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l. SCHEMATISCHER ABLAUFPLAN DER SOFTWARE LP-SYSTEM

\J v y

Bauteil 1 Bauteil 2 Bauteil n

Versandadresse Versandadresse Versandadresse
1 n

Projekte

Positionen

Liefereinheit
Kommission

Produktionsplanung

Fertigungslos
Lieferschein

Produktionspapiere
(Etiketten,
Schnittliste, ...)

Rechnung

Maschinen-
ansteuerung

Automatische
Riickmeldung
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. KOMMERZIELLER TEIL - LP-SYSTEM

Nachstehend erhalten Sie eine Kurzbeschreibung des kommerziellen Teils unserer Software fir
die Bewehrungstechnik von LENNERTS & PARTNER. Das Programm ist strukturiert in folgende
Funktionalitaten, die dann im Folgenden genauer beschrieben werden:

o Stammdaten

o Geschaftspartner

o Auftrage/Projekte

o Planverwaltung

o Elemente

. MattenschweiBBen

o Liefereinheiten (Kommissionen)

. Fuhren

o Lagerverwaltung

o Etikettendruck

o Lieferschein

J Rechnung

o Verlegen

. Auswertungen - Statistiken
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 4

LP-SYSTEM - Informationsmaterial



LENNERTS

& PARTNER cmsn

A. STAMMDATEN

Beim Initialisieren des Systems werden die meisten Stammdaten eingegeben und missen nicht
mehr gedandert werden. Zum Beispiel Artikel, Warengruppe, Etikettenfarbe, Frachttyp usw.

= Artikelstamm o B
O e =] H @ % 2 W | M |1]2 q
Allgemein WBesléndel Slahl} Maﬂen‘Zusatz} Baugruppe Fremdsystem‘ Ubersetzung‘ Lieferanl‘ LIMA‘ Ubersichtl
Avrtikel
ArtikelNr.
Matchcode SBA12
Aikelhaupt/-untergruppe 5 0 |Abstandhalter
Warenhaupt/-untergruppe 300 3 . AbslaSBA
Bezeichnung 1 Sichtbetonabstandhalter 12 cm Etikett drucken
Bezeichnung 2 SBA12
Bezeichnung 3 SBAI12 Artikel wird verlegt
Antikeltext Datenlbernahme Skontofahig
Artikeltext Prod. o Rabatifahig
IntrastatNr Diverser Artikel
Abrechnungscode MAT |:| Verlegen: Immer Zusatzeintrag
Sachkonto Apsta SBA - [ Chargenpfiicht
Verdichtungscode
Verdichtungscode2
Verkaufsgruppe - Abzug je Muffe in mm
EAN13 Min. Restlange fir Muffe in mm
Einheiten Gliltig
Einheit 1 St e Faktor 1/2 |0,00800 Pack/St
Einheit 2 Pack - Faktor 113 vam bis
Einheit 3 - Gewicht 0,683 kg - /8t iiver Al
Eingabeeinheit St =2
Ausgabeeinheit St - Anlage 11.12.2003
Verlegeeinheit = Bearbeitung [12.10.2012  LP
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 5
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B. GESCHAFTSPARTNER

Bei den Geschaftspartnern handelt es sich um alle Firmen, mit denen Sie in Kontakt stehen, z.
B. Kunden, Lieferanten, Spediteure etc. Jeder Kunde muss lediglich einmal im System angelegt
werden, auch wenn er mehr als einem Projekt zugeordnet wird. Jeder Geschaftspartner kann
mehrere Kontaktpersonen haben. Diese Funktion kann als Telefonbuch genutzt werden.

LP-SYSTEM - Informationsmaterial

= Geschéaftspartner o EER
0 & il H oa x & |2 Wi4|» m 13 Planstatus Import B
Geschaftspartner Konlaklperson} Details\ Fremdsyslem‘ Offene Posien‘ Ubersicml
GP-Nr (99999 =Nl Kunde & Lieferantiiilies Bundesland Bavem - Verkaufer 1
Anrede Gebiet Oberfranken = Anlage 28.09.2006 LP
Name1 [LENNERTS & PARTNER GmbH Branche - Bearbeitung 06.05.2015 DM
Name2 Grike ~ je
Name3 Wertigkeit = -
Kurzname Wahrung EUR -
StraBe Mohrenstrasse 12 Umnsatz Ifd. 375,00
LKZ{PLZ D - | 96450 Umsatz Vorjahr 87.217,08 5
On |Coburg Info1
Telefon |+49 8561 80400 Info2
Mobiltelefon Abrechnungsdaten
Telefax |+49 9561 804040 |:| . '
onussystem
Ansprechp. V-Rahmen vom
Kreditlimit -~ bis Rabatt erlaubt
WEB-Seite )
|:| Sperrkennzeichen
&-Mail O-Pos i
] Selbstbeteil Ddlverser Kunde
lsscclel e D nur Belege drucken
Adresszeile? FiBu-Kto 317225 .
. USt-ID |UstiD.012333 y [/] Aktiver Kunde
Adresszeiled
Adresszeiled
Adresszeile5
unsere Kunden-Nr. beim Lieferanten » & PARTNER s
Rechnungsadressen... LOGO Preisliste... E-Mail-Konfiguration
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 6
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C. AUFTRAGE/PROJEKTE

Fir jeden neuen Auftrag wird ein sogenanntes Projekt angelegt. Diesem wird der entsprechende
Kunde zugeordnet und eine Baustellenbezeichnung hinterlegt. Zusatzlich kénnen
Zahlungsbedingungen, Bauteile, Lieferadressen und eine auftragsspezifische Preisliste mit allen
vereinbarten Konditionen hinterlegt werden.

= Projekt = EES
0 & @ B d x| | &2 W4 (»r M1 Planstatus Ubersicht Projektkapazititen 9

Allgemein | Auftragsinfos I Druckinfos \ Produktionsinfos | Ubersicht I Jobsitemodul | Cffene Posten | Dokumente

Projekt-Nr. 10010 Matchcode ii AuftragsNr. 10010 Neu Hinzu  Léschen Suchen
Kunde 99999 LENNERTS & PARTNER GmbH o Info &
Angebotserdffnung Baubeginn Bewehrungsbeginn 08/14 Laufendes Projekt
Auftragsvergabe Bauende Bewehrungsende 03/15
Objektbezeichnung 1 Neubau Fabrikhalle 7 Biegefirma
Objektbezeichnung 2 Verlegefirma
Obijektbezeichnung 3 Fréchter
Verkdufer 999999 L&P Baufirma
Verlegeleiter Handler
Projektleiter Statiker
Ansprechpartner

Info-Genauigkeit -

Provisionstext

Bestatigungskennzeichen SR R
L gune Anlege-Datum  26.03.2015 DM

Rahmenauftrag
Baustellen... = Preisliste... Matrix... Bearb.-Datum 21.04.2015 DM

Mit diesen Informationen benétigt das System nun lediglich Informationen Uber die Preisstruktur
und Plane und alle Rechnungen werden korrekt gedruckt.

LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 7
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B Preisliste - auftragsspezifisch
x| | &| % W< [» w11 A

0| = |t B2 E @ d

o B3

Warenhaupt-funtergruppe

Standardpreisliste

AIIgemeinlAnikeIpreise}WGPreise WGAuUlpreise ISub VerlegeanerIegen} Ubersichi}

iy / 0 |Betonstahl

Aufpreisartikelnr DAPBIV0g

-

Aufpreis flr Betonstahl IV 6 - 8 mm

PreislistenNr

Matchcode DAPBIVOS

1389

Aufpreis 50.000 ¢ Tt ~  [] summenpreis Rabatifihig
Rabatt % bt |:| ausweisen
Menge -
EK-Preis Preis KORE
Aufpreisart X - Abr-Kiirzel -
Aufpreisgrundlage B -
WHGR WUGR Warengruppe ArtikelNr Aufpreis | Auftragsmenge
Betonstahl DAPBIVOB
| |10 |0 Betonstahl DAPBIVIO 30,000 Aufpreis flr
| |100 |0 Betonstahl V-BIV 250,000 \ferlegen B
Neu F2 | [200 |0 Lagermatten V-LAMA 250,000 Verlegen L:
| |200 |0 Lagermatten
EinfgenF3 | [200 0 |Lagermatten MSCHNEIDEN 100,000 Matten schi
| [200 |0 Lagermatten MBIEGEN 150,000 Matten bieg
Léschen F4
Rickgangig F5 < N
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 8
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D. PLANVERWALTUNG

Fir jeden Plan muss der richtige Auftrag ausgewahlt werden. Der Plan kann in verschiedene
Bauteile (Teilplane) aufgeteilt werden, fir welche die gesamt zu liefernde Stlckzahl definiert
werden kann. Nach Eingabe der Positionen kann diese mit zwei Funktionen Uberprift werden:

Plankalkulation ist die kurze gewichtsmaBige Zusammenfassung fir den Plan
Die Stahlliste ist eine Positionsliste (auf dem Bildschirm oder Drucker) einschlieBlich

der grafischen Darstellung

B Pléne - 102616 = BE3
D e | X | & | 9 W 4| w127 Bl 8| @ B || pB | B B Preisliste (1389 £
Plan heilplan Stahl}Maﬂen\Elemente} Zubehor ‘Ubersicht\Vorgabezeiten‘ Plan-Nr j-Index AT-201 / A

TPLID 1- = 11X Pos-Anzeige je Teilplan
Position 1 |:| Schneiden Baustelle
Stiick (Plan) 24 Stlick (VK) 24 Stlick (Prod) 24
@ (Plan) 8,0 mm g (VK) 8,0 mm @ (Prod) 8.0 mm
Lange (Plan) 1820 m Lange (VK) 1,820 m Lange (Prod) 1,720 m
Stahl-Nr (Plan) I Stahl-Nr (VK) I Stahl-Nr (Prod) V|
Biegeform-Nr 612 Hinweis (VK) Hinweis (Prod)
Vorgabe Biegerolle Auswahl Biegerolle 32
Vorgabe Prodlinie Auswahl Prodlinie |StirrupB1
Veredelung
PosNr | Stahl{ Stuck | Durchm | Lange BF Lange Prod | GewichtVK | GewichtProd | Gesal A
1 44
[ | 2 16 12,0 14,000 1 14,000 198,91 19891 22 | 10
[ | 3 16 120 3780 1 3,750 5371 53,28 6 10 44
[ | 4 IV 8 16,0 16,620 1 16,590 210,08 209,70 13 15
| 5 IV 99 100 3,020 508 2916 184,47 17812 29 15
[ | 8 IV 12 120 3520 612 3,371 37.51 35,92 4
[ | 7V 4 120 3,380 612 3,231 12,01 11,48 1
[ | 8 IV 12 100 2,080 508 1,956 15,25 14,48 2 44
[ | 2 I 8 140 3810 207 3,749 36,88 36,29 3y
< > ma Biegefarm-Nr (Prod) 612
Léschen F4 VK Bemaien (F6) | | Prod BemaBen (F7) Freigeben (F8) Staffel (F11) Muften anlegen Stahl in Stiick abrechnen
Veredelung setzen Rucksetzen
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 9
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EPlane - 102622 =B
0o IS =] @ x & = 2 || 4> |78 2| g m B @ % Wi B Preisliste _ 4
Plan heilplan‘stahl Maﬂen‘EIemenIe} Zubehir ‘UbersichﬂVorgabezeiieh‘ Plan-Nr /-Index BO-01 /

TPLID 1- = 1 X Pos-Anzeige je Teilplan
Position @ Vorgabe Prodlinie Auswahl Prodlinie MeshCut+MeshBend
Stiick (Plan) 85 Stiick (VK) 85 [ ] schneiden Baustelle  Stiick {Prod) 85
Mattentyp R188A Mattentyp R188A Mattentyp (Prod) R188A

Lange (Plan) 0,850 Lange (VK) 0,850 Lénge (Prod) 0,850

Breite (Plan) 2,300 Breite (VK) 2,300 Breite (Prod) 2,300

Biegeform-Nr 207 Hinweis (VK) Hinweis (Prod)

Position ‘ Stiick Mattentyp ‘ Lange Breite Biegeformnr | Gewichth
|1 46 Q188A 6,000 2,300 1 1.91¢
| |2 44 Q188A 2,200 2,300 1 67%
| |3 2 Q188A 6,000 0,925 1 3z
| |4 2 Q188A 2,200 0,720 1 g
| |5 2 Q188A 6,000 0,820 1 2¢
| |6 2 Q188A 5,600 0,985 1 3z
| |7 2 Q188A 1,500 1,950 1 17 39 39
| |8 2 Q188A 1,840 2,300 1 2f
|9 65 R188A 0,850 2,300 207 304
< >

Loschen F4 VK BemaBen (F6) | Prod BemaBen (F7) Freigeben (F8) Sum. (VK) (F9) Sum. (Prod) (F10) Mustererfassung ma

LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 10
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BPlane - 102893 [ EEES
D @ B 8 @ x @ x| 8 W <[> » @28 Bls = B | % W Preisiste 1389 8 4
Plan heilplan‘Stahl‘Maﬂen}Elemente Zubehir \UbersichﬂVorgabezeiieh‘ Plan-Nr /-Index  AT-201.1 | A
TPLID 1- 5 e 11X Pos-Anzeige je Teilplan

Position |1
Artikel-Nr SBA12 Sichtbetonabstandhalter 12ecm
Matchcode SBA12
Faktor 1 Prod.Menge Hinweis
Menge 1 250,000 St - 250,000 A
Menge 2 250,000 St -
Gewicht 170,750 kg = 170,750
Preis St - 3
Gesamtwert 0,000
Rabatt 0,000 % -
Position Artikelbezeichnung Faktor Menge1 Einheit 1 Gewicht Preis Gesamtpreis

Muiffen anlegen

Léschen F4

Sichtbetonabstandhalter 12 cm
| |2 Abstandhalter m. Ki. 10 ¢m 1 125 st 785 0,000

LENNERTS & PARTNER GmbH
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E. ELEMENTE

Mittels der Funktionalitaten fir die Erstellung von Elementen lassen sich sehr schnell Elemente
verwalten und daraus Stahllisten erstellen. Diese Daten stehen spater auch im Zusatzmodul
Produktionsplanung und Maschinenansteuerung bereit.

= Standardelement

o B ER
0 [} B Hoa x 2 K <« » N 5|6 4
Standardelementnr  [Stiitze Bild 8ffnen
Bezeichnung §lutze
Elementnr STUTZE -
Biegeformnr Menge Stahinr | Du MaBname MaBwert
1 xm2[B] 1 xm1[A L1 *m3[C]
508 xm5[E] 1 xmd[D. L1 10
L2 xm6[F]
L3 xm7[G]
F
Stirrups
Bars D — Wire diameter
A — Wire diameter E — Width
BE - Quantity F - Hsight
< — Length & — Pitch
H - Length
Neu F2 Andern F3 Léschen F4
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 12
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F. MATTENSCHWEISSEN

Dieses Modul erlaubt es, Matten frei zu definieren und mit einer Mattenschweissanlage zu
produzieren. Die Erfassung findet innerhalb des Auftrages statt, wodurch die so erstellten Matten
ebenso auf Lieferschein und Rechnung abgebildet werden kdnnen.

Matten schweiBen X
AT-201.1 A Meshweld N N\ [
1 600x245° ¢
Matte 1 9363 ¢'\ (b\
600 cm 75 cm
240 cm 75 om 5D 28,0,240,7,33x15

Kompakte Ablage

©8,0,180,517,5x15

Du

Stahl- Anfangs-| Anzahl | Abstand Stab- | Stab- | Abstand Doppel-
sorte abstand lAbslénde | lange |versatz| auf Rand | draht |
[\ 8 75 33 15 240 0 r r
v 8 15 5 15 180 0 r r

Neu F2

Loschen F4

Slahl-‘ Du | Anfangs-| Anzahl |Abstand Stab- | Stab- | Abstand |Doppel-
Neu F7 sorte abstand ‘Absﬁinde lange versalz‘ auf Rand | draht
| (v 10 75 il 15 600 0 r r
| (v 10 15 3 15 515 0 [ r T
Léschen F8 || 71 JIHT
Anzeigen Ok

Durch eine Ansteuerung der Mattenschweissanlage erhéht sich die Produktivitat der Maschine
und es entfallen zusatzliche manuelle Eingaben oder Fehleingaben.

G. LIEFEREINHEITEN (KOMMISSIONEN)

Nach der Planeingabe kénnen Sie Kommissionen erstellen. Hier kann definiert werden, welche
Bauteile Sie mit wie viel Stick zu diesem Termin liefern missen bzw. wollen.

H. FUHREN

Mit dieser Funktion kdnnen Sie definieren, mit welchem LKW Sie welche Liefereinheit liefern
mochten. Diese definierte Fuhre ist die Basis fir den Lieferscheindruck.

LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 13
LP-SYSTEM - Informationsmaterial



LENNERTS

& PARTNER cmsn

= Fuhren
0O = i i B @ x G| 2 W 4« » ¥ 7|6130 4
Fuhren Fuhren zusammenstellen FuhrengewichlelUbersichl}
FuhrenNr. 6267 Fraechter Transporttermin | 19.02.2015 00:00
Kommissionen, die keiner Fuhre zugeordnet sind Projekt Liefertermin Versand PLZ Aktualisieren (F5)
Komm.Nr.| Liefertermin | Ladetermin | Versand PLZ ‘ Projekt ‘ Baustelle VersandBez1 ‘ Versandart ‘ max. Lange | m A
| & | 454 08.09.20150 08.09.2015 0(| 96450 9050 | Testprojekt 5.044.11 VA-Versandadresse ab Werk 2,45 0
| |458 14.03.2016 0 14.03.2016 O(| 96450 10001 Tunnel 1 Prasentationsbeispiel ab Werk 6 2%
| |460 14.03.2016 0 14.03.2016 O(| 96450 10001 Tunnel 1 Prasentationsbeispiel ab Werk 6 2.
| |481 14.03.2016 0 14.03.2016 O(| 96052 10011 Neubau Fabrikhalle 8 Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 5 0
| |462 14.03.2016 0 14.03.2016 O(| 96052 10011 Neubau Fabrikhalle 8 Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 5 0
| |458 18.03.2016 0 18.03.2016 O(| 96450 10012 EKZ Lauterer Hhe EKZ Lauterer Hohe - Ostfligel ab Werk 10,4 1.4
| |457 18.03.2016 0 18.03.2016 0(| 96450 10012 EKZ Lauterer Hhe EKZ Lauterer Hhe - Westflligel ab Werk 12 24
463 29.06.2017 0 29.06.2017 O(| 96450 900 Bridge 1 LENNERTS & PARTNER Gmbt ab Werk 12 0
| v
< >
Kommissionen der Fuhre Teillieferung + Positionen
LadeNr | Komm.Nr. Projekt ‘ Liefetermin | Ladetermin Baustelle ‘ Versandart ‘ max. Lénge | max. Breite | Gew. VK | Gew.
Lk 433 10011 19.02.20150C 19.02.2015 0(| Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 5,91 0,349 0,388 (
|| |1 434 10011 19.02.20150C 19.02.2015 0(| Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 7,17 23 2319
|| |4 435 10011 20.02.2015 0C 20.02.2015 0(| Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 16,62 0,797 0,851 (
|| |5 436 10011 20.02.2015 0C 20.02.2015 0C| Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 6,93 23 2237
|| |6 437 10011 20.02.2015 0C 20.02.2015 0(| Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 10,26 1484 5819 L
7 438 10011 20.02.2015 0C 20.02.2015 0C| Neubau Fabrikhalle 8 ab Werk 7,92 0,295 0,830 (
| v
< >
I. LAGERVERWALTUNG

Mit dieser Funktion kann das physikalische Lager und eventuell vorhandene Kundenlager
verwaltet und Uberprift werden. Zugange werden automatisch durch das Bestellwesen verbucht,
Abgange automatisch bei der Erstellung der Lieferpapiere. Gewichtsdifferenzen zwischen den
Verkaufs- und Produktionsgewichten werden automatisch bericksichtigt.

J. ETIKETTENDRUCK

Sie konnen durch die Auswahl der Liefereinheit (Kommission) die Etiketten drucken. Innerhalb
der Liefereinheit (Kommission) wird nach Durchmesser, gerade/gebogen, Plannummer und
Lange sortiert. Mit Hilfe der Fertigungsplanung LP-ProdPlan kénnen die Etiketten je Maschine
gedruckt werden. Die Sortierkriterien kénnen dann je Maschine auch unterschiedlich definiert
werden.

LENNERTS & PARTNER GmbH
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K. LIEFERSCHEIN

Lieferscheine kdénnen fir eine oder mehrere Fuhren gedruckt werden (Einzel- oder
Sammellieferschein). Eine Druckwiederholung ist jederzeit méglich. Bei Bedarf kann dieser auch
vorab auf dem Bildschirm angezeigt werden (gilt fir alle Ausdrucke).

L. RECHNUNG

Hier kdnnen die Rechnungen fir einen ausgewahlten Lieferschein gedruckt werden. Eine
Druckwiederholung ist jederzeit mdglich. Bei Bedarf kann diese auch vorab auf dem Bildschirm
angezeigt werden (gilt fur alle Ausdrucke).

M. VERLEGEN

Das Verlegemodul erlaubt es, komplette Projekte in einem Verlegeprojekt kumuliert oder einzeln
abzurechnen. Verlegeplane kénnen auch manuell aus Lagerartikeln erstellt werden.

Es kdnnen alle Verlegegewichte nochmals abgeandert und Lagerartikel hinzugenommen werden.
Eine Verlegepreisliste stellt umfangreiche Abrechnungsmdglichkeiten zur Verfiigung. Verlege-
gutschriften sind einfach zu erstellen.

N. AUSWERTUNGEN - STATISTIKEN

Selbstverstandlich stehen Ihnen mit LP-SYSTEM auch viele Auswertungen zur Verfigung wie:

J Artikelumsatzstatistik
J Gesamtstatistik
o Lagerbestandsbericht
J Projektumsatz
o Liefermengen
. Wochenilbersicht
o Rechnungsliste
o Lieferscheintbersicht
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 15
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.  ZUSAZTMODULE LP-SYSTEM

A. ANGEBOTSDRUCK - AUFTRAGSBESTATIGUNG - PROFORMA

Mit diesem Modul besteht die Mdglichkeit, nach der Erfassung der Stahl-, Matten- und
Zubehorpositionen ein Angebot oder eine Auftragsbestdtigung direct aus dem Plan-Dialog zu
drucken. Zusatzlich kdnnen Sie nach dem Lieferscheindruck eine Proformarechnung drucken und
diese nach erfolgreicher Priifung zu einer richtigen Rechnung umwandeln.

B. AUFTRAGSBESTANDSLISTE

Projektweise aufgeteilt nach Material wird Ihnen die Gesamttonnage, bereits gelieferte und die
noch offene Tonnage aufgelistet. Anhand einiger Auswahlkriterien kénnen Sie sich die Statistik
dementsprechend anzeigen lassen und auch direkt nach EXCEL lbergeben.

C. BENUTZERVERWALTUNG

Die Benutzerverwaltung erlaubt es, jedem Benutzer bestimmte Arbeitsrechte fir alle
wesentlichen Programmfunktionen im System zuzuweisen. Es kann somit bestimmt werden, ob
ein Mitarbeiter Lese-, Ausfiihr- oder Schreibrechte besitzen soll.

LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 16
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Benutzerverwaltung X

Eenuizer}Gruppen}Rechle\ Niederlassung 1- L&P - Vertrieb = Q
Mitarbeiter Modul/Recht | NL | Mitarbeiterrecht | Standardrecht ‘ eff. Recht ‘ o
- | |Bilder [ | Vollzugriff Vollzugriff Vollzugritf
o — || Bundetiketten [v | Vollzugritt Vollzugriff Vollzugriff
| | Bundriickmeldung [v | Vollzugriti Vollzugriff Vollzugriff
aktuelles PaBwort | |diverse [ |Vollzugritt Vollzugrift Vollzugritt
neues PaBwort || DMS Koenfiguration je Dokum [ Kein Zugriff Kein Zugriff
- Druckerzuordnung [ Vollzugriff Vollzugrift Vollzugriff
Bestatigung — i : i 7
EDOK alle Dokumente [ Kein Zugriff Kein Zugriff
Palwort andern : Elementdefinition [ |Vollzugrift Vollzugriff Vollzugriff
| | E-Mail Server Pllege der Vert [ Kein Zugriff Kein Zugriff
|:| Account sperren || Emailqueue [v | Vollzugriti Kein Zugriff Vollzugriff
| | E-Mailversand Konfiguration | [ Kein Zugriff Kein Zugrift
Gruppen || E-Mailversand Kenfiguration [~ Kein Zugriff Kein Zugrift
Administratoren Etikettendruck [v Vollzugrift Vollzugriff Vollzugriff
Jeder | | Etikettenfarben | Vollzugritf Vollzugriff Vollzugrif
EchlcadinglOREralors " | Fahrtenbericht v Vallzugrit Vollzugril Vollzugrif
|| Fahrzeugstamm [ | Vollzugriff Vollzugriff Vollzugriff
: Fehlerarten [ | Vollzugriff Vollzugriff Vollzugriff
| | Fertigungslos [v | Vollzugritt Vollzugriff Vollzugriff
| | Fibuparameter [v | Vollzugritt Vollzugriff Vollzugriff
|| Fuhren [v | Vollzugritt Vollzugriff Vollzugriff
|| Fuhrenlistendruck [v  |Vollzugriti Vollzugriff Vollzugriff
|| Fuhrenscheindruck [v  |Vollzugriti Vollzugriff Vollzugriff
|| Gesamtstatistik [v  |Vollzugriti Vollzugriff Vollzugriff
|| Geschéftspartner B Vollzugrift Vollzugriff Vollzugriff
| | Gewichtssammelblatt [v Vollzugrift Vollzugriff Vollzugriff
|| Gewogene Durchmessergew [v Vollzugrift Vollzugriff Vollzugriff
|| Gutschrift [v Vollzugrift Vollzugrift Vollzugriff v
[ PRRRGWEY o 1 O [ SRS R gy = LS llms e nidd LI [ PR 7 LW PN | PR 7}
OK Abbrechen Ubernehmen

D. EINKAUF UND CHARGENVERWALTUNG

Mit diesem Modul kdénnen Sie Bestellungen auf einfachste Art und Weise erstellen und diese
automatisch anhand von Wareneingangen ins Lager einbuchen. Selbstverstandlich sind auch
Teillieferungen madglich. Buchungstechnisch wird nach den Geschaftsarten wie Lager, Strecke
oder Zukauf unterschieden. Beim Einbuchen des Wareneingangs besteht die Méglichkeit, alle
Informationen wie z.B. Chargennummer, Zertifikate, Stahlgiite, Barcode extern usw. flr die
Charge zu hinterlegen.

Eine Auswertung mit noch offenen Bestellmengen und noch nicht verbuchten Wareneingangen
infomiert den Benutzer immer Uber den aktuellen Stand.

LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 17
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Pl

B Bestellung o B E3
D@ @ BB H & X & 2 Wo4 » o B|2737 1
Bestellung POSiﬁOheh\Ubersicht‘ Dokumente
Bestellnr 2813 PosNr |1 Mitarbeiter: 999999/LP
Artikelnr / Matchcode |BIV08W BIVOBW Betonstahl IV 08 mm WR i
Bestelltext
Menge 10.000,000 kg =
Preis 500,000 EUR /1 to - Betrag ( ohne Rabatt) 5,000,000
Rabatt 0,000 % - (mit Rabatt ) 5.000,000
Fertig
Neu F2 PosNr| Artikelnr Artikel- Matchcode | Menge Mengen- Preis Pe | P-Einh. | Rabatt | Rabatt- Betrag Betrag E
bezeichnung ginh. einh. | {(ohne Rabatty {mit Rabatt)
Einfigen F3 BIVOSW | Betanstahl IV BIVOBW .000,000 kg 500,000 1 to 0,000 % 5000000  5.000,000[¥
e I P BIVI2WR  Betonstahl IV |BIVI2WR 000,000 kg 450,000 1 to 0,000 % 900,000 900,000
LoschenF4 | |3 BIV10-18  Betonstahl IV | BIV10-18 000,000 kg 800,000 1 o 0,000 % 7200000  7.200,000[
Rlckgangig F5( |
Fertig Setzen ||
Offene Mengen :
¢ | >
Gesamtgewich[kg] 24.000,000 Gesamtbetrag (chne Rabatt) 13.100,000 (mit Rabatt) 13.100,000
Neue Bestellung
E. ELEKTRONISCHER DOKUMENTENVERSAND
Dieses Modul deckt folgende Funktionalitdten ab:
. Versand von PDF-Dateien per Mail aus LP-SYSTEM
o Ubertragung von Daten in einem Standardformat von L&P als Textdatei per FTP bzw.
Windows-Verzeichnis
o Ubergabe an Archivierungssystem mit Verschlagwortungsdatei in einem
Standardformat von L&P (CSV oder XML)
F. FREMDSPRACHENMODUL
Folgende Dokumente kénnen in unterschiedlichen Sprachen gedruckt werden:
. Etiketten
. Positionsliste
. Lieferschein
o Rechnung
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 18
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G. FRUHWARNSYSTEM

Zusatzlich zur Funktionalitdt der Kreditlimprifung, berlicksichtigt das Frihwarnsystem auch
Lieferscheine, die noch nicht fakturiert wurden bzw. auch Plane, die zur Produktion freigegeben
aber noch nicht geliefert wurden. Somit wird nicht nur geprift, ob der Kunde bereits sein
Kreditlimit Gberschritten hat, sondern auch, ob der Kunde mit der Fakturierung der offenen
Lieferungen sein Kreditlimit Gberschreiten wird.

H. GRAFISCHE AUSGABE MATTENOPTIMIERUNG

Dieses Modul erlaubt es, zu der im Grundmodul enthaltenen Verschnittoptimierung flir Matten
eine grafische Verschnittliste auszudrucken.

. IMPORT VON BVBS-DATEIEN DIREKT VON CAD-SYSTEMEN

Die BVBS-Schnittstelle wurde in Zusammenarbeit mit namenhaften CAD-Herstellern,
Maschinenherstellern und der LENNERTS & PARTNER GmbH entwickelt.

Mit ihr ist es moglich, Bewehrungsdaten aus der CAD in LP-SYSTEM zu Ubernehmen, ohne dass
die Positionsdaten nochmals eingegeben werden miussen. Dieses Modul wird sehr gerne in
Fertigteilwerken eingesetzt, da diese fast alle Plame aus der eigenen CAD-Abteilung erhalten
und diese somit nicht mehr manuell erfassen miissen.

> Dies bedeutet eine enorme Zeitersparnis fir die Arbeitsvorbereitung

J. IMPORT UND EXPORT VON PLANEN IN EINE ANDERE NIEDERLASSUNG

Sie kénnen Plandaten aus LP-SYSTEM exportieren und in einer anderen Filiale importieren. Auf
diese Weise kdnnen Positionsdaten sehr einfach zwischen zwei Firmen ausgetauscht werden.

K. KAPAZITATSPLANUNG

Mit diesem Modul kénnen Sie sich sowohl eine tabellarische, als auch eine grafische Ubersicht
Uber die Projektkapazitaten in einem bestimmten Zeitraum ausgeben lassen. Sie kédnnen in allen
Soll-Spalten den Soll-Wert fir das einzelne Projekt fir das entsprechende Material im
entsprechenden Monat eingeben.

Danach kalkuliert das Programm die Restlaufzeit und zeigt Ihnen in der Grafik die Auslastung.
Somit haben Sie immer einen Einblick, wie viel bereits zu dem Projekt geliefert wurde und was
noch offen ist.

LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 19
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L. KREDITLIMITPRUFUNG

Dies beinhaltet die Uberpriifung der vorhandenen Salden, welche aus der FiBu-Import werden,
mit dem in LP-SYSTEM hinterlegten zuverlassigen Saldo des jeweiligen Kunden. Wird der
zulassige Saldo des Kunden Uberschritten, erfolgt eine Warnmeldung.

Wir Gberprifen gerne flir Sie, ob ihr vorhandenes Finanzbuchaltungssystem einen Export der
Salden an LP-SYSTEM zulasst.

M. LADEKONTROLLE

Nach Auswahl einer Fuhre werden alle Positionen aufgelistet und kénnen z. B. per WLAN-Scanner
eingescannt werden und die Daten werden direkt ans System Ubermittelt und aktualisiert.

Nach Fertigstellung erhadlt man eine Liste mit allen fehlenden und falsch geladenen Positionen.
So hat der Mitarbeiter immer einen genauen Uberblick, was auf welchem LKW verladen wurde.

N. LISTENMATTENMODUL

Mit dem Listenmattenmodul haben Sie die Méglichkeit, Listenmatten mit Biegeform, Ldnge und
Breite zu erfassen. AuBerdem kdnnen Sie hinterlegen, ob die Matte geschnitten, gebogen,
gewalzt, hochduktil oder eine Zweiachsmatte ist. Dementsprechend werden dann die Aufpreise
automatisch berechnet und auf der Rechnung ausgewiesen.
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HListenmatten o BE3
S W« | n AT Preisliste 1389 &2
Lima Plan-Nr /-Index AT-201.1 ] A
TPLD1- - = 1 x Lager Pos-Anzeige je Teilplan
Position 3
Artikel-Nr LIMA2-1012 ... Lima 2-Achs-Matte 10-12 mm

Matchcode LIMA2-1012 i

Faktor 1 Prod.Menge
Menge 1 55,740 kg e 55,740 Hinweis
Menge 2 55,740 = z
Gewicht 55,740 kg - 55,740

Lange 4,000 Breite 1,800

Biegeform-Nr 5
Schneiden |:| Hochduktil |:| Durchmesser05

|:| Biegen |:| Sonderdyn 400
Walzen |:| Feldsparmatte
Zweiachsmatten [] Doppelstab R=250 h=76
Preis / 1| kg - S=359
Gesamtwert 0.000 W=92
Rabatt 0,000 % =

Position Arikelbezeichnung Faktor Menge1 Preis Gesamtpreis Linge

Lima 2-Achs-Matte 10-12mm |1

Léschen F4

O. OFFLINE-ANSTEUERUNG VIA PDF-BARCODE

Bei dieser Form der Maschinenansteuerung wird ein Zweidimensionaler Barcode (PDF-Barcode)
im BVBS-Format auf die Etiketten gedruckt. Es wird keine Verkabelung zur Maschine bendtigt
(Offline), da dieser Barcode bereits alle notwendigen Daten beinhaltet. Es entfallen die
Eingabezeiten an der Maschine sowie damit verbundene Eingabefehler.

P. PREISGLEITKLAUSEL

Das Modul dient zur Vereinfachung von Preisgleitungen. Es ermdéglicht eine automatische
Nachkalkulation einer gelieferten/fakturierten Menge in einem bestimmten Zeitraum.
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Dadurch wird ein erheblicher Aufwand, die notwendigen Daten zur Nachfakturierung zu
ermitteln, erspart! Auf Basis der erhaltenen Werte kann je nach Ergebnis eine Gutschrift oder
Rechnung erzeugt und gedruckt werden.

Q. STAHLHANDEL

Mit diesem Modul kénnen auf den Stahlhandel ausgerichtete Auftrdge vereinfacht und schneller
bearbeitet werden. Aufwendige Optimierungen entfallen in diesem Bereich. Die Bereiche Biegerei
und Stahlhandel kdnnen nebeneinander laufen.

Auf Auftragsebene werden alle fir die Auftragsabwicklung notwendigen Daten zu einem Kunden
erfasst:

e Kundenanschrift und Lieferanschrift

« Versandangaben wie Versandart und Versandzusatz
e Zahlungsbedingungen fiir den Auftrag

e Liefertermin des Auftrags

Zum Uberblick tragen die Anzeige von Dokumentennummer und Dokumentendatum fiir
Lieferschein, Beleg und Rechnung bei. Damit ist leicht ersichtlich, welche Dokumente zu diesem
Auftrag noch gedruckt werden missen. Zusatzlich werden Informationen zu Anlage und
Bearbeitung des Auftrags dargestelit.

Die Positionserfassung wird durch aktuelle Bestandsdaten und Statistikdaten zur aktuellen
Position unterstitzt. Den Positionsdaten sind die Auftragsdaten gegenlibergestellt. Die
Bestandsdaten bestehen aus aktuellem Bestand, verfligbarem Bestand und reserviertem
Bestand.

Der Preis-Info-Dialog gibt Auskunft tiber den Preisverlauf eines ausgewahlten Artikels und liefert
Angaben Uber:

» Lagerbestandswerte wie Reservierung und Verfligbarkeit
e Verlauf der Einkaufspreise in den Lagerbewegungen
e Verlauf der Verkaufspreise in den Lagerbewegungen

Folgende Ausdrucke sind mdglich:

e Arbeitsschein mit der Liste aller Positionen
e Auftragsbestadtigung

e Lieferschein

» Chefbeleg als Proformarechnung

e« Rechnung
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B Stahlhandel
D = B b &g 2 K| » M IT]61 B Preisliste 1027 @
Auftrag Positionen ‘Ubersichtl
Position 7 e
Matchcode LTZ-CFF-25 Befestigungsblech 25 mm
Artikel-Nr  LTZ-CFF-25 - flr runde A12-Muffen
Position Auftrag
g a - LTZ-CFF-25
Umsatzart L*Lager - 1 Swenne 340,80 749,06
Anzahl ! Span. % 94,40 17.58
20,000 St = Prod.Menge
o 20,000 S 20900 Gewicht b %3
M 2 ! t b H
eng_e EK-Ez 1,010
Gewicht 15,000 15,0004g = 1010 |st
Preis 19,00 ; 1 St - R 2020 351194
5,00 % =
Rabat Werl-VK 361,00 4.261,00
Gesamtpreis 361,00 Bestand reserviert verfiigbar
0,000 St 0,000 0,000
Laschen F4 Position Artikelbezeichnung1 TPName Faktor Menge1 Preis Gesamtpreis | Gesamtgewicht
Zuordnen | b 1 KNIPEX Rabitzzange 300mm L 1 20 20,00 400,00 12,00
- | |2 Drehmomentenschllissel 70275 L 1 15 20,00 300,00 0,30
20 [Em || =gy Abstandhalter DINKI L 1 20 5,00 100,00 0,50
6 Arbeitshandschuhe L 1 20 5,00 100,00
7 Befestigungsblech 25 mm L 1 20 19,00 361,00 15,00
| |8 Matte N94V verzinkt L 1 50 60,00 3.000,00 795,00

R. STANDARDSCHNITTSTELLE ZU EXTERNEN WARENWIRTSCHAFTSSYSTEM

Mittels dieses Moduls kann eine Anbindung an ein bereits vorhandenes Warenwirtschaftssystem
erfolgen, um dort alle bendétigten Daten fir die Erstellung des Lieferscheins und der Rechnung
zu erhalten.

Ebenfalls in diesem Modul enthalten sind die hierzu bendtigten Schnittstellen flir den Import von
Artikel- und Kundenstamm in LP-SYSTEM. Fir eine genaue Definition der Ablaufe bzw.
Anpassungen setzen Sie sich bitte vorher mit uns in Verbindung.

S. VERLEGEN

Das Verlege-Modul erlaubt es, komplette Projekte in einem Verlegeprojekt kumuliert oder einzeln
abzurechnen. Verlegepldne kénnen auch manuell aus Lagerartikeln erstellt werden.

Es kdénnen alle Verlege-Gewichte nochmals abgeandert und Lager-Artikel hinzugenommen
werden. Eine Verlegepreisliste stellt umfangreiche Abrechnungsmdglichkeiten zur Verfligung.
Verlege-Gutschriften sind einfach zu erstellen.
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T. VERTRETER-MODUL

Jedem Projekt kann ein im Vertreterstamm enthaltener Vertreter zugewiesen werden. Uber eine
Vertreter-Statistik ist es jederzeit mdglich, die dem Vertreter zugewiesenen Umsatze und
Roherldse fir einen frei definierbaren Zeitraum zu ermitteln.

Eine Vertreter-Monatsiubersicht gibt letztendlich Auskunft {ber alle fir einen Monat
zugewiesenen Umsatze und deren Roherldse.

U. UBERGABE DER ERLOSDATEN AN EIN FINANZBUCHHALTUNGSSYSTEM

Dieses Modul beinhaltet die Ubergabe der Erldsdaten aus LP-System an externe
Finanzbuchhaltungssysteme.

Diese Schnittstelle hat sich als sehr sinnvoll erwiesen, da Sie somit keinerlei Arbeit mit der
ansonsten manuellen Verbuchung der Rechnungen aus LP-SYSTEM haben.

Wir setzen uns mit dem Hersteller Ihres FiBu-Systems in Verbindung und besorgen uns dessen
Schnittstellenbeschreibungen. Nachdem diese Schnittstelle von uns programmiert und getestet
wurde, kann diese sehr schnell in Ihrem Hause eingesetzt werden.

IV.  TECHNISCHER TEIL (FERTIGUNGSPLANUNG)

Die Produktionsplanung erlaubt es, alle in LP-SYSTEM erfassten Projekte, deren Pldne und
Positionen nach wirtschaftlichen und technischen Kriterien optimal und automatisch auf die
Maschinen zuzuteilen. Dabei ist es frei definierbar, wie der Benutzer die wirtschaftlichen und
technischen Kriterien bewertet oder miteinander in Beziehung setzt.

Sind die grundlegenden technischen Angaben zum Maschinenpark, die vielféltig definierbaren
Zuteilungsmoéglichkeiten und Prioritaten einmal im System hinterlegt, erledigt die
Produktionsplanung die Zuteilung der Positionen auf die Maschinen automatisch.

Wurde in LP-SYSTEM ein Plan zur Bearbeitung freigegeben, so erscheint dieser Plan in LP-
ProdPlan in der Auflistung der noch nicht produzierten Plane. Aus diesen Planen kdénnen dann
beliebige Fertigungslose gebildet werden. Fir jedes Fertigungslos wird dann die optimale
Zuteilung auf die Maschinen vorgenommen. Eine manuelle Umverteilung ist jederzeit maglich.

Jeder Biegeform kann auf Wunsch eine bestimmte Maschine zugewiesen werden.

Mit Hilfe von Vorgabezeiten ist es méglich, die Fertigungszeit zu bestimmen. Es werden auch
Tatigkeiten wie z. B. Biegekopfwechsel, Abtransportzeiten etc. bericksichtigt. Eine
Schichtenplanung erlaubt eine genaue zeitliche Planung der Fertigung.

Statistiken informieren den Benutzer liber die Auslastung des Maschinenparks und die Verteilung
der Positionen auf den Maschinen.
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Wurde das Fertigungslos angelegt, kdnnen Fertigungslisten und Etiketten (inkl. frei definierbarer
Sortierreihenfolge) gedruckt werden. Ab diesem Zeitpunkt stehen alle Daten zur Ansteuerung
der Maschinen bereit.

A. STAMMDATEN
Die Stammdaten sind wie folgt aufgeteilt:
» Maschinenstamm

* Produktionslinien
e Prioritaten

& Maschinenstamm =
D& mB B ® x ) Wi« v onBjas e s 9
Bezeichnung  Blgelbieger1 Maschinen-Nummer 50
Kurzbezeichnung ~ BUgelBieg Typ Blgelbiegeautomat # BB Automatische Riickmeldung

1IST—37| 3/B500BT 4/BSt500S

Stahlsorte verwenden ?

Durchmesserr] 4 [ 6 | 8 | 9 [ 10 [ 12 [ 14 ] 16 | 18 [ 20 | 22 [ 25 [ 256 | 28 [ 32 | 40 [ 50 | 55 |

verwenden? |N  |J J J J J N N N N [N N N N N N [N N
biegen ? N J J J J NN N N [N N N N N N [N N
AnzahlEisenglo |2 2 2 2 1 o o oo o 0o 06 o o o o |o o0
Coiltyp c ¢ ¢ ¢ e

MaxLeistung |0 (300 320 350 400 420 0 © O ©0 0 |0 o0 0 o o |o o

o
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
[=]
(=]

Maxeisenbund | 0 0 0 0 0 0 0
MaxLeistung g

(=]
(=]
o
(=]
(=]
(=]
(=]
o
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
(=]
[=]
(=]

bendtigtes Personal 1 Verliigarkeit[%] 100 Zeitlaktor[%6] |100.0 Atribute
maximale Leistung [kg/h] 350 Tatigkeitsschllssel Production - Zusatzzeiten
Leistungsgrad[%] 100,0 Kosten 0,00 EUR/h BF-Zuordnung
Verschnittanteil 0.0 % Biegerallen
Materialaufpreis 0,00 EUR/to
Maximales Bundgewicht Abschreibung 0,00 EUR/h
Maximale Bundstlickzahl Reihenfolge
Maximale Bundhéhe [mm] Chargenverwaltungstyp Automatische Zuordnung -
Anzahl Magazine Produktionshalle Halle 1 -
ineLi ineLi Sortierreihenfolge 12 i
OnLineLink D OtfLineLink Barcode 1D g |:| Autom. Bundbildung EfgErdiine
|:| 3D fahig Etiketten drucken Off. Chargen
Produktionslisten drucken Radialbiegetahig |:| Nur feste Biegeformen zuldssig Mitarbeiter
Chargen
Barcode Fertigungslos Barcode Plan Barcode Kommission
Barcode Fertigungslos Du |:| Barcode Plan Du |:| Barcode Kommission Du
Barcode Fertigungslos Fix/Biegen trennen |:| Barcode Plan FixBiegen trennen |:| Barcode Kommission FixBiegen trennen
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B Maschinenattribute Blgelbieger1/Bugelbiegeautomat # BB S BEY
=] 2|2 a4

1/ST-37| 4/B500BT 4/BSt500S |

Durchmessermt 4 | 6 | 8 | o | 10 12| 14 16 18| 2 [ 22 25 | 26 | 28 | 32 [ 40 50 | 55 |
Gesamtldnge n 0999 0999 0999 0999 0999
Schenkellinge 600 600 600 600 60O
Schenkellange 4 4 4 4 4
1.Schenkelldng 5 5 5 5 6
letzte Schenke 4 4 4 4 4
Zentral.Schenk 8 8 8 8 10
Zentral. Schenk 250 250 250 250 (250
1.Hakenlénge | 5 5 5 5 5
letzte Hakenlar 5 5 5 5 5
Biegerollendurt 0 0 0 0 o]

Anzahl Winkel maximal 50
Anzahl Winkel duale Aufb.
MindestStilickzahl ungradzahlig 3
Grenze Stlick aufrunden 99999 !
Zeit Biegekopiwechsel 300 S
Zeit Durchmesserwachsel 600 s
Zeil Coilwechsel 800 s/Pos
Zeit Einstellung 300 s/Pos 1 2 3 4 5 & 7
Geschwindigkeit EinzugFix S Ausdehnung max [cm] 220 250 250 150 600 220 150
Geschwindigkeit EinzugBiegen cm/s
Geschwindigkeit Biegen °fs Bevorzugt nach Oben biegen
Zeit Positionieren s/Pos
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® Produktionslinie o B E3
0 ] =] x 2 Ko« » M 73|91 4

Produktionslinie Positionen KranVorgabezeitl Ubersichtl

ProdlinienNr 74 Pos._nr. 1

Maschinennr 52 StangSchn

PosNr | Maschinennr Kurz-Bez

2 53 DoppelBieg
Neu F2 Bl
==z X E] [T

EinflUgen F3 | |

= = Loschen

LoschenF4 |

Rilickgangig F5 [

B. PRODUKTIONSDATEN

Menu:

e Fertigungslos

e Maschinenzuteilung

e Rickmeldung (manuell)

e Liste Produktion/Ausgang

e Liste Produktion Biegeformen

e Liste Produktion Durchmesser je Schicht
e Liste Produktion je Maschine

Zu einem Fertigungslos werden beliebig viele Kommissionen mit ihren Stahl-, Matten- und
Zubehorpositionen zusammengefasst.
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B Fertigungslos
n @ B e x & @ 2 W « » » [33[s6 @
Fert‘Los Kommnr AuftragsnrFS
Fertlosnr Prodstart Prodstart Prodende ‘ Anleger | Status i ‘ Fertlosid A
geplant Ist Ist
| = |3774 15.07.2014 15.07.2014 - 1655 15.07.2014 - 16:5 DM 13 7728 ST T S [T Kommission
B [3775 17.07.2014 17.07.2014 - 14:1/ 17.07.2014 - 14:1 DM 13 7729
(= 3776 25.07.2014 25,07.2014 - 16:4 25.07.2014 - 16:4| DM 13 7730 Rlano] ikt (Reillesgir
| = |3777 31.07.2014 31.07.2014 - 15:4 31.07.2014 - 15:4 DM 13 7731
| = |3778 07.08.2014 07.08.2014 - 11:3 07.08.2014 - 11:3 DM 13 7732 Slicheriplan SlcheriEanios
| = 3779 20.08.2014 20.08.2014 - 10:5 20.08.2014 - 10:5 DM 13 7733
= 3780 08.10.2014 08.10.2014 - 14:0 08.10.2014 - 14:0/ DM 13 7734 Drucken Alles D Nur eigen erstellte Fertigungslose anzeigen
| = 3781 04.11.2014 04.11.2014 - 15:2 04.11.2014 - 15:2 DM 13 7735 ,
| & |a782 12.112014 12.112014-11:1/12.11.2014- 11:1 DM 13 7736 Barcodelise AR
= [3783 12.02.2015 12.02.2015- 15:3 12.02.2015 - 15:3 DM 13 7739 Schnitiste Standard
= 19.02.2015 19.02.2015 - 14:319.02.2015 - 14: Listendruck
| | [3785 20.05.2015 DM 5 774 T
& |3786 18.06.2015 DM 3 7743
| 3787 24.08.2015 DM 0 7704 Sl - S
| |a7s8 08.09.2015 DM 0 8744 Prod Freigabe
W [3789 25.02.2016 27.03.2018- 11:0 DM 7 8745 . RIS
— Zurlicksetzen
| & |3791 29.03.2016 LP 3 8750 v
< N Statistik Ladeeti manuelle Opti
FeITLOSKOITIITHSSIOI’) EtiRestlangen Bundstatus Chargen
Kommni Liefertermin| Fuhrennr | Lfs Rech. |Status| Auf Kommni Plan AuftragsnrFS TPLID|  Teilplanname A Fertigungslospositionen
Abrut 439 SW-206/A 102791 1
439 23.02.2015 6268 v v 11 B 439 SW-203/A 102794 1
| & 440  24.02.2015 6268 v v 13 [ | = | 440 SW-216/A 102781 1 Maschinen
| & 441 25022015 6268 v v 13 I Euo SW-209/A 102788 1 Kammisien
| & | 443 27.02.2015 6269 v v 13 [ = | 440 SW-202/A 102795 1
|E (445 260220156269 [ [V B (=40 | sw-201/A 102796 1 P
| = 446 26022015 6269 v ¥ 13 (= a4 SW-215/A 102782 1
| & | 447  27.02.2015 6269 v v 13 [ | = 223 0B-201/B 102743 1
|| | = (443 | oOB-202/C 102744 1 Stabverbrauch
|| 445 sw-214/A 102783 1
|| | @ [a25  swo13a 102784 1
|| | 445 sw-21A 102785 1 v Proddatum éndern
& > Hinweis dndern
Liefertermin &ndern

Dieses Fertigungslos wird im gesamten System als eine Einheit betrachtet.

Innerhalb eines Fertigungslos findet eine Maschinenzuteilung statt, erfolgt die
Verschnittoptimierung fiir Stangenschneidsysteme und wird die Fertigungsreihenfolge optimiert.

Alle Positionen eines Fertigungslos werden pro Maschine gemeinsam zur Fertigung freigegeben.
Zur Generierung eines Fertigungslos werden alle noch zu produzierenden Kommissionen
angezeigt.

Dabei stehen dem Benutzer zahlreiche Darstellungsmdglichkeiten zur Verfligung: jede
Kommission wird in Ihre Positions- und Gewichtsanteile bzgl. Stahl, Matten und Zubehor
gegliedert dargestellt.

Fir jede Kommission kdnnen alle Positionen (Stahl, Matten, Zubehor) angezeigt werden.

Positionen kénnen auch manuell umverteilt werden. Dazu wird der Benutzer mit einer
automatischen Auswahlfunktion unterstitzt. Durch diese Funktion ist es mdglich, automatisch
Positionen mit bestimmten Kriterien zu markieren. Die entsprechenden Positionen werden vom
System markiert. Es kann eine Maschine ausgewahlt werden, der die markierten Positionen dann
zugeteilt werden. Je nach Systemeinstellung (Parameter/Systemparameter) wird die
Biegemaschine bei einer Doppelbearbeitung automatisch oder vom Benutzer ausgewahlt. Mit
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dem Button ,automatische Maschinenzuteilung" kann den markierten Positionen die Maschine
vom System zugeteilt werden.

Fir Stangenschneidsysteme kann zudem noch eine Verschnittoptimierung aufgerufen werden,
die schon wahrend der Erstellung des Fertigungslos Aussagen Uber Verschnittglite und Reste
liefert. Der Benutzer kann hiermit durch Veranderung der ausgewahlten Plane der Kommission
und erneute Optimierung den Verschnitt der Kommission im Dialog beeinflussen.

Somit hat der Bearbeiter durch diese vielfiltigen Informationen gréBtmdglichen Uberblick Giber
die aktuelle Kommissionierung und kann bei Bedarf die Daten in den Speziellen (Positionsdaten)
kontrollieren.

Da alle wichtigen Daten sofort verfiigbar sind, wird der Benutzer bei der optimalen Planung der
Fertigung bestmdoglich unterstiitzt. Alle interessanten Fragen werden schnell am Bildschirm ohne
Zeitverlust beantwortet. Der Bearbeiter kann sich so auf seine eigentlichen Aufgaben der Planung
konzentrieren und muss nicht kostbare Zeit mit Recherchen vergeuden.

C. AUSLASTUNG

Der Programmpunkt Auslastung ermdglicht es, flir einen bestimmten Produktionstermin die
Auslastung der Maschinen zu lGberwachen.

B Maschinentbersicht (ohne Kran) nach Fertiqungslosen =3
2 L Produktionssicht in Verwendung £ 2
Prod.Start geplant /Ist-Start sz ) . 100 (&l [ 4 A
Tage verscheu [{ 15 Befresh Fe"'gungs"’se:;:::;am It Start [¥] Fertig ngut:ilsmse [¥] Matten 880 £EiRiGIal
Prod.Start geplant andern Andern [ mit Gitter [ start geplant Position Ubersicht Elemente Zubehsr -
MansSchn [ [ 3589 (Fertig)
Lagermatte [ 3590 (Fertig)

MattSchn [ 3591 (Fertig)

Zubehor | 3592 (Fertig)
[:;:l:‘l:\":;:_‘— 2093 (Fertia)
DoubleB2 | Il 3534 (Fertig)

RichtBieg1 3595 (Fertig)
SingleBens | L Il 3596 (Fertig)
StangSchnd | [l 3597 (Fertig)
StangSchn4____ . 3598 (Fertig)
Stangscms—- 3599 (Fertig)

2::3::;— [ 3600 (Fertig)

Stirrup3 | 3601 (Fertig)

012345678 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 Ml 3602 (Fertig)
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D. MASCHINEN

Alle in Ihrer Biegerei vorhandenen Maschinen werden hier exakt abgebildet. Fir jede Maschine
werden Maschinentyp (Stangenschneidsystem, Bligelbiegeautomat, Richt- und Schneideanlage,
Biegemaschine, usw.) und Bearbeitungsmdglichkeiten definiert.

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

Ist 'schneiden’ fiir einen bestimmten Durchmesser zugelassen, wird das verwendete Material
eingegeben, wodurch eine korrekte Lagerbuchung mdéglich wird. Fir jede Maschine werden
weitere fertigungstechnische Kriterien, wie Faktoren fir die Berechnung der
Fertigungsvorgabezeiten, Verfligbarkeit usw. definiert.

Je nach Maschinentyp werden zusatzlich spezielle Daten erfasst, wie z. B.

« verfugbare Rollendurchmesser

e Standard-Lagerlagen

« Boxenplan

e Ausdehnung der Maschine (flr Prifung der Biegeform auf Blgelbiegeautomat)
e Leistungsdaten (fiir die Berechnung von Vorgabezeiten)

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

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

Optimierungs-Reihenfolge

Die automatische Zuteilung der Maschinen erfolgt bei der Erstellung der Kommissionierung der
Plane und/oder bei der Eingabe der Stahllistenpositionen

Bei der automatischen Zuteilung der Maschinen wird zuerst gepriift, ob fir die Biegeform der
Position eine fixe Vorgabe der Maschine vorliegt (siehe Definition der Biegeformen). Ist dies der
Fall, erfolgt eine Prifung, ob die Position auf der Maschine anhand der fertigungstechnischen
Restriktionen (siehe Definition der Maschinendaten) gefertigt werden kann. Ist die Prifung
positiv, wird die Position der angegebenen Maschine zugeteilt.

Sonst wird nach der Reihenfolge, die in der Prioritatenliste angegeben ist (siehe Definition der
Prioritdten), jede Maschine gepriift, ob von ihr die Position gefertigt werden kann, solange keine
Zuteilung getroffen werden konnte.
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Ist eine Maschine gefunden, erfolgt je nach Systemkonfiguration eine Kapazitatspriifung, 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 gegenwartigen
Auslastung den Maschinen zugewiesen.

Sind alle Positionen zugeteilt, wird fiir jede Maschine eine individuelle Reihenfolgeoptimierung
durchgefihrt, die die Positionen nach dem Wirtschaftlichkeitsprinzip anordnet. Dabei wird nach
der benutzerdefinierten Reihenfolge (siehe Definition der Maschinendaten) verfahren.

Unnétige und zeitintensive Wechsel der Bestliickung der Maschine (Durchmesser Stahl, Biegerolle
usw.) werden so vermieden.

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

Prioritaten

Fir jede mdgliche 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 kénnen minimale und maximale Schwellwerte (Lange, Stlickzahl,
Gewicht) angegeben werden, die dann die Zuteilung beeinflussen. Hierbei besteht auch die
Méglichkeit, bestimmte Maschinen fiir eine Bearbeitungsart/Durchmesser fir die Zuteilung zu
sperren, d. h. diese Maschine wird dann bei der automatischen Aufteilung der Positionen auf
Maschinen nicht bericksichtigt (steht aber dennoch fiir manuelle Zuteilungen durch den
Benutzer zur Verfigung).

Die in Ihrer Biegerei verfolgte Philosophie wird so vollstandig im System abgebildet und der
Automatisierung zugrunde gelegt.
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B Priorititen El=E
D e =] x 2 K <« » n 2|4 a4
Prioritdten PrioProdiinien ‘Ubersich(‘
PrioGruppe 2 BSt500S Bend zu biegende Eisen
StahiNr 4 BSt500S
ProdlinienNr 81 PileWire
Durchmesser 12 - [ gespent [T standardProdiinie [ verwendungNur3D
Prio | Prod| Bezeichnung Inhalt Gesperrt| StandardProdiinie| 3D | Verkn Stlick Lange[cm] Gewichtlkg] | Biegungen | Stlick St A
81 PileWire KorbSpiral I '
2| 72 StirrupB2 BiigelBieg2 - e
Neu F2 3 71 StirupB1 BlgelBieg1 I e
e | | 4] 73 StraightB RichtBieg - N
Einfligen F3 | | 5| 75 Shearline1+SingleBer StangSchn1+ManBieg r [~ [ und 21
L’j@ﬁmﬂm | | 6/ 80 CutBendl StangSB2 I— 7 [ und 4
oschen || 7| 79 CutBend2C+CutBend StangSB1-S+StangSE r " und 10
Riickgdngig F5 || 8] 76 Shearline2+8SingleBer StangSchn2+ManBieg r -
| | 9] 77 Shearine2+SingleBer StangSchn2+ManBieg r N
| | 10/ 78 Shearine2+RadiusBe StangSchn2+RadiusBi I— T
| | 11 83 Shearinel+SingleBer StangSchni+ManBieg r 7 [Tlund 21
| | 12| 87 CutBend2C+CutBend StangSB1-3+StangSE r [~ [ und 10
| | 13| 84| Sheariine2+SingleBer StangSchn2+ManBieg r r
| | 14| 85| Shearline2+SingleBer StangSchn2+ManBieg r N
15| 86 Shearline2+RadiusBe StangSchn2+RadiusBi I— T v
[ 1 anl Al AL AL a LT T [l = [
< >
Prio + Prio - Bearbeiten

Lagerlédngen

In Abhangigkeit der vorhandenen Bestandslangen kann angegeben werden, welche Langen (frei
definierbar) welchen Durchmessers (6mm bis 28mm) als Lagerléngen verfiigbar sind.
Positionen, fir die eine passende Lagerlange gefunden wird, werden dann nicht mehr auf eine
Schneidemaschine zugeteilt, sondern vom Lager direkt enthommen. Diese Positionen werden
pro Kommission auf einer separaten Fertigungsliste ,Lagerlangen™ vermerkt.

Druckerzuordnung

Fir jedes Dokument kann angegeben werden, auf welchem Drucker die Ausgabe erfolgen soll.
Statistiken und Auswertungen im Verwaltungsbiiro, die Etiketten und Fertigungslisten in der
Produktionshalle - durch die variable Druckerzuordnung sind alle Mdglichkeiten offen und
jederzeit anderbar.
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V. ZUSATZMODULE LP-PRODPLAN

A. VERSCHNITTOPTIMIERUNG FUR STANGENSCHNEIDSYSTEME

Aufgrund der modularen Programmierweise kann die Stangenoptimierung fir unterschiedlichste
Stangenschneidsysteme eingesetzt werden. Folgende Kriterien finden bei der Optimierung
Beriicksichtigung:

B Schnittliste ==
g 2 9
Fertigungslos 3784 Stangenschneider? Stahlsorte BSt500S set Standard
Nr Stab | Du | Eisen | Zyklen | gleichz | Schnitte Lange Plannr Pos | Etikettieren| Posbiegen | Boxnr | Boxstat| B-Nr | Schrott Rest V8% A
1 1400 25 1 S-210/A B
[ M | 11,838 SW-203/A 101 [ v 202 0 106
[ 11,838 SW-201/A 101 v v 204 [} 106 0,064 0.000 046
2 1400 25 1 1 1 1 10,260 8-210/A 2 r v 111 [} 117
: 21,838 SW-215/A 101 [v v 208 1 108 0,084 0,000 048
[ 3 1200 25 1 1 1 110,260 8-210/A 2 v v 111 1 117
11,438 SW-213/A 101 r v 202 [} 106 0,302 0.000 252
: 4 300 25 1 1 1 11,438 SW-213/A 101 [v = 202 1 106
[ | 11,438 SW-212/A 101 [ v 102 4 106 0,124 0,000 413
LA 5 600 25 1 1 1 11438 SW-212/A 101 v v 102 [} 106
21,438 SW-216/A 101 [v v 104 [} 106
: 11,438 SW-202/A 101 ' = 106 [} 108 0,248 0,000 413
LA 6 600 25 1 1 1 11,438 SW-202/A 101 v v 106 1 106 0,562 4.000 76,03
[ M 7 1400 28 2 1 2 111,196 S8-201/A 2 r v 112 [} 117
12542 SW-209/A 101 v v 115 [} 108 0.262 0.000 187 M
_ _ Staebe Gewicht Schrott _ Rest ‘ _ ‘ Bedart -
@25 3.00m 1 11,550 kg 0477 ky 4.13%
600m 2 46,200 kg 3.119kg 675% 15,400 kg 3333% 46,20
1200m 1 46,200 kg 1,163 kg 252% 46,20
14,00m 3 161,700kg 0,739kg 0.46 % 161,70
@28 14,00m 4 270,480 kg 5,062 kg 187 % 27048
hd
gesamt: 536,130 kg 10,560 kg 197 % 15,400 kg 287 % —{
Anzahl Zylken
Ok Abbruch Lagerlangen Standard Optiparam Start Opti Pos-Liste Stablinge andern 8
Set 1-Standard Anzahl Positionen
11

Flexible Vorgabe der Lagerlangen

In Abhangigkeit der vorhandenen Bestandslangen kann angegeben werden, welche Langen (frei
definierbar) welchen Durchmessers fiir jeden Optimierungsdurchlauf verwendet werden sollen.
Diese Auswahl kann und sollte variiert werden, um das Optimierungsergebnis zu verbessern.

Definition des Boxenplans

Hier werden fir jeden Stangenschneidautomaten die Anzahl der Bahnen sowie die darin
enthaltenen Boxen des Ablagesystems an der Maschine angegeben. Die Nummerierung der
Boxen kann auf drei unterschiedliche Arten erfolgen (horizontal, vertikal sowie
benutzerdefiniert). Zusatzlich muss flir jeden Boxtyp eine maximale Lange vorgegeben werden,
damit das System die einzelnen Positionen korrekt in die entsprechenden Boxen ablegen sowie
aufgrund der Lange nicht zu produzierende Positionen erkennen und abweisen kann. Falls
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gewulnscht, kann eine bestimmte Bahn festgelegt werden, auf die noch zu biegende Eisen
abgelegt werden missen. Ansonsten werden noch zu biegende Eisen genauso behandelt wie
gerade Eisen.

Frei definierbare Maschinenparameter

Fir jeden Durchmesser kann der Benutzer die maximale Anzahl von Eisen definieren, die
gleichzeitig eingelegt werden kénnen. Sinkt aufgrund von Abnutzung der Schere deren Leistung,
kénnen diese Werte selbstverstandlich an die Gegebenheiten angepasst werden.

Um einen Uberblick tiber die Produktionsdauer der Positionen einer Schnittliste zu erhalten, wird
die Moglichkeit geboten, maschinenspezifische Zeitangaben (Fordergeschwindigkeit, ...) zu
beriicksichtigen. Optional kann vorgegeben werden, ob und in welchem MaBe Toleranzen jeweils
flir gerade und zu biegende Eisen in die Optimierung einflieBen sollen.

Eine mogliche Restlangenangabe bewirkt eine Aufteilung des Verschnitts in Schrott und Reste,
d. h. in Abhdngigkeit dieser Angabe erscheinen deren Anteile in der spater beschriebenen
Statistik.

Einstellung von Systemparametern

Dieser Punkt stellt das Kernstiick der Optimierung fir den Anwender dar, denn durch die hier zu
treffenden Einstellungen bietet sich ihm die Mdglichkeit, in erheblichem MaBe den Ablauf der
Optimierung zu beeinflussen. Alternativ kann der Benutzer in Abhangigkeit des bisherigen
tatsdachlichen Produktionsablaufs wahlen, ob die Positionen der unterschiedlichen Plane plan-
bzw. durchmesserbezogen abgearbeitet werden sollen, d. h. ob ein begonnener Plan mdglichst
schnell bzw. sukzessive alle Positionen eines Durchmessers abgearbeitet werden sollen
(natlrlich 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.

Zusatzliche Eigenschaften

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

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

Der Einsatz der Stangenoptimierung erniedrigt den Aufwand des Personals an der Maschine
(Reduzierung der Eingabe, manuelles Optimieren), so dass bei gleichem Arbeitsaufwand eine
hoéhere Auslastung der Maschine und somit eine hohere Produktivitat erreicht wird. Dies hat zur
Folge, dass eine héhere Tonnage durchgesetzt wird und dadurch niedrigere Produktionskosten
pro Tonne entstehen.
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Bisherige Erfahrungswerte haben gezeigt, dass der Einsatz der Stangenoptimierung eine
Erhéhung der Produktion am Stangenschneidsystem (mit Ansteuerung der Maschine) um 30%-
40% nach sich zieht.

B. ONLINE-MASCHINENANSTEUERUNG

Die Maschinensteuerung Ubertragt die Daten der in LP-ProdPlan gebildeten Fertigungslose nach
Abruf an die Maschinen.

Hierbei werden die Daten mittels eines Kabels (LAN) an die jeweilige Maschine Ubertragen. Der
Abruf der Daten erfolgt mittels einlesen bzw. scannen des Barcodes, der sich auf dem Etikett
oder einer Barcodeliste befindet.

Es ist jederzeit mdglich, die Produktion zu unterbrechen, andere Positionen vorzuschieben und
spater wieder fortzufahren. Auch kann die Reihenfolge der Abarbeitung immer noch frei gewahlt
werden.

Damit ist, trotz Ansteuerung der Maschinen, immer noch eine flexible Produktion méglich. Es
entfallen die Eingabezeiten an der Maschine sowie damit verbundene Eingabefehler.

Folgende Maschinentypen wurden bereits angesteuert:

e Biligelbiegeautomaten

e Stangenschneidautomaten

e Richt- und Schneideanlagen

e Richt- und Biegeanlagen

e Richt- und Schneideanlagen mit Biegeeinrichtung
« Doppelbiegeautomaten

e MattenschweiBanlagen

e Spezialmaschinen - auf Anfrage

C. AUTOMATISCHE DATENRUCKERFASSUNG

Die automatische Datenriickerfassung rundet das Bild der Biegereildsung mit Online-
Ansteuerung ab. Man versteht hierunter die automatische Rilickerfassung aller produzierten
Positionen in der Fertigung.

Der Mitarbeiter, der die Maschine bedient, meldet sich zu Beginn mit einer Ausweiskarte, die
einen Barcode enthélt, an der Maschine an. In kurzen Absténden werden standig alle Maschinen
nach fertig produzierten Positionen abgefragt.

Diese Daten werden in LP-ProdPlan gespeichert und in Balkendiagrammen grafisch dargestellt.
Damit ist es méglich, einen fortlaufenden, aktuellen Uberblick tiber den Fertigungsfortschritt zu
erhalten.
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Die Datenrilickerfassung registriert WER WANN WELCHE POSITION UM WIEVIEL UHR WIE LANGE
produziert hat und steigert somit die Transparenz in Ihrer Fertigung erheblich.

D. PRODUKTIONSPLANUNG LIGHT

Die Lightversion beinhaltet nur diese Funktionalitaten:

o Verwalten von Maschinen

o Vewalten von Produktionslinien

. Vewalten von Prioritaten

o Automatische Maschinenzuteilung

E. ZENTRALE SCANNERGESTUTZTE POSITIONSRUCKERFASSUNG MITTELS BARCODE

Mit diesem Modul kdénnen in LP-SYTEM oder LP-PRODPLAN Positionen rickerfasst werden.
Voraussetzung hierflir ist ein am Etikett vorhandener Abrissstreifen, auf den ein Barcode
gedruckt ist.

Dies dient zur Produktionskontrolle d.h. nach Fertigstellung der Positionen wird der Abrissstreifen
abgetrennt und mittels eines Scanners eingelesen und somit zurlickgemeldet. Dies ist auch lber
einen WLAN-Scanner moglich.
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VI.  VORGEHENSWEISE INSTALLATION

A. KRITERIEN ZUR AUSWAHL DER MASCHINE

Die wichtigsten Kriterien, die eine Fertigungsplanung zu berlicksichtigen hat, liegen nattrlich in
Ihrem eigenen Ermessen. Das hei3t, dass Sie entscheiden kénnen, ob sie die optimale Planung
so akzeptieren wie sie vom System vorgeschlagen wird oder ob Sie in gewissen Teilen des
Fertigungsablaufs Prioritdten setzen wollen.

Sie erhalten von uns einen Fragenkatalog, der die Abarbeitung Ihrer Auftrage wiederspiegelt.

Fir jede Maschine werden spezifische Werte erfasst:

o technische Daten (AusmaBe, Leistungsdaten, usw.)

o minimale und maximale Schwellwerte (Léange, Stick und Gewicht)
J Lagerléangen

o Werksbunde (Stick, Lange, Gewicht)

. Sonderformen (Stehbligel, usw.)

o Ringe und Spiralen

B. VERKABELUNG

Die Verkabelung zwischen dem Maschinensteuerungs-Server und Maschinen erfolgt abhdngig
lokaler Gegebenheiten und Ausstattung der Maschinen Uber das lokale Computernetzwerk oder
Uber separate serielle Verbindungen. Die Installation dazu nétiger Kabel und Gerate erfolgt durch
den Kunden aber in Absprache mit L&P.

Die Stromversorgung der Gerate flur die Datenriickerfassung erfolgt, falls méglich, mittels einer
Abzweigung von der Stromversorgung der Maschine. Sollte die betreffende Maschine Uber keine
Stromversorgung verfligen, so ist nur dann eine zusatzliche Verlegung eines stromzufiihrenden
Kabels durch den Kunden notwendig.
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LAN-WLAN Verkabelungsschema

WLAN

WLAN-AP1/AP2

Biro

Arbeitsplatz

LP-Datenbankserver

LP- Maschinenserver

17. Mdrz 2016

LAN Kabel

Wireless Yerbindung

o
6 Ladekontrolle

Access Point

MT2090

Maschine mit LAN-Anschluss

[

Intranet
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Digi Cannect 5P
LAN-Portserver L
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Cradle

Maschine mit RS232 Schnittstelle

I Maschine

o i

Cradle MT2070

Portsarver TS2

Rickmeldung fur Offline-Maschinen

by L&P

® 1ug

Cradle MT2070

LAN Partserver
Digi connazt SP.
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C. BARCODE-HARDWARE FUR DIE MASCHINEN

Die Barcode Hardware (Scanner, Portserver und verschiedene Konverter fiir jede anzusteuernde
Maschine und alle Maschinen mit Rickerfassung) empfehlen wir, Giber L&P zu beschaffen. Diese
werden dann bereits vorkonfiguriert an den Kunden geschickt.

Die Verkabelung zu den Maschinen sollte von einem Lieferanten vor Ort durchgeflihrt werden
aufgrund der klirzeren Reaktionszeiten.

D. SOFTWAREPFLEGE- UND WARTUNGSVERTRAG

In enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden werden die Programme standig weiterentwickelt
und Innovationen durch Updates weitergegeben. Unsere Unternehmensphilosophie ist es, einen
héchstmdéglichen Grad an Kundenzufriedenheit herzustellen. Dies allein bedingt den standigen
Kontakt mit unseren Kunden. Sei es durch Besuche unseres AuBendienstes, Arbeitskreise,
Kundenbefragungen oder ein kurzes Telefonat. Unsere Erfahrungen haben gezeigt, dass es nicht
sehr viele Softwarehersteller gibt, die sich nach der Installation so intensiv um Ihre Kunden
bemuihen!

Zwei nicht zu unterschatzende Punkt sind die Hotline sowie die Fernwartung. Unter einer
speziellen Telefonnummer erhalten Sie stédndig Auskunft zu Anwendungsfragen. Unsere Hotline-
Mitarbeiter kénnen nicht nur die Software perfekt bedienen, sondern kennen sich auch mit allen
Arbeitsablaufen der Biegerei aus. Schwerwiegendere Probleme, wie sie z. B. nach einem
Stromausfall auftreten kénnen, werden per Fernwartung unverziglich behoben. Wir haben damit
die Mdglichkeit, in Ihrem System evtl. Softwarefehler zu lokalisieren, zu beheben und Ihrem
Hardwarelieferanten evtl. Hardwaredefekte vorab mitzuteilen.
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VII. SYSTEMANFORDERUNGEN
Stand 1. Januar 2018

A. FILESERVER/DATENBANKSERVER

Mindestanforderung

. Intel Xeon Dual-Core, 4 GB RAM
o min. 80 GB frei Festplattenkapazitat
. Microsoft Windows Server 2012 R2 inkl. Servicepacks
o Microsoft SQL Server 2012 R2 Standard Edition inkl. Servicepacks
Hinweis: Diese Datenbank gehdrt nicht zum Lieferumfang der Biegerei-Software!
J Microsoft .NET-Framework 4.0 oder héher
J Fur zusatzliche Software sollte entsprechend mehr Speicher berlicksichtigt werden
Empfehlung
o Intel Xeon Quad-Core, 8 GB RAM DDR3
o Redundante Festplatten (RAID 1, RAID 10), SCSI oder SAS
. 120 GB Festplattenkapazitat oder mehr (z. B. 2 x 36 GB + 2 x 72 GB)
o Netzwerkkarte 1 Gbit-System oder schneller
. CD-ROM-Laufwerk
J MS Windows Server 2016
. Microsoft SQL Server 2016 Standard Edition Version inkl. Servicepacks
Hinweis: Diese Datenbank gehért nicht zum Lieferumfang der Biegerei-Software!
J Microsoft .NET-Framework 4.0 oder héher
o Datensicherungssoftware evtl. mit SQL-Agent
o Fur zusatzliche Software sollte entsprechend mehr Speicher berlicksichtigt werden

B. TERMINALSERVER

Mit der Terminal Server Technologie von Microsoft muss man nicht mehr zwangsldufig auf
Produkte anderer Technologietréger wie CITRIX zuriickgreifen. Die Nutzung dieses Dienstes ist
es wert, Uberlegt zu werden, gerade im Hinblick auf bestehende altere Arbeitsplatze, die noch
nicht ersetzt werden sollen. Diese Losung bietet die Mdglichkeit, im Netzwerk die notwendige
Leistung fir Anwendungen, die Verwaltung von Resourcen und damit verbundene
Sicherheitsaspekte zentral zu administrieren.

Wenn Sie dariber nachdenken, eine solche Lésung flir die EDV einzusetzten, so reden Sie bitte
vorher mit Ihrem lokalen System- und Hardwarepartner sowie mit dem technischen Personal in
unserem Hause Uber eine derartige Installation.
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Aus Performance- und Sicherheitsgriinden sollte fir den Terminalserver immer ein separater
Server verwendet werden. Nur bei geringer Benutzeranzahl (bis ca. 5 Benutzer) ware ein
gemeinsamer Server eine mogliche Ldésung. Dabei missen aber die standardmaBigen
Sicherheitseinstellungen filr die Verzeichnisse restriktiv angepasst werden.

Empfehlung fir einen separaten Server:

o Intel Xeon Quad-Core, min. 8GB RAM

. Gespiegelte Festplatten ca. 72 GB

o Netzwerkkarte

. MS Windows 2012 R2 oder Citrix Metaframe
C. DRUCKER

Mindestanforderung

o 1 Stlick, mit passendem Windowstreiber
o im Netzwerk verfiigbar (z. B. am Fileserver, Printserver)
Empfehlung
o 2 Stick, mit passendem Windowstreiber
J Es kénnen auch Laserdrucker mit mehreren Schachten verwendet werden
o im Netzwerk verfiigbar (z. B. am Fileserver, Printserver)

D. ARBEITSPLATZ

Mindestanforderung

. Intel Xeon 2GHz, 1 GB RAM

J Grafikkarte mit einer Auflésung von min. 1024 x 768 Pixel

J Maus

J Microsoft Windows 7 Professional

. Microsoft .NET-Framework 4.0 oder hdher

J im Netzwerk integriert

o Flr zusatzliche Software sollte mehr Speicher bertlicksichtigt werden
Empfehlung

. Intel Core i5, 3 GHz, 3 GB RAM

. 19" TFT-Flachbildschirm
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o Netzwerkkarte 1 Gbit-System oder schneller

J Maus

J Grafikkarte mit einer Aufldsung von min.1280 x 1024 Pixel

. Windows 10 Professional

o Microsoft .NET-Framework 4.0 oder héher

o im Netzwerk integriert

J Fur zusatzliche Software muss mehr Speicher berlicksichtigt werden

E. MASCHINENSERVER (NUR BEI ONLINE MASCHINENANSTEUERUNG)

Empfehlung
o wie Arbeitsplatz, aber zusatzlich
J 19" Monitor
o serielle Schnittstellen nach Absprache mit LENNERTS & PARTNER
o Fernzugriff auf die PC-Console via RDP-Freigabe oder ahnlich

F. FERNWARTUNG

o IP-Router oder
o Einwahl Gber RRAS bzw. RAS auf Windows Server bzw. Workstation oder
o VPN-Verbindung nur Uber Microsoft Client
. Terminalserverzugriff auf den Server
. Teamviewer v.11
G. USV
Empfehlung
o Online- oder Interaktiv-USV
o 1000 VA
. verwendbar flr Fileserver, Maschinenserver
Alternativ
. Online- oder Interaktiv-USV
o 3000 VA oder starker
o Managementsoftware far NT
o verwendbar flir gesamte EDV (je nach Ausristung)
LENNERTS & PARTNER GmbH Seite 42

LP-SYSTEM - Informationsmaterial



LENNERTS

& PARTNER cmsn

Bei Neubeschaffung oder Aufristung sollte die empfohlene Hardware als Grundlage verwendet

werden.

Werden auf den Computern weitere Softwareprodukte verwendet, so sind entsprechend deren

Angaben Erweiterungen einzuplanen.

Wir mdchten darauf hinweisen, dass es sinnvoll wdre, verschiedene Hardwareersatzteile auf

Lager zu halten, um moglichen Ausfallen (z. B. Defekt, Diebstahl) entgegenzuwirken.

Sollten Sie noch Fragen haben, dann setzen Sie sich am besten vor der Anschaffung oder

Erweiterung mit uns in Verbindung.

LENNERTS & PARTNER GmbH
MohrenstraBBe 12

96450 Coburg

Deutschland

Webseite:
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]
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Telefon: +49 9561 80400

Telefax: +49 9561 804040

Mail: vertrieb@lennerts-partner.de
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