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1. Fertigung

1.1 Planauswahl

Zu einer Kommission werden beliebig viele Plane mit ihren Stahl-, Matten- und Zulbbehor-
positionen zusammengefalt.

Diese Kommission wird im gesamten System als eine Einheit betrachtet.
Innerhalb einer Kommission findet eine Maschinenzuteilung statt, erfolgt die Verschnittop-
fimierung fur Stangenschneidsysteme und wird die Fertigungsreinenfolge optimiert.

Alle Positionen einer Kommission werden pro Maschine gemeinsam zur Fertigung freige-
geben.

Zur Generierung einer Kommissison werden alle noch zu produzierenden Plane angezeigt.
Im Dialog werden Plane markiert und der Kommission zugeteilt.

Dabei stehen dem Benufzer zahlreiche Darstellungsmaoglichkeiten zur Verfugung: jeder
Plan wird in seine Positions- und Gewichtsanteile bzgl. Stahl, Matten und Zubehor geglie-
dert dargestellt.

Fur jeden Plan konnen alle Positionen (Stahl, Maften, Zubehor) angezeigt werden.
AuBerdem st fUr jeden Plan einzeln ein Auslastungsdiagramm verfugloar, das anzeigt,
welche Auslastung die Positionen des Plans auf den einzelnen Maschinen belegen (An-
zanhl Positionen, Gewichte, Ferfigungszeiten).

Eine Statistik fur den Plan kann angezeigt werden, die die Aufteilung der Positionen auf die
Maschinen sowie eine Summierung nach Stahl, Matten, Zubehdr, Gesamt angibt. Dabei
wird pro Maschine/Summierung eine Stafistik Uber Durchmesser bzw. Mattentyp und
Schwierigkeiten (Biegungen) angezeigt.

In jeder Darstellung kann fUr die einzelne Position ein Fenster mit allen Positionsdaten auf-
geblendet werden, das auch die grafische Darstellung der Biegeform mit BemaBung
enthdlt.

Alle diese Informationen, die fUr einen einzelnen Plan abgerufen werden konnen, stehen
auch fur die bearbeitete Kommission zur Verfugung: Auslastungsdiagramm, Positions-
Ubersicht, Statistiken.

Positionen konnen auch manuell umverteilt werden. Dazu wird der Benutzer mit einer au-
tfomatischen Auswahlifunktion unterstufzt. Durch diese Funktion ist es moglich, automatisch
Positionen mit bestimmten Kriterien zu markieren. Die entsprechenden Positionen werden
vom Systemn markiert. Es kann eine Maschine ausgewanlt werden, der die markierten
Positionen dann  zugeteilt werden. Je nach  Systemeinstellung  (Parame-
ter/Systemparameter) wird die Biegemaschine bei einer Doppelbearbeitung automatisch
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oder vom Benutzer ausgewadhlt. Mit dem Button ,automatische Maschinenzuteilung® kann
den markierten Positionen die Maschine vom System zugeteilt werden.

Fur Stangenschneidsysteme kann zudem noch eine Verschnittoptimierung aufgerufen
werden, die schon wahrend der Erstellung der Kommission Aussagen uber Verschniftgute
und Reste liefert. Der Benutzer kann hiermit durch Veranderung der ausgewdhlten Plane
der Kommission und erneute Optimierung den Verschnitt der Kommission im Dialog be-
einflussen.

Somit hat der Bearbeiter durch diese vielfaltige Informationen gréBtmaoglichen Uberblick
Uber die aktuelle Kommissionierung und kann bei Bedarf die Daten im Speziellen (Posi-
fionsdaten) kontrollieren.

Da alle wichtigen Daten sofort verfUgbar sind, wird der Benutzer bei der optimalen Pla-
nung der Fertigung bestmoglich unterstutzt. Alle interessanten Fragen werden schnell am
Bildschirm ohne Zeitverlust beantwortet. Der Bearbeiter kann sich so auf seine eingent-
lichen Aufgalben der Planung konzentrieren und muB nicht kostoare Zeit mit Recherchen
vergeuden.
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=|Fri, Feb 24, 1995 L&P Fertigungs-Planung 10:29:12 Mem: 13.3 Mb
_E ='| Pline kommissionieren E |
noch offene Plane
Projekt| Plannummer Auftrag|| Liefertermin| GewGes | PosGes | AnzStahl| GewStahl | GewsSFix| Gew SBie| PosMatt| Gew Matt Kunde
3| B3 4| 27.04.1994] 15597 49 49] 15597 12178 3419 2900010 i
3| B32 3127.04.1994] 11759 33 331 11758 11758 2900010 ==
4| B16C 29| 27.04.1994 380 12 7 283 254 29 5 97| 2900010
4| B17C 30| 27.04.1994 1293 20 7 309 306 3 13 984| 2900010
4| F+GE16C 28| 27.04.1994 2013 13 10 1004 614 389 3 1010] 2300010
14| TEL. BEST 32|27 .04 1984 331750 1 7800010
42 42105051994 17162 53 1 758 758 2 363
4| CB19 38| 05.05.1994 529 24 22 483 237 245 2 45| 2900010
4| CB20 33| 05.05.1994 1400 21 13 539 B35 3 g 761 2900010
Al ne1a 34105 05 1694 30 24 22 424 237 247 2 A5l 2900010 hd
|Markierte Flane: (07 0 kg Gesamt Plane: (35) 484710 kg
Kommission Nummer: 406 Start ?
Projekt| Plannummer Auftrag|| Liefertermin | GewGes | PosGes | AnzStahl| GewStahl| GewSFix| Gew SBie| Poshatt| Gew Matt Kunde Erimieting
= 3| B30 2|20.04.1994]| 18178 a0 500 18178 15833 2345 2900010
x 101 6 21.04.1994 80 1 1 80[ 5900010 a2
> 13| B1.11.4 23| 26.04.1994 3175 36 6 417 295 122 30 2758| 6500010 8,123,
= 11| FAX210494 15/ 26.04.1994 5763 22 15 3176 1635 1541 7 2586 1000010 CLatistik,
= 11| FAX 22| 26.04.1994 12091 5 5 1291| 1000010
x 4 ZUSATZC 31 26.04.1994 222 1 1 222 222 2900010
? Hilfe:
V Ok
|Markier‘te Plane: (6] 28709 ky Gesamt Plane: (B) 28709 kg
% Stahl-Positionen: 72  Gewicht 21993 kg Matten-Positionen: 43 Gewicht: 6716 kg | x’“’b'“h
| Status:  beret I | |[freier Speicher. 13960952

1.1.1 Stangenoptimierung

Die Stangenoptimierung ist Teil der Fertigungsplanung, kann aber auch als unabhdngiges
Programm fur die Ansteuerung von Stangenschneidsystemen eingesetzt werden, wobeii
dann die zu produzierenden Positionen manuell eingegeben werden mussen. Zusaizlich
bietet sich durch geringfUgige Anpassungen der Importschnittstelle die Moglichkeit, Da-
ten von vorhandenen Biegereiprogrammen (nicht notwendigerweise LP-BETONSTAHL) au-

tomatisch ins System einzubinden und diese zu optimieren.

Aufgrund der modularen Programmierweise kann die Stangenoptimierung fur unter-
schiedlichste Stangenschneidsysteme eingesetzt werden.

Ferfigung
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Folgende Kriterien finden lbei der Optimierung Berucksichtigung:

¢ Flexible Vorgabe der Lagerldngen

In Abhdngigkeit der vorhandenen Bestandsidngen kann angegeben werden, welche
Langen (frei definierbar) welchen Durchmessers (6mm bis 28mm) fur jeden Optimie-
rungsdurchlauf verwendet werden sollen. Diese Auswahl kann und sollte variiert werden,
um das Optimierungsergebnis zu verbessern.

¢ Definition des Boxenplans

Hier wird fUr jeden Stangenschneidautomaten die Anzahl der Bahnen sowie die darin
enfhaltenen Boxen des Ablagesystems an der Maschine angegeben. Die Numerierung
der Boxen kann auf drei unterschiedliche Arten erfolgen (horizontal, vertikal sowie
benutzerdefiniert). Zusatzlich mul fur jeden Boxtyp eine maximale Lange vorgegeben
werden, damit das System die einzelnen Positionen korrekt in die entsprechenden Bo-
xen ablegen sowie aufgrund der Longe nicht zu produzierende Positionen erkennen
und abweisen kann. Falls gewunscht, kann eine bestimmte Bahn festgelegt werden,
auf die noch zu biegende Eisen abgelegt werden mussen. Ansonsten werden noch zu
biegende Eisen genauso behandelt wie gerade Eisen.

¢ Frei definierbare Maschinenparameter

FUr jeden Durchmesser kann der Benutzer die maximale Anzahl von Eisen definieren,
die gleichzeitig eingelegt werden konnen. Sinkt aufgrund von Abnutzung der Schere
deren Leistung, konnen diese Werte selbstverstandlich an die Gegebenheiten ange-
palBt werden.

Um einen Uberblick Uber die Produktionsdauer der Positionen einer Schnittliste zu er-
halten, wird die Moglichkeit geboten, maschinenspezifische Zeitangaben (Forderge-
schwindigkeit, ...) zu berucksichtigen. Optional kann vorgegeben werden, ob und in
welchem MaRe Toleranzen jeweils fur gerade und zu biegende Eisen in die Optimie-
rung einflieen sollen.

Eine mogliche Restiangenangabe bewirkt eine Aufteilung des Verschnitts in Schrotft und
Reste, d. h. in Abhdangigkeit dieser Angabe erscheinen deren Anteile in der spdter be-
schriebenen Statistik.

¢ Einstellung von Systemparametern

Dieser Punkt stellt das Kernstuck der Optimierung fur den Anwender dar, denn durch
die hier zu freffenden Einstellungen bietet sich inm die Moglichkeit, in erheblichem
MaRe den Ablauf der Optimierung zu beeinflussen. Alternativ kann der Benutzer in Ab-
hangigkeit des bisherigen tafsachlichen Produktionsablaufs wahlen, ob die Positionen
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der unferschiedlichen Plane plan- bzw. durchmesserbezogen abgearbeitet werden
sollen, d. h. ob ein begonnener Plan moglichst schnell bzw. sukzessive alle Positionen
eines Druchmessers abgearbeitet werden sollen (naturlich unter dem Gesichtspunkt
Verschnittoptimierung).

Zusatzlich entscheidet der Benutzer, ob die Positionen eines Plans in eine Box abgelegt
werden sollen, um damit dem Aspekt Arbeitsablaufoptimierung Rechnung zu tragen.

e Zusatzliche Eigenschaften

Staffelldngen werden bei jedem Optimierungslauf im Unterschied zu allen anderen
Positionen gesondert behandelt. Diese werden unter anderem wegen der niedrigen
Stuckzahlen in eine Box abgelegt.

Beim Ausdruck der Schnittliste erhdlt der Benutzer eine Statistik Uber die verwendeten
Lagerlangen (Anzahl je Lange und Durchmesser), des Verschnitts sowie der errechne-
ten Produktionszeiten.

Der Einsatz der Stangenoptimierung erniedrigt den Aufwand des Personals an der Mo-
schine (Reduzierung der Eingabe, manuelles Optimieren), so daB bei gleichem Arbeits-
aufwand eine hohere Auslastung der Maschine und somit eine hohere Produktivitat er-
reicht wird. Dies hat zur Folge, daB eine hohere Tonnage duchgesetzt wird und dadurch
niedrigere Produkfionskosten pro Tonne entstehen.

Bisherige Erfahrungswerte halben gezeigt, dal der Einsafz der Stangenoptimierung eine
ErhOhung der Produktion am Stangenschneidsystem (mit Ansteuerung der Maschine) um
30%-40% nach sich zieht.

1.1.2 Statistiken

Die Stafistik spielt im Fertigungsablauf eine nicht zu unterschatzende Rolle. Mit Hilfe der
Statistik wird es moglich, die Kontrolle der Ferfigung ubersichtlich zu gestalten und wich-
fige Informationen sofort in die neuen Projekte einflieBen zu lassen. Derart gestaltete Kon-
frollprozesse sollen verhindermn, dal meist kostenintensive Fehler in der Ferfigungsplanung
auftreten bzw. sich wiederholen.

Die Statistiken sind in zwei Kategorien unterteilt:

¢ Statistiken Standard

o frei definierbare Stafistiken mittels vorhnandener Auswertungstools (ACCESS, EXCEL, MS-
Query, ...) Uber eine ODBC-Schnittstelle.

Folgende Kiiterien werden von der Stafistik benutzt und konnen miteinander kombiniert

werden:

o Projekt
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e Plan

e Maschine

Durch diese Auswertungen erhalten Sie eine Klassifizierung der Projekte nach lhren
Schwierigkeitsgraden. Das System unterscheidet zwischen den zehn verschiedenen
Schwierigkeitsgraden wie folgt:

e S1 = Werksbunde > 2500 kg
e 52 = Werkslangen

e 53 = Geschniften

e 54 =1 Biegung

e 55 =2 + 3 Biegungen

e 56 = 4 + 5 Biegungen

e S7 = 6 + 7 Biegungen

e 58 = ab 8 Biegungen

e 59 = Ringe und Spiralen

e 510 = Sonderformen

Durch die ODBC-Schnittstelle von Microsoft sind Sie in der Lage, von kommerziellen Pro-
grammen wie z. B. ACCESS, EXCEL 5.0, WINWORD 6.0, Foxpro usw. auf die Daten des
Biegeprogramms und der Ferfigungsplanung zuzugreifen und lhre eigenen Auswertungen
zu generieren. Wir helfen Ihnen dalbei natlrlich geme.

Soliten Sie den Wunsch haben, z. B. alle Kunden ab einer gewissen Umsatzhnohe mit ei-
nem Serienbrief anzuschreiben, so sucht das Programm alle betreffenden Kunden aus
der Stammdatendatei heraus und verbindet diese Adressen mit einem von |hnen erstell-
ten Seriendokument.

Diese Technik bringt Innen nicht nur eine enorme Zeitersparnis, sondermn erstellt Inre Doku-
mente auBerst professionell.

1.2 Drucken

Bei der Freigabe der Kommission fur die Fertigung werden automatisch alle Fertigungs-
dokumente ausgedruckt. Neben einer Kommissionsliste, die eine Ubersicht Uber alle
Plane der Kommission enthalf, werden Fertigungslisten fur jede Maschine, Schnittlisten fur
jedes Stangenschneidsystem und Etiketten gedruckt. Das frei definierbare Etikettenlayout
enthdlt die grafische Darstellung der Biegeform (nach Benutzereinstellung auch malstab-
lich).
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Die Etiketten werden dabei nach Maschinen sortiert gedruckt, innerhalb einer Maschine
enfsprechend der Reihenfolge der Fertigung.

Jeder Ausdruck (Listen, Efiketften, ...) IGBt sich spdater naturlich beliebig oft wiederholen.

1.3 Kommission zurdcksetzen

Kommissionen die bereits zusammengestellt, aber noch nicht gefertigt wurden, konnen
unter diesem MenUpunkt wieder zuruckgesetzt werden.

Hier kdbnnen Kommissionen ausgewdhlt werden, deren Plane nach dem Zurlcksetzen
wieder beliebig kommissioniert werden konnen. Die Kombination mit anderen Planen ist
so auch nach einer vollizogenen Kommissionierung moglich.

1.4 Maschinenzuteilung

Hier konnen Plane markiert werden, fur welche dann eine neue Maschinenzuteilung
durchgefuhrt wird. Sind mehrere Prioritatengruppen definiert, kann eine davon fur die Zu-
teilung ausgewanhlt werden.

1.5  Fertigungsfortschritt

Zu jeder Kommission/jedem Plan kann angezeigt werden, in welchem Fertigungsstadium
er sich befindet. Der Fertigungsstatus wird dann als farbige Markierung dargestellt und
ermoglicht eine schnelle Orientierung. Im Dialog wird Uber die rechte Maustaste die Posi-
tionsanzeige des Plans bzw. die Plantbersicht der Kommission aufgerufen. Uber einen
Button kann schnell zwischen Kommissions- und Plandarstellung umgeschaltet werden.
Mit dem Button ,Kommission suchen®/,Plan suchen" kann nach einer bestimmten Kom-
mission/einem bestimmten Plan Uber seine Nummer gesucht werden. Die entsprechende
Kommission/der entsprechende Plan wird in der Anzeige markiert. Per Systemparameter
wird definiert, welcher Zeitfraum flr die Anzeige herangezogen wird. Je groler diese Zeit
angegeben wird, desto langer dauert das Lesen der Daten fur den Dialog. Der Benutzer
kann diesen Wert nach seinen Vorstellungen festlegen.
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2. Parameter

2.1 Maschinen

Alle in Inrer Biegerei vorhandenen Maschinen werden hier exakt albgebildet. Fur jede Mo-
schine werden Maschinentyp (Stangenschneidsystem, Blugelbiegeautomat, Richt- und
Schneideanlage, Biegemaschine, usw. ) und Bearbeitungmoglichkeiten definiert.

Dabei werden die Bearbeitungsarten ‘schneiden’ und ‘biegen’ pro Durchmesser erfalt,
d.h. fr jeden Durchmesser wird angegeben, ob die Maschine diesen Durchmesser
schneiden und/oder biegen kann.

Ist ‘schneiden’ fur einen bestimmten Durchmesser zugelassen, wird das verwendete Ma-
terial eingegelben, wodurch eine korrekte Lagerbuchung moglich wird. FUr jede Maschine
werden weitere ferfigungstechnische Kriterien, wie Faktoren flUr die Berechnung der
Fertigungsvorgabezeiten, VerfUgbarkeit usw. definiert.

=| L&P Fertigungs-Planung
Fertigung Par Datenimport  Riicker g Monitor Ende
=| Maschinen-Parameter
Bezeichnung |Syntax 4.2 |£I ITyp |B'Lige|hiegeautumat |i|
Durchmessermm | 6§ 8 | 10 12 | 14 16 | 20 25 28
Material = Attribute Biigelbiegeautomat -
[FiEgzn 2 Durchmessermm | 6 8 10 | 12 | 14 | 16 | 20 | 25 | 28
Anzahl Eisen gleichzeil | Gesamtiinge maximal [em]|[ 0 |[ 0 ][1400][1400][1400][ 0 |[ o ][ o J[ o ]
Linge Eisen minimal [ | Schenkellénge maximal [ 0 ][ o ]J[200][200][200][ o J[ o ][ o ][ o]
Léinge Eisen maximal [ | 1- Schenkelldnge minimal [0 [ o J[as][ro][1o][ o J[ o ][ o ][ o]
benstigtes Personal letzte Schenkelldnge min. || 0 || 0 [ 10 |[ 10 [ 10 ][ o J[ o J[ o J[ o ]
maximales Bundgewicl] | Einzugsgeschwindigkeit | 0 || 0 ||1I]I]|| 95 || 84 || 0 || 0 || 0 HII
Biegegeschwindigkeit | 0 ][ 0 ][ 90 [ 90 ][ 90 ][ o J[ 0 J[ 0 ][ 0 |
v| Maschinenlink Einzugsausgleich | 1] || 1] || 0 || 2 || 3 || 0 || 0 || 0 ||I|
Biegeausgleich (o J o J[ o J[ T ]l 2o ][]0l o]
Anzahl Winkel maximal ry
3
[3
Zeithedarf Biegekopfwechsel [min] 4} _'?'}E - 5
Zeithedarf Durchmesserwechsel [min]lEI L NJ_Z'
1 2 3 4 5 b ¥
Ausdehnung maximal [cm]
V Ok xAbhruch ? Hilfe

|5‘tatus: beret || || ||freier Speichet: 9563752
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Je nach Maschinentyp werden zusaizlich spezielle Daten erfalt, wie z. B.

¢ verfugbare Rollendurchmesser

¢ Standard-Lagerlagen

e Boxenplan

e Ausdehnung der Maschine (fUr Prufung der Biegeform auf Bugelbiegeautomat)
e Leistungsdaten (fur die Berechnung von Vorgabezeiten)

e Biegeprioritaten

Fur jede Maschine kann fUr beliebige Biegeformen eine Biegeformprioritat definiert wer-
den, die angibt, in welcher Weise die Position auf der Maschine gefertigt werden soll.
Durch Verschiebben mit der Maus kann die Reihenfolge bestimmt werden, in der die Posi-
fion gefertigt werden soll. Angezeigt wird die Lage der Biegeform nach der letzten Bie-
gung/Vorschub auf der Maschine. Wenn es die technischen Parameter der Maschine
zulassen, wird nach Prioritat 1 gefertigt. Solite dies nicht moglich sein, wird im weiteren
nacheinander Prioritat 2, 3 und 4 geprUft, bis eine Fertigung zulassig ist.

Die Fertigungsreinenfolge (planbezogen, durchmesserbezogen, Biegeformen, Lange,
usw.) ist maschinenabhdngig und wird fur jede Maschine einzeln frei vom Benutzer
definiert und kann jederzeit verandert werden.

Hierdurch ist eine optimale Anpassung der Software an den spezifischen Arbeitsablauf
Ihrer Biegerei mogllich.

2.2 Opftimierungs-Reihenfolge

Die automatische Zuteilung der Maschinen erfolgt bei der Erstellung der Kommissionie-
rung der Pladne und/oder bei der Eingabe der Stahllistenpositionen

Bei der automatischen Zuteilung der Maschinen wird zuerst gepruft, ob fur die Biegeform
der Position eine fixe Vorgabe der Maschine vorliegt (siehe Definition der Biegeformen). Ist
dies der Fall, erfolgt eine Prufung, ob die Position auf der Maschine anhand der ferti-
gungstechnischen Restriktionen (siehe Definition der Maschinendaten) gefertigt werden
kann. Ist die Prafung positiv, wird die Position der angegebenen Maschine zugeteilt.

Sonst wird nach der Reihenfolge, die in der PrioritGtenliste angegelben ist (siehe Definition
der Prioritaten), jede Maschine gepruft, ob von ihr die Position gefertigt werden kann, so-
lange keine Zuteilung getroffen werden konnte.
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Ist eine Maschine gefunden, erfolgt je nach Systemkonfiguration eine Kapazitatsprafung,
d. h. ist die Maschine schon ausgelastet, wird die Position nicht zugeteilt und die nachste
Maschine der Prioritatenliste geprift. Diese Kapazitatsberlcksichtigung ist optional und
kann ausgeschaltet werden; dann werden die Positionen unabhdngig von der gegen-
wartigen Auslastung den Maschinen zugewiesen.

=| L&P Fertigungs-Planung
Fertigung Par teni Monitor Ende

=
=1
jua]
=
<
b
o

Fp
r L) q

=| Reihenfolge Positionen

Sortierung Fertigungspositionen bei Reihenfolge-Optimierung fiir
Syntax 4.2

=

1] Sonierkrit_erium Sortierart

1| Durchmesser {(Produktion) | aufsteigend
2| Projektnurmmer ahsteigend
3| Plannurmmer aufsteigend
4| Positionsnummer aufsteigend

[+]-]

= Spaltenfeld auswihlen
Sealtenfeld

Biegefarm e
Daoppelbearbeitung 7
Durchmesser (Froduktion)
errechnete Lange

Extral

d |Fertigungsdauer

Material

ohne Maschinenlink 7
Plannummer

LEI Paosition biegen 7
Positionsgewicht
Pasitionsnummer
Projektnummer
Rollendurchmesser hd

V Ok xl\hhruch ? Hilfe

|5‘tatus: beret || || ||freier Speichet: 9611504

Sind alle Positionen zugeteilt, wird fur jede Maschine eine individuelle Reihenfolgeopti-
mierung durchgefuhrt, die die Positionen nach dem Wirtschaftlichkeitsprinzip anordnet.
Dabei wird nach der benutzerdefinierten Reihenfolge (siehe Definition der Maschinen-
daten) verfahren.

Unndtige und zeitintensive Wechsel der Bestuckung der Maschine (Durchmesser Stanl,
Biegerolle usw.) werden so vermieden.

Handelt es sich bei der Maschine um ein Stangenschneidsystem, wird anstelle der Rei-
henfolgeoptimierung eine leistungsstarke Verschnittoptimierung durchgeflnrt, die den
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Schrott- und Resteanteil deutlich reduziert und dadurch die Produktfionskosten senkt (siehe
Stangenoptimierung).

2.3 Biegeformen

Die ferfigungstechnischen Spezifikationen der Biegeformen werden hier durchmesser-
abhangig definiert. Fur jeden Durchmesser wird der fUr diese Biegeform verwendete Bie-
gerollendurchmesser angegeben.

= Biegeform

1

Biegeform Nummer ‘41 IEI

Anzahl Biegungen
Schwierigkeitsgrad
Anzahl Schenkel
Anzahl Winkel

Anzahl Kreise

=2 2 2 ~w = m

Anzahl Spiralen

v| Maschinenlink

Durchmesser [mm] 12 (&

Biegerollendurchmesser [ds]

Maschine Biegen Syntax 4.2
Anzahl Teststiicke

Anzahl Stiicke gleichzeitig [nur BM]

EEHLE

R

Hilfe
Zeit Stiick Abtransport [sec] [nur BM)

Der Benutzer hat die Moglichkeit, eine Biegemaschine fest vorzugeben, auf die die Posi-
fionen mit der entsprechenden Biegeform fix zugeteilt werden. Fur besonders aufwendige
Biegeformen konnen zusatzliche Zeitwerte und andere biegeformabhdngige Restriktionen
eingegeben werden.

2.4  Prioritéten

FUr jede mogliche Bearbeitungsart (Schneiden, Biegen und Schneiden/Biegen) wird pro
Durchmesser eine separate Prioritatenliste verwaltet, die festlegt, in welcher Reihenfolge
die Positionen auf die Maschinen zugeteilt werden sollen.

Als zusatzliche Kriterien kdbnnen minimale und maximale Schwellwerte (LAdnge, Stuckzanhl,
Gewicht) angegeben werden, die dann die Zuteilung beeinflussen. Hierbei besteht auch
die Moglichkeit, bestimmte Maschinen fur eine Bearbeitungsart/Durchmesser flr die Zu-
feilung zu sperren, d. h. diese Maschine wird dann bei der automatischen Aufteilung der
Positionen auf Maschinen nicht berucksichtigt (steht aber dennoch fur manuelle Zuteilun-
gen durch den Benutzer zur Verfugung).
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Es kOnnen Prioritatengruppen definiert werden, welche eine komplette PrioritGtenber-
schreioung Uber alle Durchmesser umfassen. Je nach Bedarf kann schnell zwischen
mehreren PrioritGtengruppen umgeschaltet werden. Mindestens eine PrioritGtengruppe
(.Standard™) mul definiert sein. Jeweils eine PrioritGtengruppe ist aktiviert und steuert die
Maschinenauswahl in der Stahl- und Mattenlisteneingabe. Somit hat der Benutzer die
Moglichkeit, sehr schnell die Zuteilungsphilosophie zu dndern und seinen aktuellen Anfor-
derungen anzupassen (z. B. Bevorzugung von Blgelbiegeautomaten) und diese Ande-
rungen beliebig oft wiederherzustellen.

Die in |hrer Biegerei vefolgte Philosophie wird so vollstandig im System abgebildet und der
Automatisierung zugrundegelegt.

|Qurchmesser [mm] |12 tI
|§chneiden
F‘rm' Maschine |Verkn |Stﬂck |L'ange [cm] |Gewicht [kg]
1| R8s [ | |
2 Concept90 und ... 100 .. 90
|- Syntax 4.2 - | | | |
biegen
Prio| Maschine Werkn | Stick Lange [crm)] Gewicht [kﬂ
1| Epim
=
Bearbeiten
| Sperren
schneiden & biegen
Pria| Maschine Werkn [ Stick Lange [cm] Gewicht [Kﬂ
1| Syntax 4.2 V o
2| Concept 90
3| R&S & Epim |xm:b.uch|
-- Concept 80 & Epim --
- Syntax 4.2 & Epim —
Hilfe
}

2.5 Lagerldngen

In Abhdngikeit der vornandenen Bestandsldngen kann angegelben werden, welche Lan-
gen (frei definierbar) welchen Durchmessers (6mm bis 28mm) als Lagerldngen verfugoar
sind. Posifionen, fur die eine passende Lageriange gefunden wird, werden dann nicht
mehr auf eine Schneidemaschine zugeteilt, sondern vom Lager direkt entnommen. Diese
Positionen werden pro Kommission auf einer seperaten Fertigungsliste ,Lagerlangen®
vermerkt.
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2.6 Dokumenten-Layout

Alle Dokumente, die ausgegeben werden konnen, sind vollig frei vom Benutzer definier-
bar.

Druckformat, Randeinstellungen und sonstige Formatierungen der Druckausgabe werden
von Ihnen entsprechend Ihren Vorstellungen angegeben - und zwar fur jedes Dokument
separat,

Fur jeden Drucker getfrennt gelben Sie die gewunschten Schriftarten und -groBen an, do-
mit das Druckergebnis so aussieht, wie Sie es sich vorstellen.

Fertigungslisten, Schniftlisten, Kommissionslisten, Statistiken ... - alles nach Ihren Erfordemis-
sen.

Sie bestimmen jederzeit, welche Informationen an welcher Stelle in der Liste erscheinen,
und verandern das Layout selbstandig.

Die Ferfigungsliste wird fUr jede Maschine einzeln bestimmt, so dal vom Benutzer der
Ausdruck mit der Reihenfolge der gedruckten Listenfelder genau an die Arbeitsweise der
jeweiligen Maschine angepalt werden kann.

=| L&P Fertigungs-Planung

Fertigung Par Dat port Biickerf g Monitor Ende
= System-Parameter Dokument-Layout
Doki : Fertigungsli Syntax 4.2 Drucker: NEC Silentwriter2 90 an LPT1:
Schriftart Tabelle: Arial Standard 10 Pkt.
S S =S I ) R e e S = N I R 7 v N v, P O s E =3 Ny O £+ Spaltennr: 8
Start |Loshir| Auftrag] Projekt |Plan Posttior| Du - Lange| EF |dEr |DE |Dauer Spaltenfeld: Stiickzahl [Produktion)
999 | 9959 | 9ao9as| sasss|wwmsainisan [ogg oo | oc| 8888 9999 [soaa| oc|7er|oges
5399 | 9099 | soasas| asasc|wwiaasinasy [ase sea | oc| 78888 o990 [omsa| ec[rrr|asss Titel: [Stiick |
99:099 | 9909 | 99909a| ssgac[wiwwimiminininiaiy [o99 oo | 9c|E888]| 99,93 [ssaa| oclzez[eaes .
Breite: @ E mm
59:99 | 9999 | 999939| gsasc|wwwwmsaniiy |a99.90a | o<|I08858]| 9999 |gssa| ss[ere|ssas
0990 | 9909 | asaasa| asasc|wwimiaiaiaiaiy |aas goa | oc|IN8E8E] 9990 [saaa| ac|ee?]asas . | Null'¥erte anzeigen
Null-Werte: = g
arenn | aonn | annannl annne Lasasssnsososnsnsnsn lnna nna Lo NP PR (R P

Ausrichtung: rechtsbiindig E

g Anzahl Spalten: 13 Gesamtbreite: 153 mm verfiigbare Breite: 153 mml Position: mml HI]I]¢>|:":"]I| |:||:||]I¢>|:||:"]|

Text unter Titelzeile
“# Hochformat Hihe: 287 mm
~ Querformat Breite: 200 mm | |

_| im Titelrahmen

Randeinstellungen Tabelle Schriftart
links: 5 E mm v| zentriert |Aria| Standard 10
rechts: & E mm Rand links: 18 E mm Abstand
oben: 5 E mm Rand rechts: 19 E mm |0hen: 0 E 0w unten: 0 E mm
unten: 5 E mm v/ mit Spaltenlinie Ausrichtung: E

E_____________________E | mit Umrahmung VDK x.\\bhluch ?Hilfe

|5‘tatus: beret || || ||freier Speichet: 9547524
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2.7  Bildschirm-Layout

Der Aufbau der Bildschirmanzeigen kann frei vom Benutzer definiert werden. Somit kann
der Benutzer sich die Darstellung der Anzeige nach seinen Erfordernissen konfigurieren.

Bei der Arbeit mit dem System ist es wichtig, dalB genau die gewunschten Informationen
auf dem Monitor erscheinen. Dabei unterscheiden sich die Bedurfnisse der Benutzer je-
doch voneinander, da die Kommissionierung nach internen Abldufen des Unternehmens
erfolgt.

Durch die freie Definierbarkeit des Bildschirmlayouts wird dem Rechnung getragen und
eine groBtmaogliche Flexibilitat erreicht. An der zentralen Schnittstelle Mensch-Computer,
dem Bildschirm, werden somit genau die vom Benutzer bendtigten Informationen darge-
stellf.

=| L&P Fertigungs-Planung
Fertigung Par Datenimport  Riickerf g Monitor Ende
= System-Parameter Bildschirm-Layout
I Bildschirm-Tabelle: Positionen Plan Positionen Syntax 4.2
Spaltennr: 4
Loskr) Starzeit| Plan Position Du| M| Lénge| Stick| Biegef Zeit| WiKLange | Bieg Gew .
Spaltenfeld: Positionsnummer
9999 99:95)WAWWWWWAWW 995 999 99 |VY| B9599| 9593) 9995] 99:89| 99.99| 95]9999393
9999 99:95|WWWIWWWAWA 995 999  99|YY| B9589| 9593) 9995) 99:89| 99.99| 95]3999393 Titel: |P ” |
9999 59:99| wiwaawAAG95 958 | 99| w| 99.99| 9999| 9999| 89:99| 99.99| 99]99999 99 - asTon
9999 99:99 ) WAVWAAAAYY 995 993 99|YY| 8599 89355 9999) 899:99 99.93| 9999959 99 Breite: E LD
99 WAAAAARAAANA : L .
9999 99:99 999999 99| 9999| 9999 9999 99:99 99.99] 9999999 99 Null-Werte: | Null-Werte anzeigen
aqag QQ-Qal AARARALALARART DMm AN Qaiwsl Qo ag Qoag Qoaql Qo-aq Qo aq Qolaqao agq
Ausrichtung: rechtsbiindig E
Anzahl Spalten: 13 Gesamtbreite: 632 verfiighare Breite: 632 | Position: | I:":"]ﬁ>|:":"]l I]I:II]I¢>|:IUI]
Schriftart Titel:  Arial Standard 9 Pkt al Schiiftart Titel ndern | xAhb " ? il
Schriftart Zeile:  Arial Standard 10 Pkt V ok e e
Status:  bereit || || ||freier Speichet: 9567228
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2.8 Barcode-Layout

In diesem MenUpunkt wird fur jede Maschine definiert, welche Barcodes auf der Bar-
codeliste gedruckt werden sollen (ganze Kommission, komplette Durchmesser der Kom-
mission, Auftrag, Durchmesser eines Auftrags). Diese Einstellungen sind jederzeit vom Be-
nutzer frei Gnderbar.

FUr jede Maschine kann das Layout der Barcode-Liste, welche zusammen mit der Schnitt-
liste und den Etiketten zu Beginn der Produkfion an die Maschine kommmen, nach ver-
schiedensten Kriterien verandert werden.

Fur jede Kommission wird seperat eine Barcode-Liste ausgedruckt, welche Codierungen
enthdlt, die eine flexible Fertigung erlauben.

Mit dieser Liste konnen alle Teiloereiche der Kommission fur die jeweilige Maschine ein-
fach per Barcode angefordert werden: die ganze Kommission als Einheit in der vom Sy-
stem optimierten Reihenfolge, das ist die einfachste und effektivste Moglichkeit. Durch
Barcodesteuerung konnen aber auch Teile, wie z. B. ein bestimmter Durchmesser oder
Auftrag ausgewadhit werden, der dann von der Maschinensteuerung vorgezogen und
sofort gefertigt wird. Durch diese Systematik wird dem Benutzer eine flexible Arbeitsweise
ermoglicht, die sowohl vollautomatisches Abarbeiten der Kommission, als auch um-
fassende Moglichkeiten zur Manipulatfion der Fertigungsreinenfolge anbietet.

2.9 System

Das System ist fUr den Benutzer frei konfigurierbar angelegt, d. h. die Eigenschaften des
Systems lassen sich einstellen und den speziellen Erfordernissen anpassen.

Die Darstellung der Biegeformen (maBstablich/nach Vorlage, Linienbreite), und weitere
Parameter fur die Anzeige konnen vom Benutzer gedndert werden.
2.10 Druckerzuordnung

Neben dem Erscheinungsbild der Druckausgaben kann fur jedes Dokument angegelben
werden, auf welchem Drucker die Ausgabe erfolgen soll.

Parameter Seite 18
Version: 2. April 2001



=| L&P Fertigungs-Planung

Fertigung Par D port Biickerf g Monitor Ende
= System-Parameter Drucker
Dok t uord q

Dokument-Art Fertigungsliste filr Drucker Fort Kopien
Fertigungslisten |Concept a0 Standard-Drucker 1 |
Schnittlisten Syntax 4.2 NEC Pinwriter P7plus LPT2: 2 =
Etiketten RE&S Standard-Drucker 1
Kommissions-Druck Metax NEC Silentwriter2 90 LPT1: 1
Barcode-Liste Epim Standard-Drucker 1

W-Zchneiden MEC Silentwriter? 90 LFT1: 1]

W Bianon ME Silsrtwritard? G0 | BT1 nl*

Druckereinstellungen

Drucker Schrift-Typ Schriftart Attribute Grifie

— — —
NEC Silentwriter2 90 Mormaltext Arial Standard 10 lad
NEC Pinwriter F7plus Uberschrift Arial Standard 14 =
NEC Pinwriter P20 Uberschrift extra Arial Fett 14
PostScript Printer Titelzeile grofs Arial Standard 15

Etikett (lnndel *

Breite Barcode: IEIE

S== :
Beabsiten V 0K x.\\bbruch ? Hilfe

|5‘tatus: beret || || ||freier Speichet: 9522244

Statistiken und Auswertungen im Verwaltungsburo, die Etiketten und Ferfigungslisten in der
Produktfionshalle - durch die variable Druckerzuordnung sind alle Moglichkeiten offen und
jederzeit anderbar.

2.11 Druckerinstallation

Es kbnnen jederzeit, mittels der komfortablen grafischen Benutzeroberfloche, Drucker hin-
zugefugt oder entfernt werden. Bereits installierte Drucker sind bis ins kleinste Detail konfi-
gurierbar.

2.12 System-Info

Dieser MenUpunkt gewahrt einen Uberblick Gber wichtige Systemeinstellungen und -Res-
sourcen.
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2.13 Parameter-Dokumentation

2.13.1 Maschinen

Durch Auswahl der Maschinen aus einer Liste des kompletten Maschinenparks, wird eine
Dokumentation der im System eingestelifen Maschinen-Parameter auf dem Drucker aus-
gegeben.

2.13.2 Prioritéiten

Unter diesem Menupunkt kdnnen Sie sich jederzeit eine Liste aller eingestellten Prioritaten
zum gesamten Maschinenpark ausdrucken.

3. Datenimport

Solite LP-FertPlan ohne die Biegereisoftware LP-BETONSTAHL benutzt werden, konnen mit-
tels dieser Schnittstelle Daten aus anderen Systemen eingelesen werden.
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4, Ruckerfassung

Wenn die Fertigungsplanung ohne Ansteuerung der Maschinen benutzt wird, kann hier
vom Benutzer die Ruckerfassung der Positionen manuell erfolgen. Ruckerfasste Positionen
gelten als gefertigt und zur Auslieferung bereit. Wahrend bei einer Ansteuerung der Mao-
schine die Maschinensteuerung fur eine automatische Erfassung der Ferfigungszeiten
sorgt, gibt der Benutzer bei der manuellen Ruckerfassung die Zeiten an oder Ubernimmt
automatisch die Vorgabezeiten. Dabei kann die gesamte Kommission, eine einzelne
Maschine oder gar eine spezielle Position rackerfasst werden. Der Einsatz der Funktion ob-
liegt dem Benutzer.

=| L&P Fertigungs-Planung
Fertigung Par Datenimport  Riickerf g Monitor Ende
=-| Fertigungspositionen riickerfassen
l
Kommiss =-| Maschinen-Positionsiibersicht Kommission: 375
Komimmr
354 Concept 90 freigegebene Positionen
375 LosMr|| Startzeit| Plan FPosition| Duf M| Lange| Stick| Biegef Zeit| DB|| VKkLange| AnzBieg
377 8| 00:00|--W_BR 0 0.00 0 0] 00:10 0.00 0.+
3586 9 00:10] --w_DU B 0.00 0 0] 00:15 0.00 0=
399 10| 00:25| CB19 18.01 6w 1.13 49 3| 00:06 1.15 2|
Al TG
28| 00:36] --W_BR
29| 00:46| W DU Projektnummer 4
30 01.01[cB1g Plannummer CB13 60
40[ 01:15] CB19 Auftrag 5
501 01:23| CB19 Positionsnummer 15.0 186
B0 01:35] CB19 Biegeform 4
70 01:39] CB19 i
% 60| 01:44]CB19 Anzah! Biegungen 2 59
50| 0148 CB1g Biegerollendurch &2 Wi
98] 01:56]-w BR Positionsgewicht 417 kg
g9 02:05] W DU Bearbeitungsart schneiden&biegen
|Markierte Posttionen: (1) 4 kg
: errechnete Lange 132 m Maschine Schneiden Concept 90
Verkaufslinge 1.35m Maschine Biegen Concept 90
Stahlart 4 prod. Stiickzahl 8
prod. Durchmesser 8 mm mit Maschinenlink mit Link
Yorgabezeit 00:04 min
Riickerfassungszeit Emin Fertigungsdatum E

V ok x.\\hbruch ? Hile

Status:  bereit || || ||freier Speichet: 9553264
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5. Monitor

Der Monitor stellt eine grafische Ubersicht der Fertigungsfolge einer Tagesproduktion und
deren zeitlichen Verteilung auf dem gesamten Maschinenpark dar. Der Benutzer kann
hierbei den zu betrachtenden Tag, sowie die Zeitraster-Abstande sellost definieren.

Auf einer Zeitachse werden die Belegungen der einzelnen Maschinen grafisch dargestellt.
Der Produktfionsstatus jeder Kommission ist so sofort erkennboar. Der Benutzer sient auf
einen Blick den Stand des Produktionsfortschritts.

=| L&P Fertigungs-Planung
_Eertigung Par Datenimport  Riickerf g Monitor Ende
IFenigungsfolge fiir:  Mi |01.02.1995 E |BHeute|
EERNNNNNERN |||||/,|§é|{/||||||||/l»ﬁ|67|||||
Concept 90 [ R “ X s .00.000000'
Syntax 4.2
o —v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—v—i?/%%/%l| I I/T/éiiyl %]l
Metax )
Y e e e o
T Jp5) 4]
M-Schneiden
M-Biegen
manuell (S)
01:00 0z:00 000 04:00 05:00 06:00 0700 02:00 09:00 10:00 11:00 12:00 12:00

75 Kommission: 400 Positionen: 24  Dauer: 01:58 min
07:16
.. @l _I %l Startzeit: 06:40 Endezeit: 08:38

Status:  manuel (S) || || ||freier Speicher: 9029100
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6. LP-Maschinenstatistik

LP-Maschinenstatistik ist ein Zusatzprogramm flr LP-Fertigungsplanung. Sie konnen unter
folgenden Menupunkten wahlen:

Maschinenauslastung
Tagesproduktion
Ruckerfassung
Planung

Ist-Zeit < >Plan-Zeit

6.1  Maschinenauslastung

Bei der Statistik Maschinenauslastung werden fur einen Zeitraum samtliche Positionen fur
jede Maschine aufaddiert. Sie haben danach folgende Moglichkeiten diese Daten dar-
zustellen:

1. Maschinenauslastung nach Maschine und Durchmesser gruppiert
2. Summen der einzelnen Maschinen
3. Maschinenauslastung nach Durchmesser und Maschine gruppiert
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Datum von | 01.06.95 | bis | 30.06.95 Fﬂﬂfd"ﬂ w
@ Maschine m. & O Maschine 0. & O Durch
‘ Abfrage I | Druck I |Schlieﬂen|
¥ Maschine #Positionen Gewicht durchschn Positionsgew. Zeit ﬂ
1| System S
B 6 20 474,56 23,73
[oR] 68 3.690,98 54,28
10 27 1.103,27 40,86
@ : Man. Riick.: 10:15
Summe System S 115 5.268.81 45,82 10:15
2 | Rotorcut
B 6 2 188,26 94,13
o] 10 209,39 20,94
10 47 5.935,08 126,28
812 67 4.672,58 69,74
614 16 1.319.21 82,45
@ : Man. Riick.: b:b4
Summe Rotorcut 142 12.324,52 86,79 b:b4
3| BYM
B 16 22 3.135,84 142,54
@20 50 4.098,15 81,96
B 25 16 1.605,07 100,32
@28 9 1.482,33 164,70
@ : Man. Riick.: 4:566 =
Gew. Stahl o. Doppelbearb. 26.408,55 +
Gew. Matten o. Doppelbearb. 16.092,37
Gewicht ohne Doppelbearb. 42.500,92
Gewicht Stahl 34.801,95
Gewicht Matten 16.648,76
Summe 475 51.450,72 108,32 38:55 *
[[ NuM

Fur die Auswertung werden samtliche Positionen herangezogen, die in dem von |hnen
eingegebenden Zeitraum von der Fertigungsplanung auf die Maschinen zugeteilt worden
sind.
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6.2  Ruckerfassung

Bei der Statistik-RUckerfassung werden die Positionen mit Gewicht fur die manuelle und
automatische Ruckerfassung gegenubergestellt. Die Gruppierung erfolgt nach Maschine
und Durchmesser.

Datum von [D1.06.95 | bis|30.06.95| | abfrage | [ Druck | [schiiesen |
# Maschine #Positionen Gewicht durchschn.| #Positionen Gewicht durchschi. Sumime Sumime b
{manuell) {manuell) Pos. Gew | (automatisch)| (autornatisch) | Pos. Gew Gewicht Pasitionen
{manuell) (automat.)
1|System S
5] 20 474 56 2373 0 0poo 0,00 474 56 20
] 53] 3.650 98 54,28 0 0po 0,00 369098 B8
10 7 1.103 .27 40,86 0 [aui] 0,00 110327 27
Surre System S 115 5.268 81 45,82 0 [aui] 0,00 526881 115
2| Rotorcut
5l 2 165,26 94,13 0 [aui] 0,00 18826 2
L] 10 209,39 20,54 0 [auli] 0,00 209,39 10
210 47 5.935,08 126,28 0 0poo 0,00 593508 47
@12 67 4672 58 69,74 0 0po 0,00 4672 58 B7
@14 16 1.319.21 82,45 0 [aui] 0,00 131921 16
Surarme Rotorcut 142 12.324 52 86,79 0 [aui] 0,00 1232452 142
3| Bwh
@16 22 3.135,54 142 54 0 [aui] 0,00 313584 22
@220 a0 4.098,15 81,96 0 0poo 0,00 4098,15 a0
@25 16 1.605,07 100,32 0 0po 0,00 160507 16
2 9 1.482 .33 164,70 0 [aui] 0,00 148233 9
Surarme By o7 10.321,38 106,41 0 [aui] 0,00 10321,38 a7
4| Perfectd2CA
@16 5] 1.277 80 42697 0 [aui] 0,00 1277 .80 5
Summe Perfect32CA 5] 1.277 80 42597 0 [aui] 0,00 1277 .80 5
5| Perfectbls
@10 1 11,40 1140 0 [aui] 0,00 11,40 1 -
Summe 475 5145072 108,32 0 [aui] 5145072 475
[ nom[ |
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6.3

Tagesproduktion

Die Stafistik-Tagesproduktion zeigt die auf die Maschine zugeteilten Positionen und deren
Reihenfolge fUr einen bestimmten Tag an.

Maschine: (RN =] Datum: [ 20.06.95] || pruck |[schiiepen]
# | AuftrMr. | Proj.Mr Plannr. Pos.Mr. #=tiuckzahl 5] Gewicht Lange ﬂ
1 5352 337 BC/04 3.0 6 10 21,47 5,80
2 5352 337 BC/04 5.0 8 12 3197 450
3 5352 337 BC/04 8.0 42 10 69,97 2,70
4 5352 337 BI04 9.0 4210 16 65 180
5 5352 337 BC/N4 11.0 2!/ 12 67,13 2,70
6 5352 337 BC/D04 12.0 56 12 22378 4,50
7 5352 337 BC/O04 14.0 2 12 5594 225
8 5352 337 BC/O04 15.0 28 8 2489 225
9 5352 337 BC/O04 16.0 56 12 4973 1,00
10 5352 337 BC/04 17.0 28 12 67,75 273
11 5352 337 BC/04 21.0 3Bk 10 5997 2,70
12 5352 337 BI04 230 F 10 54,42 2,45
13 5352 337 BC/N4 240 247 12 47 95 225
14 5352 337 BC/O04 25.0 24 8 21,33 225
15 5352 337 BC/O04 26.0 241 12 5851 275
16 5352 337 BC/O04 27.0 24 12 95,90 450
17 5352 337 BC/04 30.0 240 12 58,08 273
18 5352 337 BC/04 31.0 48 12 12 62 1,00
19 5352 337 BC/04 34.0 12010 47 76 6.45
20 5352 337 BC/A04 380 8 12 397 450
21 5352 337 BC/D04 37.0 120f 12 29837 280
22 5352 337 BC/O04 38.0 200 6 124,32 280
+
SUMME Pasitionen: 22 El) 1600 58
[T o] |
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6.4 Planung

Die Statistik-Planung erméglicht lhnen eine Uberprifung, ob alle Positionen wie geplant
gefertigt wurden oder ob Positionen auf andere Maschinen umverteilt wurden.

Datum von |]D1.06.95 | bis | 30.06.95 | Abfrage | | Druck | |Schlieﬂen|
# Maschine #Fositionen Gewicht durchschn.| #Fositionen Gewicht durchschn. Summe Summe Fertigung ﬂ
[orginal) {orginal) Pos. Gew.| (andere) (andere) FPos. Gew. Gewicht Positionen Positionen
{orginal) (andere) {orginal)
1| System 5
[5h 0 0,00 0,00 20 474 56 2373 474 56 20 0,00%
@8 0 0,00 0,00 65 3.690,95 54 28 369058 68 0,00%
@10 0 0,00 0,00 27 110327 40,86 103,27 27 0,00%
Surnme System S 0 0,00 0,00 15 5.268 .81 4582 526881 15 0,00%
2| Rotorcut
[5h 0 0,00 0,00 2 188,26 94,13 188,26 2 0,00%
@a 0 0,00 0,00 10 209,39 2094 209,39 10 0,00%
@10 0 0,00 0,00 47 5.935,08 126,28 593508 47 0,00%
@12 0 0,00 0,00 67 4.672 58 69,74 4672 58 67 0,00%
@14 0 0,00 0,00 16 1.319.21 52,45 1319.21 16 0,00%
Surnrme Rotorcut 0 0,00 0,00 142 12.324 52 86,79 12324 52 142 0,00%
3| B
@16 0 0,00 0,00 22 3.135,84 142 54 313584 22 0,00%
@20 0 0,00 0,00 50 4.098,15 81,96 4098,15 50 0,00%
@25 0 0,00 0,00 16 1.60507 100,32 160507 16 0,00%
@28 0 0,00 0,00 9 1.48233 164,70 145233 9 0,00%
Surnme By 0 0,00 0,00 97 10.321,38 106,41 1032138 97 0,00%
4| Perfect32CA
@16 0 0,00 0,00 g 127790 426 97 1277 80 g 0,00%
Summe Perfect32C4 0 0,00 0,00 5] 127790 426 97 1277 80 5 0,00%
5 | Perfectss
@10 0 0,00 0,00 1 11,40 11,40 11,40 1 0,00% *
Summe 0 0,00 475 5145072 108,32 5145072 475 0,00%
[ NUM |

FuUr Fragen stehen wir Innen gerne jederzeit zur Verflgung.

LENNERTS & PARTNER GmbH
MohrenstraBe 12

D - 96450 Coburg

Tel.: +49(9561)80400

Fax.: +49 (95 61) 80 40 40
http://www.lennerts-partner.de
email; info@lennerts-partner.de
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