

R&S

Metax > I /}{W

|

Epim @J

M-Schneiden

M-Biegen

manuell {S)

01:00 oz:00 00 0400 0500 o5:00 oF:00 02:00 o200 10:00 11:00 12:00 12:00
Positionen: Dauer: min )
Startzeit: Endezeit: @ u xAthUCh ? Hilfe

Die Darstellung zeigt die Kommissionen an, die am Ferfigungsdatum produziert wurden. Relevantdafur ist
das ruckerfaBte Fertigungsdatum, das bei Barcode-Ruckerfassung mit dem  Produktionsdatum
Ubereinstimmt. Bei manueller Ruckerfassung ist das dort angegebene Fertigungsdatum ausschlaggebend.
In der Anzeige ist fur jede Maschine erkennbar, welche Kommissionen gefertigt wurden bzw. geplant sind.
Fur jeden Kommissionsabschnitt wird durch einfache Schraffur angezeigt, dal die Kommission noch nicht
fertig produziert ist. Eine doppelte kreuzweise Schraffur signalisiert, daB die Kommission an dieser Maschine
komplett gefertigt wurde. Wenn sich der Cursor Uber einem Kommissionsabschnitt befindet, werden im
unteren Bildschirmbereich die Kommissionsnummer, Anzahl der Positionen und verschiedene Zeitangaben
angezeigt. Wird ein  Kommissionsabschnitt mit  der rechten Maustoste angeklickt, wird die
MaschinenPositionstbersicht _mit allen Positionen des Kommissionsabschnitts angezeigt. Ist  im
Bildschirmlayout fur die Positionen der entsprechenden Maschine das Feld ,Ferfigungsstatus® enthalten,
kann der Benutzer erkennen, welche Fertigungsstatus die einzelnen Positionen haben:

5: noch nicht produziert
7: gerade in Produktion
9: fertig produziert
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