LENNERTS & PARTNER GmbH

LP-SYSTEM

Software fur die Bewehrungstechnik

Kommerzielle Software
Technische Software

Maschinen-
ansteuerungen

Softwareldsung LP-System Seite 1
J:\Dokumente\Lpsystem\informationsmateria\DE\Infomat_Deutsch_Emailvorlage.Doc, Version vom 07. April 2011, Bearbeiter: Weitz



L

LENNERTS & PARTNER GmbH

I. SCHEMATISCHER ABLAUFPLAN DER BIEGEREI-SOFTWARE LP-SYSTEM...........cc...... 4
Il. KOMMERZIELLER TEIL v vttt e e et e e e e e e e e e e 5
F N =1 0 10 4T F= 1 (=7 o H PP U PP PPPP 7
B, GESCNA S DA .. oo —————————————————— 7
C.  AURTAGE/IPIOJEKIE ..o 8
D.  PlanVEIWaIUNG ..o ————— 9
E. [T 0 g T=T o (TP PP PP PPPPPPPPPN 11
F. MALENSCRWEISSEIN ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e s e aanbbbeeeaaaeeaannns 12
G. Liefereinheiten (KOMMISSIONEN).......ccciiiiiiii e 12
H.  BUKETENAIUCK. .. ..eeii ittt e e e e e et e et e e e e e e s s aanbbreeeaaaeeaanns 12
I 0 01T o DT PPUT T RTOPPPPPPRTPTO 13
J. LIETEISCRIEIN. ...ttt e e e e e e st bbb e e e e e e s s s aabbbbeeeeaaeeaanns 13
Ko RECNNUNG (oo 13
L. BESTEIIWESEIN ...ttt ettt e e e e e ettt e e e e e e e e s aabba e be e e e e e e e e e annbrrneeaaeeeaann 13
M. LagerVEIWAITUNG ... ———— 13
N B VY 1 o =T o R 14
O.  SEANINANAEL ...t e e e e e e e r e e e e e e e neeeas 14
P.  EINGAabe MOdUI ... 16
[ll.  TECHNISCHER TEIL (FERTIGUNGSPLANUNG).....ccciitiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeaee e 17
I =1 0 10 41 F= 1 (=] o E PP UPPUPUPPPRPTN 17
T o (oY (8] (i o] g 1T F= 1 (= o LU T PP PPPTPPRPR 20
C.  AUSIBSTUNG oo 22
[ T IV = T-Tod o 1T 1= o (PO PP P PP OUOUPPPPPPPN 22
1. OptimIierungs-REINENTOIGE .......uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii i 22
2. 1o ¢= L= o [T TP TP UPPPPPRPTPN 23
3. [ To 1= = TaTo =T o P OO P TP PPPPPPPTPN 24
4, (D] Te (=AU o (e [ [V oo [P PP 24
E.  Verschnittoptimierung flir Stangenschneidsysteme ........ccooooiiiiiiiiiiiiiiiie 24
IV.  AUTOMATISCHE DATENRUCKERFASSUNG........cuvvieieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesnenens 26
V. LIEFERKONTROLLE ...eteiie ettt e e e e e e e e e ens 27
Schematischer Ablaufplan der Biegerei-Software LP-SYSTEM Seite 2

Version: 07. April 2011



~ 11 .

LENNERTS & PARTNER GmbH

VI.  MASCHINENSTEUERUNG ..ot e e e 27
VII. VORGEHENSWEISE INSTALLATION. ...e it 27
A, Kriterien zur Auswahl der MasChINE ..o 27
B, VErKAbBIUNG ..o 28
C.  BArCOOE HAIOWAIE .....coiiiiiiiitiieiee ettt e e e et e e e e e e e s e bbb e e e e e e e e e e e annnreeeeas 28
D. Softwarepflege- und WartuUNgsVertrag .......oooovviiiiiii e 28
VIII. SYSTEMANFORDERUNGEN ... .ot e 29
A, Fileserver/DatenDaNKSEIVET ............eeiiii ittt e et e e e e e e abb e e e e e e e e e e e s aaneeees 29
B, TEIMUN@USEIVE ...ttt e e e e e ettt e e e e e e e aabb e e et eeaaeeeaaaabbbrneeaaaeaaannns 29
O B (¥ [ox (=] T TP PP TS PPPRPPPPR 30
D.  AIDEISPIAIZ..ccc oo 30
E. Maschinenserver (nur bei Online Maschinenansteuerung).........cccccccvvvvviieee, 31
F. T VY= T A (U] [0 PP PP TT TP 31
T U YT PO P PP T PPPRPPPPR 32
Schematischer Ablaufplan der Biegerei-Software LP-SYSTEM Seite 3

Version: 07. April 2011



LENNERTS & PARTNER GmbH

l. Schematischer Ablaufplan der Biegerei-Software LP-SYSTEM

Projekt Auftrag
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Fuhre Fertigungsplanung
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Il Kommerzieller Teil

Nachstehend erhalten Sie eine Kurzbeschreibung des kommerziellen Teils unserer
Software fur die Bewehrungstechnik von LENNERTS & PARTNER. Das Programm ist

strukturiert wie folgt:

Stammdaten
Geschaftspartner
Auftrage/Projekte
Planverwaltung

E=l Plane M=l B

DlsleglE] | 2 x| g[2(@] | ] ET
F'IanI Teilplan Stahl |Matten| Elementel Zubehﬁll Ubersichtl Vnrgabezeitenl Plarhr #Index |32-I EJI
TRLID [1-— =] |
‘Yorgabe Prodliniel 'I Auzwahl Prodlinie |
Position I'I.U Yargabe Biegerollel Auzwahl Biegernllel
Stiick (Plar) | 25 Stiick (VK] | 25 Stiick [Prod) | 25
@i [Plan] I 12| @ NK]I 2] A & [Prod) I 12 mm
Léinge (Plan) | 2200 ™ Lange (vK)| 3200 ™ Léinge (Prad) | 3170 m
Stahl-Nr [Flan] I E1 Stahl-Mr [‘JK]I E1 Stahl-Mr [Prod] I E1
Biegeform-Mr I B11 Biegeform-Mr [Prod] I B11
Hirwveis [vE] | Hirweis (Prad) |

BF-Frod

Lange Prod

160
113,11 160

45°

Loschen F4 K. Bemalben [FE] | Prod Bemalen [F7) Freigeben (F8] Staffel [F171)
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Version: 07. April 2011



N 13

LENNERTS & PARTNER GmbH
E=l Plane M=l B
Dl | 2 x| Sl2(@® A FE ET
F'IanI Teilplanl Stahll Mattenl Elemente £ubehar |Ubersicht| Vnrgabezeitenl Plarhr #Index |32-I EJI
TRUD |1 -~ i I
Pazition |3,D
AdikebNr [DE150 [
Matcheode  [D5150 |Distanzztreiten 150 mm Rabatt oo | =l
Fakkor I'I
Menge 1 | a0.00 ISt =l
Menge 2 | 50,00 [ =
Gewicht 7760 kg =
Preis 280 4 1] =l
Gesamtpreis I 1.744.00
Lischen F4 | Position Atikelbezeichnung Faktar Mengel Praiz Gesamtpreis
1.0: Digtanzztreifen 100 mm 1 il 1840 1.417 80
2.0% Distanzstreifen 50 mm 1 50 18.20 910,00

Liefereinheiten (Kommissionen)
Fuhren

Eingangsrechnung
Lagerverwaltung

Etikettendruck

Lieferschein

Rechnung

Verlegen

Kommerzieller Teil
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A. Stammdaten

Beim Initialisieren des Systems werden die meisten Stammdaten eingegeben und

mussen nicht mehr geandert werden. Zum Beispiel Artikel, Warengruppe,
Etikettenfarbe, Frachttyp usw.

Dls{etiEr] QiG> /6 (v |mjres El
Allgemein |Besténde| Stahll Mattenl Ubersichtl
 Autikel
Autiellr, [108
Matchcode I‘IDB—
Atikelhaupt/-unterguppe | 2 | o[ |Stah|
warenhaupt/-untergruppe | 100 | 10 . |BST TC& B
Bezeichnung 1 [BST TCA 55 6 mm
Bezeichhung 2 |
Bezeichnung 3 |
Atk eltest |
Abrechnungzcode |MAT
Sachkonta [TC 55 Material |
 Einheiten
Eingabesinheit m Gewichtsein, lm
Einheit 1 [kg -] ekt
Einheit 2 =] Faktart[
Einheit 3 = Gewicht [ kg
Giitig
IV war | bis |
B. Geschaftspartner

Bei den Geschéaftspartnern handelt es sich um alle Firmen, mit denen Sie in Kontakt
stehen, z. B. Kunden, Lieferanten, Spediteure etc. Jeder Kunde mul} lediglich einmal
im System angelegt werden, auch wenn er mehr als einem Projekt zugeordnet wird.

Jeder Geschéaftspartner kann mehrere Kontaktpersonen haben. Diese Funktion kann
als Telefonbuch genutzt werden.

Kommerzieller Teil
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0l=letl=rE =l

9@ W« | |7

[ (O]

ki

Geschaftspartner | Kontaktpersonl 0] etailsl

GP-NIISSSSBS

Anrede IFilma
MName ILENNEHTS & PARTMER GmbH

— Sachbearbeiter / Verkaufer

Werk gufer I I
Anlegen ||_P
Bearbeiten ILP

ADatum [17.06.1997
B-Dratum |1 7.06.1997

Mame2 IKompIettlﬁsungen fiir PCA¥ernetzung

Mame3 Iund Automatisisrung
Strae [Mohrenstrabe 12
wzFzp | 4 [aseEn
it [Coburg
Telefon [09561/80400
Telefax |19561/804040
Anzprechp. |

WEB-Seite Ihttp: /vy lennerts-partner. de

Qrt |Eoburg

Umsatz Ifd. Jahr I
Unnsatz Yoriahr |

Bundesland

j USHID
Gebiet =
Branche x| FiBukto |
Grole I Info
Wertigkeit | =
wishrung (475 i

5 [

e-h ail |inlo@lennerts-partner.de —Abre\jh;:;ng;iai -
— Rechnung O-Fos |
Stralle |MDhrenstraBe12 Kreditlimit |
K2z o ¢ [eeasn Selbstheteilg, |

KL giiltig bis I

[~ Aktiver Kunde
[~ Spenkennzeichen
[~ USt-plichtig

FSW-Dratum I

C. Auftrage/Projekte

Auf der Auftragsebene wird das Projekt beschrieben:

Name der Baustelle
Lieferadresse

Kunde

Preis
Zahlungsbedingungen
Einige andere Kennzeichen

1
Bl Projekt H=]

DE | Fal= 2@ ]

£

Aligemein | Auftragsinfos I Druckintos I Produktionsinfos | Ubersicht |

Projekt-Hr. I 0000001 Malchcndel
Funde |DDD1 2 |Testkunda Fibu

AuftragsHr. |1 Hew | Hinzu ||__6schen|

[ Rahmenauftrag

Angebatseroffiung |1D 01.2000
Auftragsvergabe |25_02_2UUD

Baubeginn |04./00
Bauende |[03/01

Bewehrungsbeginn IDB/DD
Bewehungsende |1 1400

Objektbezeichnung 1 |N eubau Entwicklungszentrum

Obiektbezeichnung 2 |Ersler Baual

bschritt

Objektbezeichhung 3 |

Werkaufer |99998

e

“erlegeleiter |5EIEI4B

[RT

Projektleiter 39339

|LENNERTS & PARTNER

Info-Genatigkeit |1

Igenau j

Ansprechpartner IDDDS1 9

Biegefima [333933 JLENNERTS & PARTNER G

Verlegefirma [333333 JLENNERTS & PARTNER G

Fréchter [339399 JLENMERTS & PARTMER G
Bavfirma I I
Handler [ |
Statiker I I

IH ubert von Goisemn

Provisiohstest |

Bestatigungskennzeichen I_

ﬁauste\len_.l Freisliste... I

EEL

Sachbearbeiter # D aturn

Anlege-Datum [23.05.1397 |KE
Bearb.-Datum |25.04.2000 ILP

Kommerzieller Teil
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Mit diesen Informationen bendtigt das System nun lediglich Informationen tUber die
Preisstruktur und Plane und alle Rechnungen werden korrekt gedruckt.

|
ES Preisliste - auftragsspezifisch [_ O] =]

DlletlEr Blal=| 2l2(@® ] v [mFE—

Al

Allgemein| Artikelpreise| WEPeise |

Warenhaupt-/unterguppe [ 100 /[~ 10 | [BSTTCASS

Matchcode [Dad

Standsrdpreisliste =
Aulprsisarticeint [527 _...| [Dimensionsaufpreis fir TCA
Aufpreis [ EET I =] = Summenpreis
Rabatt | [ = [ susweisen
iejoe o ¥ AbrKiresl MATDASEVSTRVERL
EWPreis [
futpreat [ 7] dufpreisgunelage [ =]

AtikeNr
100 (10 iBSTTCAGS bstverl
Neurz | 100 20 iBSTTCHS DA2
Einfigen F 200 20 :Baustshlgtter & BSTGWERAL
100 20 BSTTCHS bstverl
e | 200 130 Baustahlgiteer AU BSTGVERL
Filckaenamie] [

D. Planverwaltung

FUr jeden Plan mul} der richtige Auftrag ausgewahlt werden. Der Plan kann in
verschiedene Bauteile (Teilplane) aufgeteilt werden, fur welche die gesamt zu
liefernde Stuickzahl definiert werden kann. Nach Eingabe der Positionen kann diese

mit zwei Funktionen Uberprift werden:

Plankalkulation ist die kurze gewichtsmallige Zusammenfassung fur den Plan
Die Stahlliste ist eine Positionsliste (auf dem Bildschirm oder Drucker) einschlief3lich

der grafischen Darstellung

Kommerzieller Teil
Version: 07. April 2011
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B Pline M=l B
Dol | S |%| Sl9l@® ([ [ T
Plan| Teiplan| Stahi Matten | Elemente| Zubshi| Ubersicht]| Vorgabezeien] Plnki tndes [221 [

TRUD |1 - =] |

Pasition [1.0 Vorgabe Frodine [ +] Auswahi Prodirie. |
Stiick [Plan]|—23 Shiick, NK]|—23 [~ Schneiden Baustelle Stiick [Prod] |—23

M attentup [Plan) |4HE65 - | Mattentyp [‘JKI.-’-‘-.QEE— M attentyp (Prad) IAQEE—
Lénge Plan)[ 2500 Lange (K[ 2500 Linge(Prod) [ 2500
Breie (Plan) [ 2400 Breie (WK™ 2400 Breits (Prod] [ 2,400
Biegeform-er—Em Hirweis (4] Hinwseis (Prod) |

- Puozition Stiick, M attentyp Lange Breite
T oo AQES E.000 2 400
3.0:45 ALES 2,000 2,400
? 100 100
50

Loschen F4 K. Bemalben [FE] | Prod Bemalen [F7) Freigeben (F8] Sum. [¥E] [F3] Sum. [Prod] [F10]

M attenoptimierung E
o = AT B

Matten | i atter auf B austellel

ArtikelMr Lange Breite Mutz- Mutz- Stiick | Schnitt- | Anzshl | Anzahl- | Anzahl Brutto- Metto- | Yerzchnitt

| »

Lange Breite lange | Schnitte | L-Schhitte| Biegungen gewicht | gewicht [%]
AQBS-E00 5.00 240 E.00 2.40 10 0.00 1] 0 Qi 74880 74880 0.00
ALJEE-EO0 .00 240 5.00 240 ikl 480 2 i} 21 BX3E8:.  BEBAD 1667
AQBS-E00 6.00 240 2.50 2.40 1 240 1 i} 2 7488 31.20 58.33
ALJEE-E00 £.00 240 E.00 240 15 480 2 i} 181123200 112320 0.ao

2.77056: 253360 EH

Start | SchlieRen |

Kommerzieller Teil Seite 10
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Auftrag 1 Plan 321 250400 11:28

HAUZ A
testafasf

Liefertermin: 22 042000 00:00

10 x AQGS G600 11 x AQGSS 600 1= AQGS GO0 15 x AQGS GO0
20 1.07 1.0° 3.0°
=]
] o =
(3] [
240
240 240 a0
g| (1.0 g
o (&)
g | | 240
| | 200
240
(2]
| | f
240 |____J L___J 240
=
E. Elemente

Mittels der Funktionalitidten fur die Erstellung von Elementen, lassen sich sehr schnell
Elemente verwalten und daraus Stahllisten erstellen. Diese Daten stehen spéater auch
iIm Zusatzmodul Produktionsplanung und Maschinenansteuerung bereit.

[l standardelement {STEL) =

0 gEC] |elx 2 R

Standardelementrt
Bezeichnung | Erstes Element
Elernentrr had
Biegeformnr Menge Stahlr | Du b ahname
L4 wmS[Breite]
i3 15 . L
) / /
/ [
L1 /
/ |1
L1 /
/ d
1 /
/ / d
L
NeuF2 I Andern F3 I Liischen F4
Kommerzieller Teil Seite 11
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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 kénnen.

Matten schweilien (ELRM)

=
Flan-Mr # Index |2 MSW -
e ; |_| I looox215
eilplannarne | Pozition [{ P
Element |Matte Anzahl |1 ‘a@ga(@
o
a8
- &
Lange : ISUU H Uberhang unten : |.5 H 10
Breite:|215 H (berhang rechts : |1D H G10,0:215,560x 15

Horizantal

Stahl- Du | Doppel- | Anfangs- | Anzahl Abstand | Stab- Stab- Abstand
zarte draht abstand | Abstande lange verzatz | auf Rand

NeuF2 | —+| 4 10 5 60 15 215 1] [

Loschen F4 |

Wertik.al

Stahl- (o 17] Doppel- | Anfangs- Anzahl Abstand | Stab- Stab- Abstand
zorte draht abstand | Abstinde lange verzatz | auf Rand

Neu F7 | —+ 4 12 - i5 20 10 300 a [
Lazchen F8 |

Anzeigen Ok
| |

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

G. Liefereinheiten (Kommissionen)

Nach der Planeingabe kdnnen Sie Kommissionen erstellen. Hier kann definiert
werden, welche Bauteile Sie mit wieviel Stliick zu diesem Termin liefern mussen bzw.
wollen.

H. Etikettendruck

Sie kdnnen 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-FertPlan kdnnen

Kommerzieller Teil Seite 12
Version: 07. April 2011
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die Etiketten je Maschine gedruckt werden. Die Sortierkriterien kbnnen dann je
Maschine auch unterschiedlich definiert werden.

l. Fuhren

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

J. Lieferschein

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

K. Rechnung

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

L. Bestellwesen

Das Bestellwesen mit den Bestellungen und Wareneingangen dient zur Ubersicht der
offenen Lieferungen der Lieferanten. Beim Wareneingang werden zusatzliche
Informationen fir Walztoleranzenkontrolle und Chargenverwaltung erfaldt. Mit der
Walztoleranzenkontrolle a3t sich die Einhaltung der geforderten Toleranzen
Uberprufen und auswerten. Mit der Chargenverwaltung |af3t sich der Materialfluf3 in
der Produktion verfolgen und man kann dem Kunden eine Ubersicht tiber das fir
seinen Auftrag verwendete Material geben.

M. 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 bertcksichtigt.

Kommerzieller Teil Seite 13
Version: 07. April 2011



L —

LENNERTS & PARTNER GmbH

N. Verlegen

Mit dem Verlegemodul wird der Fortschritt der Verlegearbeiten auf der Baustelle
Uberwacht. Dazu werden die Verlegeleistungen entsprechend den
Leistungsinformationen von den offenen Mengen abgebucht. Mit der Moglichkeit,
diese Abbuchungen Verlegepartien zuzuordnen, kann eine Leistungsabrechnung
der Mitarbeiter oder eine Uberpriifung des Subunternehmers durchgefiihrt werden.
Anhand dieser zuriickgemeldeten Verlegemengen werden die
Ausgangsrechnungen erstellt. Dabei werden Gewichtsdifferenzen zwischen dem
Verkaufs- und Produktionsgewicht bei der Rechnungsstellung beriicksichtigt.

O. Stahlhandel

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

Auf Auftragsebene werden alle fur die Auftragsabwicklung notwendigen Daten zu
einem Kunden erfasst:
Kundenanschrift, Lieferanschrift
Versandangaben, wie Verandart und Versandzusatz
Zahlungsbedingungen fur den Auftrag
Liefertermin des Auftrags

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

Kommerzieller Teil Seite 14
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E=! stahlhandel (STHAND) =10z
ol | ] al2 Ml 4] | |eeErees s E g
Auftiag |F'ositionem| Ubelsichtl

Kunderr, [571° T [EE
Mamei |Glasstattar LFS-Dat. |23/02/2004 Beleg-Dat. | Rech.-Dat. |
Name2 [Stahl + Metalbau GrabH LFS M. (4086 BelegMr. | Fechr |
Anzchrift IEinsle\nslraﬂE lat
Kammigsion |33
POt Jo 76275 [Ettingen
Fax ID?243--541313 ™| Spenkenzeichen Kunde
Ligferanschrift IGIasstettEr Zahlungsart|3D Tage Netto / & Tage 2% jJ
er LR >
Arsehit ISlah\+MEla\|bau GmbH Wersandart ID J
|Einste\nstraﬂe 35 Werzandzusatz |
POt [0 [762r5 | [Ettingen
Sachkontenstew. I”ﬁla"‘d d
Litertermmin IZ?JUZR’ZUU?
Ihr Zeichen IAngehnt wom: 0202 04
Proj.-Mr. |
Best -Mr | W Produktionsfreigabe

Anlegen
IALL Anlegedatum | 23/02/2004 Bearbeiten |Mat Berab.-Datum |23/02/2004

Die Positionserfassung wird durch aktuelle Bestandsdaten und Statistkdaten zur
aktuellen Position unterstitzt. Den Positionsdaten sind die Auftragsdaten
gegenubergestellt. Die Bestandsdaten bestehen aus aktuellem Bestand,
verflugbarem Bestand und reserviertem Bestand.

~1oix]
] 1 e I O = T I KN A P | G S |

Auftrag POS\tiDnenthels\chll

Position lW— Ll I_‘ 4|ﬂ
Matcheode [B220GK |H EB 220, gestrahltikonsery. : -
kel [250 000223 _|| Pasition Auftiag
Umsatzart IE -1 j | Spanne lw 'm
dreahl [IT Span. % 1605 1903
Menge | T4E7 iy [k Gewicht & [ e
Mengs 2 | 3467 it & EkEz | =7 J
Gewicht [ omanar | 253090 [ka - werkk [ @834 [ 20856
=

Preis [ a0 /[ 7 e Wertvk nom [ 2mez

Rabatt I 000 Iz j Bestand rezerviert warfligbar
Besamtpesis [ 77308 [ini7a o [2Z74 [7.504

Lschen F4 I Position Artikelbezeichnungl TPMame Faktor Mengel Preiz Gezamtpreis | Gesamtgewicht ﬂ
18.0:HEB 160 gestrahlt & konsery  E 1 2,705 435,00 61,42 s21
18,0 Sagekosten E 1 1 12,00 12,00
20,0 Schrottzuschlag E 1 118.21 54,00 6,38 11821
21.0:1-PE 80 E 2 12,15 385,00 58,00 150,66
22,0¢ Schrottauschlag E 1 150,66 54,00 8.14 150,66 B
230! Winkel B0xd0:5 E 4 E.1 435,00 3992 91,74
24.0; Quadratrobr, sch. B0xB0xE E 1 E .30 41.40 79.26 ﬂ

Der Preis-Info-Dialog gibt Auskunft GUber den Preisverlauf eines ausgewahlten Artikels
und liefert Angaben tber

Lagerbestandswerte, wie Reservierung und Verfugbarkeit

Verlauf der Einkaufs-Preise in den Lagerbewegungen

Verlauf der Verkaufs-Preise in den Lagerbewegungen
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x
Arikel 01888 E| |o188a |Betonstahimatte 01884
Shnliche Artikel anhand von % Wwarenhauptgruppe (" \Wfarenuntergiuppe: I
ArtilelMNr Bezeichnung Bestand reserviert begtellt verfligbar ;I I
H53 Betonstahimatte HS3 | 66,000 210,000 EE.000
KEE4 Betonstahlmatte K.EE4 : 0,000 0,000 0,000 _I aklueller Lagerbestand lw’!it—
K770 Betonstahimatte K770 {0,000 0,000 0,000 " I—ISt—
k284 Betonstahimatte KB24 | 0,000 0,000 0,000 Bishie Been oon
Hidi Betonstabimatie Ni41 | 0,000 .00 0,000 bestelte Menge 18,050,000 [et
N34 Belanstahimatte N34 0,000 0,000 0,000 verfugbarer Bestand 2735000 [3t
POSIEM Positionszuschlag Matte 0,000 0,000 90.558,000 Ikg
o1 Betonstabimatte 0131 0,000 0,000 0,000 |—gm55g|m_
o188 Betonstahimatte (1788 : 0,000 0,000 0,000 I—I_
1684 Betonstahimatte 01884 2735000 18050,000 § 2795,000 - I— I—
ﬂ71 Relrmetahlmatie 17210000 nnnn nnnn LILI s il |_1 el
EF-nfo W nfo
Bewegung Preiz PE Einheit Menge Bewegung Preis FE | Einheit Menge Rabatt | Einheit
18.02.2004 11.50 1i5t 70,00 01.03.2004 BE000: 1itn 100,00 1]
10.02.2004 986 1i5t 00,00 01.03.2004 B50.00¢ 1ito 100,00 1]
29.00.2004 1021 1:5t 200,00 11.02.2004 A2.20: TiGt 2700 B3 %
29.01.2004 986 1i5t 150,00 0.02.2004 42208 1:5t 1.00 705 %
28.01.2004 10.21 1i5t 50,00 21.01.2004 4500; 1ito 400,00 1]
23.0.2004 1021 1i5t 400,00 21.01.2004 4500; 1ito 400,00 1]
23.00.2004 10.21 1i5t 350,00 16.01.2004 38.00; 1i5t 3,00 0
12.0.2004 10,21 1i5t 750,00 09.01.2004 A000; 1ito 54,80 1]
11.12.2003 986 1:i5t 200,00 17.12.2003 056: 1ikg E4.80 1]
03.12.2003 10,04 1i5t 700,00 09.12.2003 42.20: 1i5t 11.00 BB %

Folgende Ausdrucke sind maoglich:
Arbeitsschein mit der Liste aller Positionen
Auftragsbestatigung
Lieferschein
Chefbeleg als Proforma-Rechnung
Rechnung

P. Eingabe Modul

Dieses Modul ist daftir gedacht, es Statikern, Bauuntermehmern oder Stahlhandlern
an die Hand zu geben, damit diese Ihre Stahllisten direkt erfassen und mittels Email
an die Biegerei exportieren kbnnen. Nach dem Import in LP-System kbnnen somit
sofort alle fur die Produktion, Auslieferung und Fakturierung notwendigen Papiere
erzeugt werden.
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Pléne Biegeformen Transfer Fenster Uebersetzen Hife

=101]
Heu | Lusatl | Speichern  |Speichen gnterl Lischen |Eema$sung| @ﬂ ﬂl

Baustellel F'IanI Teilplan Stahll

Teilplan |SEFEW [~
Pasitionzrummer

Stiick
Stahlart

Durchmesser

Lange

Biegefarm

FPoz-Mr| Stahlart | Durchmeszer | Stiick | Lanage | Biegeform| Gewicht

1 Cas0 100 10 213 1101 131

1 Cooza

1 Cas0 100 10 213 110 131 D

1 Cah0 100 10 213 1101 131

1 Cah0 10,0 10 213 11m 131 k—:’l
200

Wahrend Statiker mit einer CAD BVBS-Dateien erzeugen und diese an die Biegerei
senden konnen, mussen alle anderen Geschaftspartner ohne eine CAD dies
manuell tun. Es muss manuell eine Stahlliste erstellt werden und dann per Telefon
oder Fax Ubermittelt werden.

Sobald etwas manuell erzeugt werden mul3, kbnnen Fehler passiern. Aber auch bei
der Ubermittlung kénnen Fehler geschehen oder sind bei einem Fax schlecht zu
lesen.

All diese Fehler-Faktoren konnen mittels des Eingabemoduls verhindert werden.
Zusatzlich entfallt die nochmalige Erfassung der Daten in der Biegerei und die damit
verbundenen eventuellen Fehler.

1R Technischer Teil (Fertigungsplanung)

A. Stammdaten

Das Stammdaten ist wie folgt aufgeteilt:

Maschinenstamm
Produktionslinien
Prioritaten

Technischer Teil (Fertigungsplanung) Seite 17
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B2l M aschinenstamm

= =1 x| Sl2l@ W« m|EE

Bugelbiegemaschine

Biegemaszchine |—t
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B2l Maszchinenattribute Biigelbiegemaschine/Biegemaschine

1/TCA 55
Drurchmesser mm g g 10 12 14 16 18 20 24 26 a0 3E 40 50

Gesamtlange maximal [cm] 300 (300 (300

Schenkellange maximal 300 300 (300

Schenkellange min 5 5 5

1.5 chenkellange minimal 5 5 5

letzte Schenkelange min 5 5 5

Biegerollendurchmeszzer [mm 24 i} 36

3 Anzahl Ruckbiegungen |1—
i Anzahl Biegungen |1 0

4 :
Fi 1 d B
4 Y »
1 2 3 4 |
Ausdehnung mas [cm] | EIE BT EETR N T
=] Prioritaten [_ O]

o s g x| s[2ls «rmeE R

Prigiitdten PrioPradlinien | Uberswchtl

PrioGruppe |3 ISlandard Schneiden und Biggen IBiegen
StahiMr [2 [TCES

Prodlinientr |5 |A|_|T _I

Durchmesser IE 'l " gespent [ StandadProdlinie I VenwendungMuraD
Prio | Prodl Bezeichnung Inhalt ini U Gewicht[kg]
MewF2 AUT+K2 H ;
2 2:5M1-BM K14+5M1+BM+K2 | v ||
EinfiigenF3 |
Lizchen F4
Eiickaataig F5|

Prio + Frio- Bearbeitenl
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Bt Produktionstinie Ik
o @& & % ae | g

Produktionslinie Positionen | KranVolgabezeltl ] berslchtl

‘ Prodlinisenir |1 Fos._r. |1 ‘

‘ Maschinennr |1U |KT4 _I ‘
PosNr | Maschinennr | Kurz-Bez
MNeuF2 |

2 1:5M1

Einfiigen F3 | 3 9: K2
Lischen F4 |

Hiickgangiak]

B. Produktionsdaten

Menu:

Fertigungslos

Maschinenzuteilung

Rickmeldung (manuell)

Liste Produktion/Ausgang

Liste Produktion Biegeformen

Liste Produktion Durchmesser je Schicht
Liste Produktion je Maschine

Zu einem Fertigungslos werden beliebig viele Kommissionen mit ihren Stahl-, Matten-
und Zubehdrpositionen zusammengefalit.

Dlsledl Bl & x| sl20@® o [»urE £

Fertlos

Fetllosry | Anlagedatum | Frodstart Froddan o
E |1 10042000 10042000 33333
Elz 10.04.2000 10,04 2000 93339 3 Suchen Ko |
El3 10.04.2000 £ 10.04.2000 99933 3 Planne
Elé 10,04 2000 10,04 2000 53355 3 [
Els 12.04.2000 12.04.2000 e E] SuchenPlan_ |
Els 18.04.2000 18,04 2000 93333 3
Barcodeliste
Schnilliste
Listendruck
Etketten

E |2 [ 3
El7s 17.04.2000 — [nlE] Fl7s 30491 1 fu
E[187 17042000 [l [miRE! E 157  waTsag 1 AU
E 13 17.04.2000 r .3 E |10z 30495406 1 AU
E[103 17042000 [l [mRRE] Flnz i30a93 1
E 113 30494 1
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Dieses Fertigungslos wird im gesamten System als eine Einheit betrachtet.

Innerhalb eines Fertigungslos findet eine Maschinenzuteilung statt, erfolgt die
Verschnittoptimierung fur 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 Darstellungsmoglichkeiten zur Verfugung:
jede Kommission wird in Ihre Positions- und Gewichtsanteile bzgl. Stahl, Matten und
Zubehor gegliedert dargestellit.

FUr jede Kommission kdnnen alle Positionen (Stahl, Matten, Zubehdr) angezeigt
werden.

Positionen kbnnen auch manuell umverteilt werden. Dazu wird der Benutzer mit einer
automatischen Auswahlfunktion unterstitzt. Durch diese Funktion ist es maoglich,
automatisch Positionen mit bestimmten Kriterien zu markieren. Die entsprechenden
Positionen werden vom System markiert. Es kann eine Maschine ausgewé&hit werden,
der die markierten Positionen dann zugeteilt werden. Je nach Systemeinstellung
(Parameter/Systemparameter) wird die Biegemaschine bei einer Doppelbearbeitung
automatisch oder vom Benutzer ausgewd&hit. 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 des Fertigungslos Aussagen
Uber Verschnittglte 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 vielfaltige Informationen groRtmaglichen
Uberblick Giber die aktuelle Kommissionierung und kann bei Bedarf die Daten im
Speziellen (Positionsdaten) kontrollieren.

Da alle wichtigen Daten sofort verfigbar sind, wird der Benutzer bei der optimalen
Planung der Fertigung bestmdéglich unterstitzt. Alle interessanten Fragen werden
schnell am Bildschirm ohne Zeitverlust beantwortet. Der Bearbeiter kann sich so auf
seine eingentlichen Aufgaben der Planung konzentrieren und mufl3 nicht kostbare
Zeit mit Recherchen vergeuden.
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C. Auslastung

Der Programmpunkt Auslastung ermdglicht es, fir einen bestimmten
Produktionstermin die Auslastung der Maschinen zu Giberwachen.

D. Maschinen

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

Dabei werden die Bearbeitungsarten 'schneiden’ und 'biegen’ pro Durchmesser
erfaldt, d. h. fur jeden Durchmesser wird angegeben, ob die Maschine diesen
Durchmesser schneiden und/oder biegen kann.

Ist 'schneiden’ fur einen bestimmten Durchmesser zugelassen, wird das verwendete
Material eingegeben, wodurch eine korrekte Lagerbuchung moglich wird. Fir jede
Maschine werden weitere fertigungstechnische Kriterien, wie Faktoren fur die
Berechnung der Fertigungsvorgabezeiten, Verfugbarkeit usw. definiert.
Je nach Maschinentyp werden zusatzlich spezielle Daten erfalit, wie z. B.

verfiugbare Rollendurchmesser

Standard-Lagerlagen

Boxenplan

Ausdehnung der Maschine (fur Prifung der Biegeform auf Bligelbiegeautomat)

Leistungsdaten (fir die Berechnung von Vorgabezeiten)

Die Fertigungsreinenfolge (planbezogen, durchmesserbezogen, Biegeformen,
Lange, usw.) ist maschinenabhangig 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 moglich.

1. 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 geprift, ob fur die
Biegeform der Position eine fixe Vorgabe der Maschine vorliegt (siehe Definition der
Biegeformen). Ist dies der Fall, erfolgt eine Priifung, ob die Position auf der Maschine
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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 Prioritaten), jede Maschine geprift, ob von ihr die Position gefertigt
werden kann, solange keine Zuteilung getroffen werden konnte.

Ist eine Maschine gefunden, erfolgt je nach Systemkonfiguration eine
Kapazitatsprifung, d. h. ist die Maschine schon ausgelastet, wird die Position nicht
zugeteilt und die nachste Maschine der Prioritatenliste gepruft. Diese
Kapazitatsberticksichtigung ist optional und kann ausgeschaltet werden; dann
werden die Positionen unabh&ngig von der gegenwartigen Auslastung den
Maschinen zugewiesen.

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

Unnétige und zeitintensive Wechsel der Bestuckung 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).

2. Prioritaten

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 kdnnen minimale und maximale Schwellwerte (Lange,
Stuckzahl, Gewicht) angegeben werden, die dann die Zuteilung beeinflussen.
Hierbei besteht auch die Maoglichkeit, bestimmte Maschinen fir eine
Bearbeitungsart/Durchmesser fur die Zuteilung zu sperren, d. h. diese Maschine wird
dann bei der automatischen Aufteilung der Positionen auf Maschinen nicht
berlcksichtigt (steht aber dennoch fir manuelle Zuteilungen durch den Benutzer zur
Verfligung).
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Die in lhrer Biegerei vefolgte Philosophie wird so vollstandig im System abgebildet
und der Automatisierung zugrundegelegt.

3. Lagerlangen

In Abhangikeit der vorhandenen Bestandslangen kann angegeben werden, welche
Langen (frei definierbar) welchen Durchmessers (6mm bis 28mm) als Lagerlangen
verfugbar sind. Positionen, fir die eine passende Lagerlange 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.

4. Druckerzuordnung

FUr jedes Dokument kann angegeben werden, auf welchem Drucker die Ausgabe
erfolgen soll.

Statistken und Auswertungen im Verwaltungsbiro, die Etiketten und Fertigungslisten
in der Produktionshalle - durch die variable Druckerzuordnung sind alle Moglichkeiten
offen und jederzeit &nderbar.

E. Verschnittoptimierung fur Stangenschneidsysteme

Aufgrund der modularen Programmierweise kann die Stangenoptimierung fur
unterschiedlichste Stangenschneidsysteme eingesetzt werden.

Folgende Kiriterien finden bei der Optimierung Berticksichtigung:

Flexible Vorgabe der Lagerlangen

In Abh&angigkeit der vorhandenen Bestandslangen kann angegeben werden,
welche Langen (frei definierbar) welchen Durchmessers fur jeden
Optimierungsdurchlauf 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 enthaltenen Boxen des Ablagesystems an der Maschine angegeben. Die
Numerierung der Boxen kann auf drei unterschiedliche Arten erfolgen (horizontal,
vertikal sowie benutzerdefiniert). Zusatzlich muld fur 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
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produzierende Positionen erkennen und abweisen kann. Falls gewlnscht, 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, kdnnen diese Werte selbstverstandlich an
die Gegebenheiten angepaldt werden.

Um einen Uberblick Uber die Produktionsdauer der Positionen einer Schnittliste zu
erhalten, wird die Moglichkeit geboten, maschinenspezifische Zeitangaben
(Fordergeschwindigkeit, ...) zu bertcksichtigen. Optional kann vorgegeben
werden, ob und in welchem Mal3e Toleranzen jeweils fur gerade und zu biegende
Eisen in die Optimierung einflieRen sollen.

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

Einstellung von Systemparametern

Dieser Punkt stellt das Kernstlick der Optimierung fur den Anwender dar, denn
durch die hier zu treffenden Einstellungen bietet sich ihm die Mdglichkeit, in
erheblichem Mal3e den Ablauf der Optimierung zu beeinflussen. Alternativ kann
der Benutzer in Abhangigkeit des bisherigen tatsachlichen Produktionsablaufs
wahlen, ob die Positionen der unterschiedlichen Plane plan- bzw.
durchmesserbezogen abgearbeitet werden sollen, d. h. ob ein begonnener Plan
moglichst schnell bzw. sukzessive alle Positionen eines Druchmessers abgearbeitet
werden sollen (natirlich 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 Schnittiste erhalt der Benutzer eine Statistk Uber die
verwendeten Lagerlangen (Anzahl je Lange und Durchmesser), des Verschnitts
sowie der errechneten Produktionszeiten.
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Der Einsatz der Stangenoptimierung erniedrigt den Aufwand des Personals an der
Maschine (Reduzierung der Eingabe, manuelles Optimieren), so daf bei gleichem
Arbeitsaufwand eine hohere Auslastung der Maschine und somit eine hoéhere
Produktivitat erreicht wird. Dies hat zur Folge, dal3 eine hdhere Tonnage duchgesetzt
wird und dadurch niedrigere Produktionskosten pro Tonne entstehen.

Bisherige Erfahrungswerte haben gezeigt, dal3 der Einsatz der Stangenoptimierung
eine Erh6hung der Produktion am Stangenschneidsystem (mit Ansteuerung der
Maschine) um 30%-40% nach sich zieht.

V. Automatische Datenrtickerfassung

Die automatische Datenrlickerfassung rundet das Bild der Biegereildsung ab. Man
versteht hierunter die automatische Ruckerfassung aller produzierten Positionen in
der Fertigung.

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

Diese Daten werden in LP-FertPlan gespeichert und in Balkendiagrammen grafisch
dargestellt. Damit ist es moglich, einen fortlaufenden, aktuellen Uberblick tiber den
Fertigungsfortschritt zu erhalten.

Die Datenrluckerfassung registriert WER WANN WELCHE POSITION UM WIEVIEL UHR WIE
LANGE produziert hat und steigert somit die Transparenz in lhrer Fertigung erheblich.
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V. Lieferkontrolle

Nach Auswahl einer Fuhre werden alle Positionen aufgelistet und kbnnen
eingescannt werden. Nach Fertigstellung erhalt man eine Liste mit allen fehlenden
und falsch geladenen Positionen. Diese Liste kann ausgedruckt werden.

VI. Maschinensteuerung

Die Maschinensteuerung Ubertragt die Daten der in LP-FertPlan gebildeten
Kommissionen nach Abruf an die Maschinen. Der Abruf erfolgt mittels Einlesen des
Barcodes, der sich auf jedem Etikett befindet.

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

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

VII. Vorgehensweise Installation

A. Kriterien zur Auswahl der Maschine

Die wichtigsten Kriterien, die eine Fertigungsplanung zu beriicksichtigen hat, liegen
naturlich in Inrem eigenen Ermessen. Das heil3t, dal} Sie entscheiden kbnnen, ob sie
die optimale Planung so akzeptieren wie sie vom System vorgeschlagen wird oder
ob Sie in gewissen Teilen des Fertigungsablaufs Prioritaten setzen wollen.

Sie erhalten von uns einen Fragenkatalog, der die Abarbeitung lhrer Auftrage
wiederspiegelt.
FUr jede Maschine werden spezifische Werte erfaldt:
- technische Daten (Ausmal3e, Leistungsdaten, usw.)
minimale und maximale Schwellwerte (Lange, Stick und Gewicht)
Lagerlangen
Werksbunde (Stuick, Lange, Gewicht)
Sonderformen (Stehbtigel, usw.)
Ringe und Spiralen
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B. Verkabelung

Die Verkabelung vom Maschinensteuerungs-Server zu den Maschinen erfolgt durch
den Kunden mittels flexibel abgeschirmter Kabel 4x2x0,4 bzw. 2x2x0,5, deren Adern
paarweise verdrillt sind. Hierdurch wird sowohl die Funktion der Datenubermittiung zur
Maschine als auch die Datenriickerfassung realisiert.

Die Stromversorgung der Gerate fur die Datenrlickerfassung erfolgt, falls moglich,
mittels einer Abzweigung von der Stromversorgung der Maschine. Sollte die
betreffende Maschine Uber keine Stromversorgung verfliigen, so ist nur dann eine
zusatzliche Verlegung eines stromzufihrenden Kabels durch den Kunden notwendig.

C. Barcode Hardware

Die Barcode Hardware (Scanner, Decoder und verschiedene Konverter fir jede
anzusteuernde Maschine und alle Maschinen mit Ruckerfassung) und die
Verkabelung zu den Maschinen sollte von einem Lieferanten vor Ort durchgefuhrt
werden aufgrund der kiirzeren 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  hochstmoglichen Grad an
Kundenzufriedenheit herzustellen. Dies allein bedingt den standigen Kontakt mit
unseren Kunden. Sei es durch Besuche unseres Aul3endienstes, Arbeitskreise,
Kundenbefragungen oder ein kurzes Telefonat. Unsere Erfahrungen haben gezeigt,
dal’ es nicht sehr viele Softwarehersteller gibt, die sich nach der Installation so
intensiv um lhre Kunden bemihen!

Zwei nicht zu unterschatzende Punkt sind die Hotline sowie die Fernwartung. Unter
einer speziellen Telefonnummer erhalten Sie standig Auskunft zu Anwendungsfragen.
Unsere Hotline-Mitarbeiter kdnnen 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
Modem oder ISDN-Router unverziglich behoben. Wir haben damit die Mdglichkeit,
in lhrem System evtl. Softwarefehler zu lokalisieren, zu beheben und Ilhrem
Hardwarelieferanten evtl. Hardwaredefekte vorab mitzuteilen.
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VIIl. Systemanforderungen

Stand 1. Januar 2011
A. Fileserver/Datenbankserver

Mindestanforderung
- Intel Xeon Dual-Core, 2 GB RAM
min. 20 GB frei Festplattenkapazitat
Microsoft Windows 2003 inkl. Servicepacks
Microsoft SQL Server 2005 Standard Edition inkl. Servicepacks - (Hinweis: Diese
Datenbank gehort nicht zum Lieferumfang der Biegerei-Software!)
FUr zusatzliche Software sollte entsprechend mehr Speicher bertcksichtigt werden

Empfehlung
- Intel Xeon Quad-Core, 4 GB RAM DDR3
Redundante Festplatten (RAID 1, RAID 10), SCSI oder SAS
100 GB Festplattenkapazitat oder mehr (z. B. 2 x 36 GB + 2 x 72 GB)
Netzwerkkarte 100 Mbit-System oder schneller
CD-ROM-Laufwerk
MS Windows Server 2008 inkl. Servicepacks
Microsoft SQL Server 2008 Standard Edition Version inkl. Servicepacks
(Hinweis: Diese Datenbank gehdrt nicht zum Lieferumfang der Biegerei-Software!)
Datensicherungssoftware evtl. mit SQL-Agent
FUr zusatzliche Software sollte entsprechend mehr Speicher beriicksichtigt werden

Generell ist fur kleinere Netzwerke die Verwendung von MS Windows Server 2008 SBS
Premium Edition interessant, da hier der MS SQL Server 2008 Standard Edition ftr SBS
2008 bereits enthalten ist.

B. Terminalserver

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

Wenn Sie dariber nachdenken, eine solche Lésung fir die EDV einzusetzten, so reden Sie bitte vorher
mit lhrem lokalen System- und Hardwarepartner sowie mit dem technischen Personal in unserem
Hause Uber eine derartige Installation.

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 Losung. Dabei mussen aber
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die standardméafigen Sicherheitseinstellungen fir die Verzeichnisse restriktiv
angepasst werden.

Empfehlung fir einen separaten Server:

- Intel Xeon Quad-Core, min. 8GB RAM
Gespiegelte Festplatten, ca. 72 GB
Netzwerkkarte
MS Windows 2008 oder Citrix Metaframe

C. Drucker

Mindestanforderung
1 Stuck, mit passendem Windowstreiber
im Netzwerk verfugbar (z. B. am Fileserver, Printserver)

Empfehlung
2 Stuck, mit passendem Windowstreiber
Es kbnnen auch Laserdrucker mit mehreren Schachten verwendet werden
im Netzwerk verfigbar (z. B. am Fileserver, Printserver)

D. Arbeitsplatz

Mindestanforderung
Intel Xeon 2GHz, 1 GB RAM
Grafikkarte mit einer Aufldsung von min. 1024 x 768 Pixel
Maus
Microsoft Windows XP Professional
im Netzwerk integriert
FUr zusatzliche Software sollte mehr Speicher bertcksichtigt werden
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Empfehlung
Intel Core i5, 3 GHz, 3 GB RAM
19* TFT-Flachbildschirm
Netzwerkkarte 100 Mbit-System oder schneller
Maus
Grafikkarte mit einer Auflosung von min.1280 x 1024 Pixel
Windows 7
im Netzwerk integriert
Fir zusatzliche Software muss mehr Speicher beriicksichtigt werden

E. Maschinenserver (nur bei Online Maschinenansteuerung)

Empfehlung
wie Arbeitsplatz, aber zusatzlich
17* Monitor
serielle Schnittstellen nach Absprache mit LENNERTS & PARTNER
Fernzugriff auf die PC-Console via RDP-Freigabe oder &hnlich

F. Fernwartung

IP-Router oder

Einwahl Giber RRAS bzw. RAS auf Windows Server bzw. Workstation oder
VPN-Verbindung nur Giber Microsoft Client

Terminalserverzugriff auf den Server
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G. usv

Empfehlung
Online- oder Interaktiv-USV
1000 VA
verwendbar fur Fileserver, Maschinenserver

Alternativ
Online- oder Interaktiv-USV
3000 VA oder starker
Managementsoftware flr NT
verwendbar flur gesamte EDV (je nach Ausristung)

Bei Neubeschaffung oder Aufristung solite die empfohlene Hardware als Grundlage
verwendet werden.

Werden auf den Computern weitere Softwareprodukte verwendet, so sind
entsprechend deren Angaben Erweiterungen einzuplanen.

Wir  mochten darauf hinweisen, dass es sinnvoll ware, verschiedene
Hardwareersatzteile auf Lager zu halten, um madglichen Ausfallen (z. B. Defekt,
Diebstahl) entgegenzuwirken.

Soliten Sie noch Fragen haben, dann setzen Sie sich am besten vor der Anschaffung
oder Erweiterung mit uns in Verbindung.

LENNERTS & PARTNER GmbH
Mohrenstralle 12
96450 Coburg

Tel.: +49-9561-8040-0 www.lennerts-partner.de

Tel.: +49-9561-8040-20 info@lennerts-partner.de

Fax: +49-9561-8040-40 support@lennerts-partner.de
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