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LENNERTS & PARTNER GmbH

l. Procesverloop in de softwaretoepassing LP-SYSTEM

Project
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=

Bouwdeel m '

Afleveradres n

- Afleveradres 1 Afleveradres 2

Projecten

Buigstaten

Bestemmingen
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Ll

Raaplijst =
Levereenheid

A

Vracht Productieplanning

Pakbon Productiebatch

Rekening Productie-
documenten
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Labels ' Lijsten, etc.. '
J:/Dokumente/LP-SYSTEM/Ablauf.vsd
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Commercieel deel

Hierna volgt een korte beschrijving van het commerciéle deel van de software voor
de wapeningsindustrie van LENNERTS & PARTNER. Het programma is als volgt
gestructureerd:

B Pléne M =] B3

Stamgegevens
Zakenrelaties
Orders/Projecten
Buigstaat-beheer

DisledE | 2 (%] 2l 2@ [

kd

F'Ianl Teilplan Stahl |Matten| Elementel Zubehijrl Ubersichtl Vnrgabezeitenl Plan-Nr Hndex |321 f'll_
TPLD [I-— =l |
Worgabe F'rodliniel 'I Auzwahl Prodlinie I
Pasition |1 A Yaorgabe Eiegerollel Auzwahl Biegerolls I
Stick (Plan) | 25 stick vkl & Stick (Prog) [ 28
@ [Plan] | 12/{m @ (K| 1z mm @ Prod) | 12 mm
LangeFlan) | 2200 ™ Langepvk)[ @zon ™ Langs (Prod) [ 2170 m
Stahl-Mr [Plan) I E1 StahI-NrNK]I E1 Stahl-Mr [Prad) I E1
Biegeform-Mr I—B'I'I Biegeform-Mr [Prod) I—E'I'I
Hirweis VK] | Hinweis [Prod] |

Lange Prod BF-Prod

i 160
a0 65 16 4700 B2 4100 B2 11 3=1I 160

45°

Lazchen F4 Wk, Bemalien [FB) | Prod Bemaben [F7) Freigeben [FE] Staffel [F11]
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ES Pldne [_ [3] x]

Disleg= | 2 x| =l2/@® | |/ B
F'Ianl TeinIanI StahII Mattenl Elemente £ubshir |Ubersicht| Vnrgabezeitenl Plan-Nr Hndex |321 f'll
TPLID |1 - - 4 I
Paosition |3,D
Atikel-Mr IDS15IJ _I
M atchcode |DS1ED IDistanzstleifen'IED mm Flabatt | 0,00 )= j
Fal:tor |1
Menge 1 | a0.00 [st =
tenge 2 I 20,00 lm I
Gewicht 7760 kg =
Preis 280 4 1St i
Gesamtpreis | 1.744.00
Laschen F4 | Paszition Aitikelbezeichnung Faktar Mengel Preis Gesamtpreis
1.0 Distanzstreifen 100 rm 1 7h 18,30 1.417.50
2.0} Digtanzstreifen 50 mm 1 50 18,20 910,00

Levereenheden (raaplijsten)
Vrachten

Inkomende rekeningen
Voorraadbeheer

Labels printen

Pakbonnen

Rekeningen

Vlechten
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A. Stamgegevens

Bij de installatie van het systeem worden de meeste stamgegevens ingevoerd en
deze hoeven daarna niet meer veranderd te worden. Zoals bijvoorbeeld artikel,
warengroep, labelkleur, vrachtsoort enzovoort.

DisEEE B> 206 > [m]rrss B

Allgemein |Eesténde| Stahll Mattenl Uber&ichtl

— Atk
Artiker, 106
tatchcode |1 05

Artikelhaupt/-untergruppe | 2 | (i |Stahl
W arenhaupt/-untergruppe | 100 | a0 . IBST TCA 55

Bezeichnung 1 [EST TCA 55 6 mm
Bezeichnung 2 |

Bezeichrung 3 |

Artikeltest |
Abrechnungzcode |M,-’.\T
Sachkanto |TC 55 Material =l
1 Einheiten
Eingabeeinheit |kg 7| Gewichtsein, Im
Eirheit 1 [kg =] Fekectz[T
Eiheit2 [ «] Faketts[
Birket3 [ ¥ Gewicht [~ ko
Giiltig
[ WO | bis |
B. Zakenrelaties

Bij de zakenrelaties gaat het om alle bedrijven, waarmee u in contact staat, zoals
klanten, leveranciers, transportfirma’s etc. ledere klant hoeft maar één keer in het
systeem ingevoerd te worden, ook als er meer projecten voor deze klant lopen.

ledere zakenrelatie kan meerdere contactpersonen hebben. Deze functie is 0ok is
ook als telefoonboek te gebruiken.
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E2l Geschaftzpartner

0|l =T =[x

Geschaftspartner | Kontaktpersonl Detailsl

9|@®| W4 | /|77

S[=] E3

]

GP-NFISSSSSS

GP-Art | MEEEE

Arrede |Firma

MNamel [LENMERTS & PARTNER GrbH

Mame2 |Komplettldsungen fur PCYemetzung

Mame3 |und Automatizisrung

Straite |Mohrenstraie 12

LKZ/PLE D

Ot |Coburg

Telsfon [09561 /80400

Telefax [19561/804040

Anzprechp. I

WEB-Seite |http: A lennerts-partner.de

et ail Iinfo@lennerts-paltner.de

—Rechnung

Strale |MohrenstraBe 12

Lkz/PLz [o

Ot |Coburg

r— Sachbearbeiter / Verkaufer

Werkaufer
Anlegen ||_P— A-Datum IW
Bearbeiten ||_P— B-Diatum IW
Bundeslandl j USHID
Giehiet =l
Branche »| FiBu¥lo I
Grike =] Info
*ertigheit = —~
W ahming [AT5 j
Umgatz Ifd. Jahr |
Umzatz Vorjahr I _ LI N
— Abrechnungzdaten
YR ahmen | [~ Aktiver Kunde
0-Pos | ™ Spenkernzeichen
F.reditlimit | ™ USt-pflichtig
Selbstheteilin. |
KLgiitabis [~ kKSV-Datum [~

C. Orders/Projecten

Het project wordt op orderniveau beschreven:

Naam van de bouwplaats

Afleveradres

Klant
Prijs

Betalingsvoorwaarden
Enkele andere kenmerken
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1
B2 Projekt H=1 3

DlesleflEl) | Qi@l>] ol L[| [FT T
Allgemein | Auftragsinfos I Druckintos | Produktionsinfos | Ubersicht |
Projekt-Hr. I oooooat Matchcods AuftragsNr. [1 Hew | Hinzu | Los:henl
Kunde [00m2 [Testhunde Fibu ] I~ Rahmenauitiag
Angebotserdfinung |1U 01,2000 Baubeginn IUMDU Bewehungsbeginn 0600
Aufragevergabe |25 022000 Bauends IDEfm Bewehngsende  |11/00
Objektbezeichnung 1 [Nsubau E nbwicklungszentium Biegefima |393933 |LENNERTS & PARTNER G
Objektbezeichnung 2 IEIster Bauabschitt Verlegefima ISBSSBS ILENNEHTS &PARTMERG | .
Dbjsktbezsichnung 3 | Frschter [393359 [LENNERTS & PARTNER G | ..
Verkgufer 39399 |tP Baufima | |
erlegeleiter |50049 |F|T . Handler | |
Projektlsiter [33339 [LEMNERTS & PARTMER%: ... Statiker | |
Info-Genauigkeit |'| |genau j Ansprechpartner |EIEIE|319 |Hube|t won Goisern

Frovisionshest |
Bestatigungskennzeichen l_

Anlege-Datum |23 051997 |KE
Bearb -Daturn  |25.04.2000 ILP

Baugtellen.. I Freisliste... I I atrix..

" Sachbearbeiter / Datum

Met deze informatie heeft het systeem alleen nog informatie over de prijsstructuur
en de buigstaten nodig en alle rekeningen worden correct geprint.

EZ] Preisliste - auftragsspezifisch M= &3 |
Dol el =51 Wil sl e 0 <[ » m— il
Angmeml Arl\ke\plelsel WiGEPreise WGAufpre\sel

Wwarenhaupt-/untergruppe o0 4 10 _I |EST TCa 55 |

Standardpreisliste

Aufprcisatieby [5a1 .| [Dimensionsaufpreis fr TCA Matchcode [D&1 |
Sulpreis | i A 1 Jio =] = Summenpreis
Fiabatt | =l [~ ausweisen
o [io Tl Abreiimel [MAT DA EETRVERL =l
EK-Freis
tuipresat [ 7] Aupeisgundiage [ 7]

Aufpreis Autikel-Bezeicl

450,00 Dimensionsaufpreis fiir T0)

batvs 800,00 Verschnitantel BST I Ka
100 10 BSTTCASS bstveil 3500,00: BST Verlegen
HeuF2 | 00 20 BSTTCHS Da2 450,00; Dimersionsaufpres fiir TC
200 ;20 Baustahlgitter & BSTGWERL 3.000,00; BSTG verlegen
Einfiigen F3
100 20 BST TC 55 bstverl 3.500,00; BST Verlegen
(e | 200 i30  |Baustahlgiter AD BSTGYERL 3.000,00; BSTG verlzgen
Fickasnai E5| q _.I

D. Buigstaatbeheer

Voor iedere buigstaat moet de juiste order geselecteerd worden. De buigstaat kan
in verschilende onderdelen (bestemmingen) opgedeeld worden. Van iedere
bestemming kan het totaal te leveren aantal gedefinieerd worden. Na de invoer
van de posities kan deze met twee functies gecontroleerd worden:
Buigstaatcalculatie is de korte samenvatting van het gewicht van de buigstaat.
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De buigstaat zelf als een lijst met posities (op het scherm of op de printer)
inclusief de grafische weergave.

ES Pldne [_ [3] x]
Disleg= | 2 x| =l2/@® | |/ B
F'Ianl TeinIanI Stahl Matten |Elemente| Zubehijrl Ubersichtl Vnrgabezeitenl Plan-Nr Hndex |321 f'll

TPUD [1-~ =l [
Positian I'I,U ‘Yargabe F'rodliniel 'l Auswahl Prodiinie I
Stiick [F'Ian]l 23 Stuck [VK]I 23 [T Schreiden Baustelle Stiick [Prod) I 23
Mattentyp [F'Ian]l-"—‘«ﬂ55 'IMattent}lp NKI.&QES tattertyp [Prod) IAQES
Lange [F'Ian]l 2,500/ Lange [‘JK:I 25800 L&nge [Prod) I 2,500
Eraite [F'Ian]l 2400 Brete NKI 2 400 Breite [Prod] I 2,400
Biegeform-NrI g1z Hinweis [VK]l Hirweiz [Prod) |
Pozition Stiick Mattentyp Lange Breite
5 § 2800 24000
2010 ALJE! £.000 2400
30:45 ALER 2,000 2400
: 100 100
50

Lazchen F4 Wk, Bemalien [FB) | Prod Bemaben [F7) Freigeben [FE] Sum. [WE] [F9] Sum. [Prod] [F10]
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Met de elementenfuncties kunt u zeer snel

Auftrag 1 Plan 321
HAUS &
testafasf
Liefertermin: 28 042000 00:00
10 x AQES 500 11 x AQGS G600 1 x AQGS GO0 15 x AQGS 600
2.0 1.0% 1.07 .0
o
2 z =
(3] (']
240
2490 2490 207
gl |10 g
Ll (]
zl | I 2a0
| | [z00
240
o~
| | ?
240 L___J L___J 240
Elementen

E.

elementen beheren en daarvan

buigstaten maken. Deze gegevens staan later ook in de uitbreidingsmodule
productieplanning en machineaansturing ter beschikking.

[ESistandardefement (sTELY 0
R ERE e

2

il A

Standardelementrr

Elementr

Bezsichnung | Erstes Element

Biegeformnr

g

1002

Menge Stahine | Du

MaBname

MaBwert

smd[Hihe]

w5[Breite]

15

MNeuF2

Andemn F3

Laschen F4

NN

NN

A\

NN
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F. Netten lassen

Met deze module kunt u netten vrij defineren en met een nettenlasmachine
produceren. De invoer vindt binnen de order plaats, waardoor de op deze manier
gemaakte netten eveneens, indien gewenst, op de pakbon en rekening afgedrukt
worden.

Matten schweilien (ELRM)

=
Flan-Mr # Index |2 MSW -
e e | - =1 lovox215
eilplanname | Position [1 P
Element |Matte Anzahl |1 ‘a@%f\ﬁ’
o
a8
- &
Lange : ISUU H Uberhang unten : |.5 H 10
Breite:|215 H (berhang rechts : |1g H 10,0215 5 filwe 15

Horizontal

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

Neu F2 | —+|4 10 | &0 15 215 1] r

Loschen F4 |

Wertikal

Stahl- Du | Doppel | Anfangs- Anzahl | Abstand | Stab- Stab- | Abstand
zorte draht abstand | Abstande lange werzatz | auf Fand

—| 4 12 5 20 10 900 a
Meu F7 | C r
Lazchen F8 |

Anzeigen Ok
| |

Door de aansturing van de nettenlasmachine wordt de productiviteit van de
machine verhoogd en vervalt extra handmatige invoer en de kans op fouten.

G. Levereenheden (Raaplijsten)

Na het invoeren van de buigstaat kunt u raaplijsten maken. Hier kan vastgelegd
worden, welk bouwdeel u met hoeveel stuks op welke leverdatum gaat leveren
moet of wil.

H. Labels printen

U kunt met de keuze van de levereenheid (raaplist) de labels printen. Binnen de
levereenheid (raaplijst) wordt gesorteerd naar diameter, recht/gebogen,
buigstaatnummer en lengte. Met behulp van de productieplanning LP-ProdPlan

Commercieel deel Seite 12
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kunnen de labels per machine geprint worden. De criteria waarna gesorteerd wordt,
kunnen voor iedere machine verschillend gedefinieerd worden.

l. Vrachten

Met deze functie kunt u definiéren met welke vrachtwagen u welke levereenheid
leveren wilt. De op deze manier vastgelegde vracht is de basis voor het printen van
de pakbon.

J. Pakbon

Pakbonnen kunnen voor een of meerdere vrachten geprint worden (enkel- of
verzamelpakbon). Een kopie printen is op ieder moment mogelijk. Naar wens kan de
pakbon eerst op het scherm getoond worden. Dit geldt overigens voor alle prints.

K. Rekening

Hiermee print u de rekeningen voor een bepaalde pakbon. Een kopie printen is op
ieder moment mogelik. Naar wens kan de pakbon eerst op het scherm getoond
worden. Dit geldt voor alle prints.

L. Inkopen

Inkopen met inkooporders en goederenontvangsten dient om overzicht te houden
over openstaande bestellingen bij leveranciers. Bij de goederenontvangst wordt
aanvullende informatie over walstoleranties en batch-tracing vastgelegd. Met de
walstolerantiecontrolle kan de geanalyseerd worden of de geéiste walstoleranties
aangehouden zijn. Met batch-tracing kunt u de materiaalstroom in de productie
volgen en kunt u de klant een overzicht van het voor zijn order gebruikte materiaal
geven.

M. Voorraadbeheer

Met deze functie kan de aanwezige voorraad en eventueel het klantenmagazijn
beheerd en gecontroleerd worden. Ontvangen goederen worden automatisch
door het inkoopprogramma geboekt, uitgaande goederen automatisch afgeboekt
bij het maken van de pakbonnen. Met de verschillen in gewicht tussen de verkoop
en productie wordt automatisch rekening gehouden.

N. Vlechten

Commercieel deel Seite 13
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Met de vlechtmodule bewaakt u de voortgang van het viechten op de
bouwplaats. Daarvoor wordt het vlechtwerk volgens de opgave van de vlechters
van de open hoeveelheden afgeboekt. Doordat u, deze afboekingen aan
vlechtpartijen toe kan wizen, is stukloon of controle van de onderaannemer
mogelijk. De uitgaande rekeningen maakt u aan de hand van deze teruggemelde
vlechthoeveelheden. Er wordt rekening gehouden met de verschillen tussen het
verkoop- en productiegewicht bij het maken van de rekening.

0. Staalhandel

Met deze module kan de staalhandel zijn orders eenvoudig en snel verwerken.
Ingewikkelde optimalisaties komen in dit geval te vervallen. De modules
buigcentrale en staalhandel kunnen naast elkaar functioneren.
Op orderniveau worden alle voor de orderafwikkeling noodzakelijke gegevens die bij
een klant horen vastgelegd:

Klantadres, afleveradres

Transport gegevens, zoals verzendwijze en transporttoeslag

Betalingscondities voor de order

Leverdatum voor de order

Ten behoeve van het overzicht worden het documenthummer en de
documentdatum getoond voor de pakbon, rekening en dergelijke. Daarmee kan
men makkelijk zien, welk documenten voor deze order nog geprint moeten worden.
Bovendien geeft het overzicht informatie voor de invoer en bewerking van de order
weer.

[EZ] stahlhandel (STHAND) i [=]F}
ol-ldEE |8 2 =2 Mo | |eETee s q
Auftrag |Positionen| Ubersichtl

Kundenr, [5112 | aragene [i0EEE
Namel [Glasstetter LFS-Dat. [23/02/2004 BelegDat. | Rech.-Dat. |
Name2 [Stahl + Metalbau GmbH LFS-Hr [4085 BelegHr | Fechr |
Anschrift |Einsleinstlaﬂa 35
Kommission |33
Pl-Ot [0 [78275  [Ettingen
Fan  [07243-541313 ™ Spenkenzsichen Kunds
Lieferanschiift [Glassicier zamungsan|30TageNettoJ8Tage2Z j_l
Anschiit ISlahI+Mela\Ibau GmbH Wersandart IDET LR/ j
IEmslemstlaﬂe e Wersahdzusatz I
Pe-On [0 [7E2rs  [Ettingen
S achkontensteu. I\nland j
Liefertermin [ 27/02/2007
Ihr Zeichen  [Argebat vom: 02 02.04
Praj.-Nr. I
Best.-hr I v Produktionsfreigabe
Anlegen
ALL Anlegedatum |23fE|2f2EIU=1 Bearbeiten |Mat Berab.Dratumn |23/0242004
Commercieel deel Seite 14
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Actule voorraadinformatie ondersteunt de invoer per positie. De gegevens van een
positie staan naast de actuele voorraadgegevens. Voorraadgegevens bestaan uit

de actuele voorraad, beschikbare voorraad en gereserveerde voorraad.

=101
ol leEr ol A @2l Kl k]

fuftrag  Pasitiohen |UhEISIDhl|

Position |1, (it I—I AIj
4 ¥
Matchcade [B220GK [HE B 220, gestrahlttkonserr.
Autielr [250.000223 ] Poston  Aufrag
Umsatzarl [E -1 i Spanre 20,75 47858
Anzahl |1 Span. % 1885 1903
Menge I 3467 mir |l Gewicht 253 4682
Menge 2 [ 5467 i -] EKEz o i
Gewicht | oma0m [ 253,080 [ka ] et LR, 8334 20554
Freis I 43|00 I 1 |to | WertWK 110,09 251422
Fiabatt I ] IZ j Bestand reserviert verfugbar
Bl T 10178 o [z2z74 [7.304
Lcisehen P I Pasition Artikelezeichnungt TP ame Faktor Mengel Preis Gesamtpreis | Gesamtgewicht B
180 HE B 16D gestrahlt & konserv :E 1 2705 436,00 51.42 118,11
19,0 S&gekasten E 1 1 12,00 12,00
20,0 Schrottzuschlag E 1 11821 54,00 538 118.21
21.001-PE 80 E 2 1218 385,00 5800 15066
22 0} Schrobtzuschlag E 1 150,66 54.00 814 150,66 _I
23,0 Winkel E024045 E 4 E1 436,00 20892 91,74
24,0 Quadratrohr, schw. S0x80:6 E 1 6 6,90 41.40 79.26 LI

De prijs-info-dialoog geeft informatie over het prijsverloop van een geselecteerd
artikel en geeft inlichtingen over:

Voorraadwaardes, zoals reserveringen en beschikbaarheid

Verloop van de inkoopprijzen in de voorraadbewegingen

Verloop van de verkoopprijzen in de voorraadbewegingen

x
fkel  [G1g8A (] fotess [Betorstanimatte 0188,
Shnliche Artikel anhand von ' Warenhauptgruppe ~ WWfarenuntergiuppe I
ArtikelMr Bezeichnung Bestand rezenviert bestellt werflighar ;I I
H53 Betonstahlmatte HS3 66,000 210,000 EE,000
KEEd Belanstahimatle K564 : 0,000 0,000 0,000 _ il Lemsies) Zrmmn ot
K770 Betonstahlmatte K770 0,000 0,000 0,000
reservisrter Bestand 0.000 ISt

Kag4 Betonstahlmatte K834 0,000 0,000 0,000
Nidi Belonstahimatie. N141 0000 i i i i el = 18,050,000 [5t
N34 Belonstahlmatte NS4 0,000 0,000 0,000 verfiigbarer Bestand 2735000 [3t
POSIEM Positionszuschlag Matte 0,000 0,000 90.558,000 Ikg
o131 Betonstahlmatte (131 : 0.000 0.000 n.ooo 90,558 Ito
01e8 Betonstahlmatte (1182 : 0.000 0,000 0.000
01884 Betonstahimatte 071882 2796,000 18050,000  §2795,000 durchschn EK-Pre l—l—l—
nr:n Retenstaklmatte. 0771 L0000 nnnn nnnn b HensEn e LU it

4 »

EK-nfo WK nfo

Bewegung Preis IFlE Einheit tenge Bewegung Preis FE | Einheit Menge Rabatt | Einheit
18.02.2004 11580:  1i5t 750,00 01.03.2004 550,00 1ita 100,00 0
10.02.2004 9.86 1:5¢t 800,00 01.03.2004 550.00; Tito 100,00 1}
29.01.2004 10.21 1:5¢ 300,00 11.02.2004 A4220¢ 1i5t 27.00 B3: %
29.01.2004 986 1:5¢t 150,00 0E.02.2004 A4220¢ 1i5t 1.00 0B %
28.01.2004 1021 1i5¢t 50,00 21.01.2004 345,00 Tito 400,00 1}
23.01.2004 1021 1i5¢t 400,00 21.01.2004 345,00 Tito 400,00 1}
23.01.2004 1021 1i5¢ 350,00 16.01.2004 38000 1:5t 3,00 1}
12.01.2004 1021 1i5¢ 750,00 09.01.2004 440,00: Tito £4,80 1}
11.12.2003 9,96 1:5¢t 200,00 17.12.2003 056: 1ikg £4,80 1}
03122003 10,04 1:5¢t 700,00 09.12.2003 42,20: 115t 11,00 BE: %
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De volgende documenten kunnen worden afgedrukt:
- Werkbriefije met een lijst met alle posities
Pakbon
Proforma-Rekening die door de bedrifsleiding afgetekend moet
worden
Rekening

P. Invoer module

Deze module is bedoeld om constructeurs, aannemers of staalhandelaren een
mogelijkheid te geven waarmee zij hun buigstaten direct invoeren en met een e-
mail naar de buigcentrale sturen. Na de import in het LP-System kunnen zo direct
alle voor de productie, uitlevering en facturering benodigde documenten gemaakt
worden.

Pléne Biegeformen Transfer Fenster Usbersetzen  Hilfe

_|ol x|
MHeu | PRl | Speichern Speichemgnterl Laschen | Eemassungl glil ﬂ-l
Baustellel F'IanI Teilplan E;tﬁh||
Teilplan [sEFEW 4|
Positionshummer |-|
Shiick | 10
Stahlart |m vI
Durchmesser 10,0 -
L&nge 213 m
Biegeform 1101 - I
Pog-Mr | Stahlait | Durchmesser | Stuck | Lange | Biegeform| Gewicht
1 Ca50 0.0 10 213 1101 131
1
1 CA50 100 10 213 1101 131
1 Ca50 100 10 213 1101 131 J
1 Cas0 0.0 10 213 1101 13 = 200 =

Terwijl constructeurs met een cad-systeem BVBS-bestanden maken en deze naar de
buigcentrale kunnen sturen, is dit de oplossing voor relaties zonder CAD systeem. Zij
hoeven niet meer handmatig een buigstaat te maken en dan per fax of telefoon
over te dragen. Fouten worden voorkomen en de gegevens overdracht is
eenvoudig.
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Al deze foutfactoren kunnen door middel van de invoermodule voorkomen worden.
Bovendien vervalt het opnieuw invoeren van de gegevens in de buigerij en de
daarbij behorende kans op fouten.

1R Technische deel (productieplanning)

A. Stamgegevens

De stamgegevens zijn als volgt onderverdeeld:

Stamgegevens van de machines
Productielijn

Prioriteiten
E=] Maschinenstamm H=]
DslEE &8 % S20® W drmEET 3
Bezeichhung |B'ngelbiegemaschine
Kurzbezeichnung |BBM Typ |Biegemaschine j
1/7ca85 2/TCES | 387 37
W Stahlsorte venwenden ?
Diurchmeszer mm E | 8 | 10|12 |14 |16 | 18| 20| 24 | 26 | 30 | 36 | 40 | BO
verwenden 7 J J J [ O N TN I Y I I
biegen ? J J J J J J J J J J J J J
Anzahl Eisen gleichzeitig 12 :9 ¥ 6 0 0 i0 0 (0 0 i0 0 i0 0
bengtigtes Personal |1 Werflgbarkeit[%] I'IUU Attribute |
maximale Leistung [kash] I Zeitfaktor[] I'IUU.U Biegerallen |
Leistungzgrad[ %] I T atigkeitzzchliiszel I j
Lange Eizen maximal [cm] |31U Kosten I ATS/h
Lange Eizen minimal [cm] |2D “Werzchnittanteil I 4 -
. . Reihenfolge |
M aterialaufpreis I ATS Mo
Abzchraibung I ATS/h
[ OrLineLink. [~ DffLineLink ‘ | Maschinen-Mummer |5 |
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E=l Maschinenattribute Biigelbiegemaschine/Biegemaschine
1/TCA BS
Durchmesser mm 5 g 10 12 14 1E 18 20 24 26 30 3 40 50
Gezamtlahge maximal [om] 300 :300 300
Schenkellange maximal 300 §300 (300
Schenkellange min 5 5 I}
1.5 chenkellange minimal 5 5 5
letzte Schenkelange min 5 5 5
Biegerallendurchmesser [mm] 24 30 36
3
3 Anzahl Buickbiegungen |1
. Anzahl Biegungen 10
4
¢ 1 bid »
T2
1 2 3 4 |
Ausdehnung mas [cm] EER (EDN (R K]

E=Z] Priorititen

D o & x &l2le KpDiET 3

[_[Ofx]

Prioritaten FrioFrodinien }Uberswcht]

FrioGruppe \3 |Standard Schneiden und Biegen |Biegen
StahiNr [2 [TC 55
Prodirierr |5 laut J
Durchmesser |G i " gespent [ StandardProdinie [ WerwendungMur3D
Prio | Prodl Bezeichnung Inhalt Gespernt| StandardProdlinie| 3D | ¥erkn Stuck Lange[cm] Gewicht[kg]
NewF2 AUT+K2 i[7 iund i1 .. 100005 ... 300 :
2 2:SM1-BM K14+5M1+BM+K2 r [ r
Einfiigen F3 |
Loschen F4
Prio + Frio - Bearbeiten
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[ Poduktionstinie @]
0| e == R E

Produktionslinie Positionen | Kran\f’orgabezeitl ] belsichtl

| Fradlinientr I‘\ Pas._rr, 1 ‘
‘ Maschinennr |‘\ 1} |K1 4 _I ‘

PosNr | Maschinenni Kurz-Bez
NewF2 |

2 5M1

Einfligen F3 | 3 K2
Lidschen F4 |

Fiickaanaia kel

-

w

B. Productiegegevens

Menu:

Productiebatch

Machine toewijzen

Terugmelden (handmatig)

Lijst Productie/ Uitgaand

Lijst Productie Buigvormen

Lijst productie diameter per ploeg
Lijst productie per machine

Een productiebatch kan uit net zo veel raaplijsten met hun buigvorm-, netten- en
diverse-posities samengesteld worden als men wil.
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2] Fertigungslos [_ (O] x|

o o mE xa&sl s 3
Fertl os K.ammnr AuftragsniFS =
Fertlozrr | Anlagedatum | Prodstart Prodstart Prodende Anleger Status ;I I I
| geplant st Ist Suchen Kommnr | Suchen I
[3764  117.08.2006 17.08.2006 ANEN 5
3765 17.082006 117.082006 :17.09.2006 17.06.2006 Ml 1 Plannr Prajektnr Feitlosni
3766 17.082006 (17.082006 ;21.09.2006 Ml 7 I I I
3767 18082006 :18.08.2006 18082006 1506 2006 M 1 — T
3768 18082006 119087008 1808 2006 22,06 2006 M 11 enenTen penen e
3769 18.08.2006 18.08.2006 :21.09.2006 22.08 2006 Ml 1 Diucken Alles I™ Mur sigen eistelks Fattigungslose anzeigen
3770 18082006 119.082006 :21.09.2006 Ml 7 Barcodeliste Produklionssichter:
3771 18.082006 (18.082006 ;21.09.2006 21.08 2008 Ml 1 5
Schnittliste Standard
3772 121.082006 21.082006 |21.08.2006 22.08 2006 M 1 T
f3773 121 0R2006 7108 2008 M 5 e
S GA 006 08 2008 21 0 2008 bk 7 | Ebelen |
3775 121.08.2006 21.08.2006 :21.09.2006 Ml 7 Etiketten - Einzel
[3776  121.082006  21.08.2008 M 5 Elilfihe
(3777 22082006 22082006 | 22082006 M 7 o
- Zuriickzetzen
i377a 22082006 2208 2006 MW 0 = - Auswizhl |
atisl
: s
EtiRestlangen Bundstatus I
Faomn Flan | AuftragsnrF s TF'LID Teilplanname | H Fertigungslospositionen
5 /B {RRO01 i1 i i nach
<5 B2T4020.33/81  BARO02 1
5 B2T4020.34/C1 65003 1 Maschinen
=g B2T4020.41/C1 6018 1 Kommission
E B2T40-20.42/41  BEOTS 1
=9 B2T402043/6-1 G020 1
KI | i3
RURE I ;I

Deze productiebatch wordt door het hele systeem als een eenheid behandeld.
Binnen een productiebatch vindt een machinetoewizing plaats, wordt het
knipverlies voor buig- knipmachines geoptimaliseerd en wordt de productievolgorde
geoptimaliseerd.

Al de posities van een productiebatch worden gezamenlik per machine voor
productie vrijgegeven.

Als men de productiebatch gaat maken, worden alle nog te produceren raaplijsten
getoond.

Daarbij staat de gebruiker tal van mogelikheden ter beschikking om het overzicht
weer te geven: iedere raaplijst wordt opgedeeld weergegeven in zin positie-
gewichtsaandeel voor het staal, de netten en de toebehoren. Voor elke raaplijst
kunnen alle posities (staal, netten, en toebehoren) getoond worden.

De planning van posities kan ook handmatig veranderd worden. Daarbij wordt de
gebruiker met een automatische keuzefunctie ondersteund. Door deze functie is het
mogelijk, automatisch posities met bepaalde criteria te markeren. De aldus gekozen
posities worden door het systeem gemarkeerd. Er kan een machine uitgekozen
worden, waarnaar de gemarkeerde posities toe gepland worden. Afhankelik van de
insteling van het systeem (parameters/systeemparameters) wordt de buigmachine
bijji een dubbele bewerking automatisch handmatig gekozen. Met de button
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»=automatische machinetoewijzing“ kan de gemarkeerde positie door het systeem
aan de machine toegewezen worden.

Voor knipsystemen kan daarbij nog een knipverliesoptimalisatie opgeroepen
worden, die al bij het maken van de productiebatch aanwijzingen over
knipverliesaandeel en knipresten geeft. De gebruiker kan hiermee door verandering
van de gekozen buigstaten en nogmaals optimaliseren het knipverlies interactief
beinvioeden.

Daardoor heeft de werkvoorbereider met deze veelzijdige informatie een zo groot
mogelik overzicht over de actuele raaplijsten en kan naar behoefte de gegevens
(positiegegevens) controleren.

Omdat alle belangrike gegevens direct ter beschikking staan, wordt de gebruiker bij
de optimale planning van de productie maximaal ondersteund. Alle vragen van
belang worden snel en aan het beeldscherm zonder tijdverlies beantwoord. De
werkvoorbereider kan zich zo op zijn werkelike planningswerk concentreren en
verliest geen kostbare tijd met het zoeken naar gegevens.

C. Bezetting

Het programmaonderdeel bezetting maakt het mogelik, voor een bepaalde
periode de bezetting van de machines te bewaken.
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B2 Maschineniibersicht (ohne Kran) nach Fertigungslosen (AUSL)

_@J @ [ Produktionssicht in Verwendung ﬂ
Prod.Start geplant /lst-Start lﬁumnm - ﬂj 100 —E 24 =
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Shd 3769 (Fertig)
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D. Machines

Alle beschikbare machines in uw buigerij worden hier exact getoond. Voor iedere
machine wordt machinetype (staafknipmachine, beugelbuigautomaat, enz.) en
bewerkingsmogelijkheden vastgelegd.

Daarbij worden de bewerkingssoorten knippen en buigen per diameter vastgelgd.
Dit betekent dat voor iedere diameter wordt aangegeven of die machines deze
diameter knippen en/ of buigen kan.

Is knippen voor een bepaalde diameter toegestaan, dan wordt het gebruikte
materiaal ingevoerd, waardoor een juiste voorraadafboeking mogelijk wordt. Voor
iedere machine worden verder productietechnische voorwaarden, zoals factoren
voor de berekening van productieaanlooptijden, beschikbaarheid enz. vastgelegd.

Afhankelijk van het type machine worden extra gegevens vastgelegd, zoals
Beschikbare doorndiameter

Standaard voorraadlengtes

Boxenplan
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Maximale ruimtebehoefte van de werkende machine ( om te controleren of een
buigvorm op de beugelbuigautomaat past)

Productiviteitsgegevens ( om de doorlooptijden te berekenen)

De productievolgorde ( volgens buigstaat, volgens diameter, volgens buigvorm,
volgens lengte, etc.) is machineafhankelijk en wordt voor iedere machine vrij door
de gebruiker vastgelegd en kan altijd veranderd worden.

Hierdoor is een optimale aanpassing van de software aan de specifieke productie
afloop van uw buigerij mogelijk.

1. Optimalisatie volgorde

De automatische toewizing van de machines gebeurt bij het maken van de
raaplijsten uit de buigstaten en of bij het invoeren van de buigvormen.

Bij de automatische toewijzing aan de machines wordt eerst gecontroleerd, of voor
de buigvorm van de positie en vaste keuze van de machine is vastgelegd (zie
daarvoor de definitie van de buigvorm). Is dit het geval, dan wordt gecontroleerd, of
de positie op de machine volgens de productietechnische beperkingen (zie
daarvoor de machinetechnische gegevens) geproduceerd kan worden. Valt de
controle positief uit, dan wordt de posite aan de aangegeven machine
toegewezen.

Anders wordt via de volgorde, die in de prioriteitenlijst is ingevoerd (zie de definitie
van de prioriteiten), bij iedere machine gecheckt of de positie door haar gemaakt
kan worden. Dit gaat door totdat een toewijzing gevonden wordt.

Ais een machine gevonden is, volgt afhankelik van de systeemconfiguratie een
check van de capaciteit. Als de machine al volbezet is, wordt de positie niet op de
machine gepland maar de volgende machine gecheckt. Dit rekeninghouden met
de capaciteit is optioneel en kan uitgeschakeld worden; op dat moment worden de
posities onafhankelik van de momentale bezetting toegewezen.

Als alle machines ingedeeld zijn, wordt voor iedere machine apart een
productievolgordeoptimalisatie doorgevoerd, die de posities zo economisch
mogelik sorteert. Daarbij wordt volgens de door de gebruiker vastgelegde volgorde
(zie de definitie van de machinegegevens) gewerkt.

Onnodige en tijdrovende wisselingen op de machine (staaldiameter, buigdoorn enz.
) worden zo vermeden.

Gaat het bijj de machine om een staafknipsysteem, dan wordt in plaats van de
productievolgorde-optimalisatie een krachtige knipverliesoptimalisatie doorgevoerd,

Technische deel (productieplanning) Seite 23
Version: 28. Juni 2010



die de afval en restlengtes duidelik vermindert en daardoor de productiekosten
omlaag brengt (zie lengteoptimalisatie).

2. Prioriteiten

Voor iedere mogelike bewerkingssoort (knippen, buigen en knippen/buigen) wordt
per diameter en aparte prioriteitenlijst beheerd, waarin is vastgelegd, in welke
volgorde die posities aan de machines toegewezen moeten worden.

Als extra criteria kunnen minimale en maximale drempelwaardes (lengte, aantal,
gewicht) aangegeven worden, die de toewijzing beinvioeden. Hierbij is er ook de
mogelijkheid, bepaalde machines voor een bewerkingssoort / diameter te
blokkeren. Dit betekent dat deze machine bij de automatische toewijzing van de
posities niet meegenomen wordt ( is echter wel voor handmatige toewijzing
beschikbaar).

De in uw buigerij gevolgde (productie)filosofie wordt zo in zijn geheel in het systeem
afgebeeld en als basis voor de automatisering genomen.

3. Voorraadlengtes

Afhankelijk van de beschikbare voorraadlengtes, kan aangegeven worden, welke
lengtes (vrij te definiéren), welke diameters (6mm tot 28 mm) als voorraadlengtes
beschikbaar zijn. Posities waarvoor een passende voorraadlengte gevonden wordt,
worden dan niet meer op een knipmachine gepland, maar direct uit de voorraad
genomen. Deze posities worden per raaplijst op een aparte productielijst
,woorraadlengtes* aangegeven.

4. Printertoewijzing

Voor ieder rapport kan aangegeven worden op welke printer deze geprint moet
worden. Statistieken en analyses bij het management, de labels en de
productielijsten in de productiehal, door de variabele printertoewizing zijn alle
mogelikheden open en op ieder moment te veranderen.
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E.

Knipverliesoptimalisatie voor staafknipsystemen

Door de modulaire opbouw van het programma kan de staafoptimalisatie voor
uiteenlopende soorten staafknipsystemen ingezet worden. Met de volgende criteria
wordt bij de optimalisatie rekening gehouden:

4al3)

£

Fertigungslos (3777

Cador

Stahlsorte BST b00S3

Stab | Du | Eizen | Zyklen | gleichz | Schnitte

[ [

1: Gi

8720
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TT B 05044 8

51010 :0
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1 [l [l 1
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Tiaqs0 ITTE o TH [l [l TR 7 6040 o000 an
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20,00t 53: 1427800 kg 0,143 kg 0071 %
a6 12.00m 233; 5E63,040kg: 107032kg 1.83% 27020 kg 0,48 %
14,00 m 12; 265.440kg B.293 kg 237 %
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18,00 m 31 950 ket 4519 kg DA% |
J— 49EA5.400 kg E61250 kg 133% 532004 kg 107 % =
ok Sbbruch Lagerl&ngen Standard [Dptiparan Sitart Dpti Pos-Liste Debug | | Anzahl Positionen nz |

Flexibele definitie van voorraadlengtes

Afhankelijk van de beschikbare voorraadlengtes kan aangegeven worden, welke
lengtes (vrij te bepalen) met welke diameter voor iedere optimalisatieberekening
gebruikt worden moeten. Deze keuze kan en moet gevarieerd worden om het
optimalisatieresultaat te verbeteren.

Definitie van het boxen plan

Hier wordt voor ieder staafknipmachine het aantal banen en de daarin
aanwezige boxen van het aflegsysteem aan de machine aangegeven. De
nummering van de boxen kan op drie verschilende manieren gedaan worden
(horizontaal, verticaal en door de gebruiker te bepalen).Bovendien moet voor
ieder boxtype en maximale lengte gedefinieerd worden, zodat het systeem de
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individuele posities correct in de gewenste boxen aflegt en de vanwege hun
lengte niet te produceren posities herkent en afwijst. Indien gewenst, kan een
bepaalde baan, waarop de nog te buigen staven afgelegd moeten worden,
worden vastgelegd. In het andere geval worden de nog te buigen staven net zo
behandeld als rechte staven.

Vrij te bepalen machineparameters

Voor iedere diameter kan de gebruiker het maximale aantal staven definiéren,
die tegelijkertijd ingelegd kunnen worden. Als vanwege slijtage van de schaar de
prestatie minder worden, kunnen deze getallen uiteraard aan de werkelijkheid
aangepast worden.

Om inzicht in de productieduur van de posities van een kniplijst te krijgen, bestaat
er de mogelikheid om rekening te houden met machinespecifieke tijden.
(doorvoersnelheid, ...). Als optie kan gedefinieerd worden, of en welke
maattoleranties voor rechte en te buigen staven toegestaan zijn.

De invoer van mogelike restlengtes zorgt voor een verdeling van het knipafval in
schroot en resten, afhankelik hiervan worden het schroot en de nog te gebruiken
restlengtes in de hierna nog te beschrijven statistiek weergegeven.

Instellen van de systeemparameters

Dit is het kernpunt van de optimalisatie voor de gebruiker, want door de hier te
bepalen instelingen, heeft hij de mogelijkheid, het verloop van de optimalisatie
aanzienlik te beinvloeden. Als alternatief kan de gebruiker afhankelijk van de
werkelike productie verloop tot op heden , kiezen of de posities van de
verschillende buigstaten, volgens de buigstaat of volgens de diameter verwerkt
zullen worden, dat betekent of van een in bewerking genomen buigstaat zo snel
als mogelik, alle posities na elkaar verwerkt moeten worden (natuurlik wel met
knipverliesoptimalisatie in het achterhoofd).

Bovendien bepaalt de gebruiker, of de posities van een buigstaat in een box
afgelegd moeten worden, om daarmee rekening te houden met de navolgende
optimalisatie van het productieproces.

Extra eigenschappen

Verlooplengtes worden bij iedere optimaliseringberekening, op een andere
manier dan alle andere posities, gescheiden behandeld. Deze worden onder
meer, vanwege de kleine aantallen in één box afgelegd. Op de print van de
kniplijst krijgt de gebruiker een statistiek van de gebruikte voorraadlengtes (aantal
per lengte en diameter), van het knipverlies evenals de productietijden.
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Het gebruik van de staafoptimalisatie vermindert het werk van het personeel aan de
machine (minder invoer, handmatig optimaliseren), zodat bij dezelfde personele
inzet een betere bezetting van de machine en daarmee een grotere productiviteit
bereikt wordt. Dit heeft tot gevolg, dat een groter tonhage omgezet wordt en
daardoor lagere productiekosten per ton benodigd zijn.

Op dit moment beschikbare ervaringsciffers tonen aan, dat het gebruik van
staafoptimalisatie een verhoging van de productie van het staafknipsysteem (met
machine aansturing) van ongeveer 30%-40% geetft.

V. Automatisch gegevens verzamelen

Het geautomatiseerd verzamelen van gegevens maakt het plaatie van de
buigeritoepassing compleet. Hieronder wordt het automatisch verzamelen de
gegevens van alle geproduceerde posities in productie verstaan.

De medewerker die de machine bedient meldt zich om te beginnen met een id-
kaart, waarop een barcode staat, bij de machine aan. In korte intervallen worden
alle machines geproduceerde posities gescand.

Deze gegevens worden in LP-ProdPlan opgeslagen en in een staafdiagram grafisch
getoond. Daardoor is het mogelik een doorlopend actueel overzicht van de
productievoortgang te hebben.

Het geautomatiseerde gegevens verzamelen registreert WIE, WANNEER, WELKE
POSITIE, HOE LAAT EN HOE LANG geproduceerd heeft en verhoogt de transparantie
in uw productie aanzienlijk.
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V. Controle van de levering

Na het kiezen van een vracht worden alle posities op een lijst gezet en kunnen
ingescand worden. Na voltooiing krijgt men een lijst met alle ontbrekende en fout
geladen posities, deze lijst kan geprint worden.

VI. Machinebesturing

De machinebesturing draagt de gegevens van de in LP-ProdPlan gemaakte
productiebatches op afroep over naar de machines. Het afroepen gebeurt door
het inscannen van de barcode op de label of van een lijst met barcodes.

Het is altjd mogelijk, de productie te onderbreken, andere posities naar voren te
halen en later weer door te gaan. Ook kan de volgorde van de verwerking altijd nog
vrij gekozen worden.

Daardoor is ondanks de machinebesturing, nog altid een flexibele productie
mogelijk. De tijd die nodig is om de gegevens in te voeren wordt bespaard en ook
de daarmee verbonden invoerfouten.

VII. Installatie procedure

A. Criteria voor het kiezen van een machine

De belangrikste criteria, waar een productieplanning rekening mee moet houden,
zijn natuurlijk uw eigen keuze. Dat betekent, dat u beslissen kunnen of u de optimale
planning zoals die door het systeem voorgesteld wordt of dat u in bepaald delen
van het productieverloop prioriteiten wilt zetten.

U krijgt van ons een lijst met vragen die een weergave is van verwerking van uw
orders.

Voor iedere machine worden specifieke gegevens vastgelegd:
technische gegevens (afmetingen, prestaties etc.)
minimale en maximale drempelwaardes (lengte, aantal en gewicht)
Voorraadlengtes
Fabrieksspecifieke bundels (aantal, lengte, gewicht)
Speciale vormen (opstappen, hijshaken etc.)
Ringen en spiralen
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B. Bekabeling

De bekabeling tussen de machinebesturingscomputer en de machines wordt
afhankelijk van de locale situatie en equipment uitgevoerd via het LAN of via
speciale seriéle verbindingen. De installatie van de benodigde kabels wordt door de
klant uitgevoerd, maar wel naar aanwijzingen van L&P.

De netspanning voor de gegevensverzamelaparatuur wordt indien mogelijk
gehaald van het net van de machine. In het geval de desbetreffende machine
geen netspanning beschikbaar heeft, moet de klant een extra kabel trekken.

C. Barcode Hardware

De barcode hardware (Scanner, Decoder en de diverse converters voor iedere aan
te sturen machine en alle machines met automatische gegevens verzameling) en
de bekabeling naar de machines moeten door een locale installateur ter plaatse
uitgevoerd worden vanwege de korte reactietijden.

D. Softwareservice en onderhouds contract

In nauwe samenwerking met onze klanten worden de programma’s voortdurend
doorontwikkeld en worden innovaties door updates doorgegeven. Onze
ondernemingsfilosofie is gericht op het verkrijgen van een zo groot mogelike mate
van klantentevredenheid. Alleen dat al vereist een voortdurend contact met onze
klanten. Dat kan zijn door een bezoek van de buitendienst of door een kort
telefoongesprek. Wij weten uit ervaring dat er niet veel softwareleveranciers zijn,
die zich na de implementatie zo intensief voor hun klanten interesseren!

Twee niet te onderschatten punten zijn de Hotline en het onderhoud op afstand.
Met een speciaal telefoonnummer krijgen de klant altid inlichtingen over
gebruikersvragen. Onze Hotlinemedewerkers kunnen niet alleen de software perfect
bedienen, maar weten ook het nodige van de productieprocessen de
betonstaalverwerkende bedrijven. Zwaarwegende problemen, die bij voorbeeld na
een spanningsonderbreking kunnen plaats vinden, worden via het onderhoud op
afstand onmiddellijk opgelost. Wij hebben daarmee die mogelijkheid in uw systeem
eventuele software fouten te lokaliseren, op te heffen en eventuele hardware
problemen aan uw leverancier kenbaar te maken.
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VIIl.  Systeemeisen LP-SYSTEM
Stand 1 januari 2010
A. Fileserver/databaseserver

Minimale systeemeisen
- Pentium IV, 1 GB RAM, daarvan 512 MB RAM beschikbaar
min. 10 GB vrije harde schijf ruimte beschikbaar
Microsoft Windows 2003 incl. Servicepacks
Microsoft SQL Server 2005 Standard Edition incl. Servicepacks - (opmerking: Deze
database hoort niet bij de levering van de buigstaten software!)
Voor extra software moet ook met meer geheugen gerekend worden

Aanbevolen systeemeisen
Pentium IV of XEON 3.0GHz, 4 GB RAM DDR2, Dual Processor voor goed
presterende systemen (vanaf ca. 15 gebruikers)
Redundante schijven (RAID 1, RAID 10), SCSI
100 GB harde schijf capaciteit of meer (bv. 2 x 36 GB + 2 x 72 GB)
Netwerkkaart 100 Mbit-System of sneller
Cd-romdrive
MS Windows Server 2008 incl. Servicepacks
Microsoft SQL Server 2008 Standard Edition Version incl. Servicepacks
(opmerking: Deze database hoort niet bij de levering van de buigstaten
software!)
Back-upsoftware evt. met SQL-Agent
Voor extra software moet ook met meer geheugen gerekend worden

In het algemeen is voor kleinere netwerken het gebruik van MS Windows Server 2008
SBS Premium Edition interessant, omdat hier de MS SQL Server 2008 Standard Edition
voor SBS 2008 al in zit.

B. Terminalserver

Met de Terminal Server Technologie van Microsoft is men niet meer gedwongen om
op producten van anderen zoals CITRIX terug te vallen. Het gebruik van deze dienst
is het waard om er over na te denken, vooral als men rekening houdt met
bestaande oudere werkplekken, die nog niet aan vervanging toe zijn. De oplossing
geeft de mogelikheid via het netwerk de benodigde capaciteit voor toepassingen,
het beheer van resources en daarmee verbonden veiligheidsaspecten centraal te
adminstreren.
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Als u er over nadenkt zo’n soort oplossing voor de ICT omgeving te gaan gebruiken,
neemt u dan aub contact op met uw locale systeem- en hardwareleverancier en
met onze technische collega’s over de eisen die men stelt aan een dergelike
installatie.

Vanwege performance- en veiligheidsredenen moet voor de terminalserver een
aparte server gebruikt worden. Alleen bij een klein aantal gebruikers (tot ca. 5
gebruikers) kan een gemeenschappelike server een oplossing zijn. Dan moeten de
rechten op de mappen wel restrictief aangepast worden.

Aanbeveling voor een aparte server:

- Pentium IV of XEON, min. 4GB RAM, Dual Processor bij meer dan 20 gebruikers
Gespiegelde (RAID) schijven, ca. 36 GB
Netwerkkaart
MS Windows 2008 of Citrix Metaframe

C. printers

Minimale eisen
1 exemplaar, met bijbehorende Windows drivers
Via het netwerk benaderbaar (Fileserver, Printserver)

Aanbevolen
2 exemplaren, met bijbehorende Windows drivers
Er kunnen ook laserprinters met meerdere lades gebruikt worden
Via het netwerk benaderbaar (Fileserver, Printserver)

D. Werkplek

Minimale eisen
Pentium IV, 512 MB RAM (60 MB RAM frei fir LP-SYSTEM)
Grafische kaart met een resolutie van minimaal 1024 x 768 Pixel
Muis
Microsoft Windows XP Professional
In het netwerk geplaatst
Met extra software moet ook met meer geheugen gerekend worden
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Aanbevolen
Pentium IV, 3 GHz, 512 MB RAM (80 MB vrij voor LP-SYSTEM)
19“ TFT-LCD scherm
Netwerkkaart 100 Mbit-System of sneller
Muis
Grafische kaart met een resolutie van minstens 1280 x 1024 Pixel
Windows XP Professional met SP3, Windows Vista of Windows 7
In het netwerk opgenomen
Bij extra software moet ook met meer geheugen gerekend worden

E. Maschinenserver (nur bei Online Maschinenansteuerung)

Aanbevolen
Net als de werkplek maar extra
17* Monitor
seriéle interface in overleg met LENNERTS & PARTNER
mogelijkheid om in te bellen op de pc console via remote desktop of
vergelikbaar.

F. Onderhoud op afstand

IP-Router of

Inkiezen via RRAS dan wel RAS op Windows 2003 dan wel Workstation of
VPN-verbinding allen via Microsoft Cliént

Toegang op de server via de terminalserver

G. UPS

Aanbevolen
Online- of Interaktieve USV
1000 VA
toepasbaar voor fileserver, machineserver

Alternatief
Online- of interaktieve-USV
3000 VA of krachtiger
Managementsoftware voor NT
verwendbar flur gesamte EDV (je nach Ausristung)
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Bij nieuwe investeringen of uitbreidingen is het wenselijk de aanbevolen hardware als
uitgangspunt te nemen.

Als op de computer nog meer softwareproducten gebruikt worden, moet ook met
hun eisen rekening gehouden worden.

Wij willen u er op wijzen dat het zinvol is, verschilende hardware reserveonderdelen
op voorraad te houden om eventuele uitval (diefstal, crash) op te vangen.

Als u nog vragen heeft, stelt u zich dan bij voorkeur voor de investering of uitbreiding
met ons in verbinding.

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

Voor de Benelux

TNU Management B.V.
Bergpoortstraat 46
7411 CM Deventer
Nederland

Tel: +31 570 545799 dee@tnu-management.nl
Tel: + 31 6 17146340
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