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Das HOLZMA-Gesamtsystem
fUr wirtschaftlichsten Einsatz modernster
Datenverarbeitung im Plattenzuschnitt

>

Arbeitsvorbereitung
Teile- Modell-
verwaltung: verwaltung:
Teilelisten Modelllbersicht
Plattenlisten Modell-Index
Parameterlisten Teilelisten
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Verschnitt-Optimierungen: H"I.ZMA
Schnitt Profii+ und Schnitt Profit Junior HOLZMA
lZM A Maschinensteuerungen: H[".ZMA
TOPMATIC - MICROmatic - CADmatic
Etikettiersystem: numerisch und Strich-Code HﬂlZMA
HOLIMA
Teilleverwaltung HﬂlZMA
HOLIMA

HOLZMA MASCHINENBAU GMBH SCHNITT-PROFIT V5.0 HanMA

GENERALUBERSICHT AUFTRAG HOLZMA
FRONT FRONT
495 x 347 | 495 x 347 MDF16 00006/4711/4711/HPP9141/*
RUECKWAND | RUECKWAND Material M2 M3 Prozent Gesamt
FRONT FRONT -
500 x 997 | 500 x 997 [ 500 x 997 | 500 x 997 | 500 x 997 .
495 x 347 | 495 x 347 * * * * * Teile 41.93 0.67 91.51% Anzahl Teile 196
Abschnitt 0.00 0.00 0.00% Anzahl Platten 9
FRONT FRONT Abfall 3.89 0.06 8.49% Anzahl der Pldne 6
495 x 347 | 495 x 347 Anzahl Zyklen 6
Platten 45.82 0.73 100.00% Schnittlénge 241.2
Verschnitt (%Teile) 9.28%
BODEN O. TUER LI TUER LI TUER L1 TUER LI TUER LI Verschnitt (%Platten) 8.49%
1000 x 347 500 x 492 | 500 x 492 | 500 x 492 | 500 x 492 | 500 x 492 Kosten (kalk.) Stiick satz TPotalkosten
SEITEY FRONT Material 45.82 M2 534.49
i SEITE! SEITE! SEITE! SEITE! SEITE! . 3
500 x 347 | 495 x 347 Masch. Zeit 0:32 Std 150.00 80.00
SEITE! SEITE! SEITE! SEITE! server [ oJEeelll 2000 emm——e————
Teile 41.93 M2 14.655 614.49

Kantenldng 1:113.8 A:26.2 B:41.8 HanMA

BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1 lﬂt MA
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 [ 5
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1 IullMA
000 & 347 10003% 347 1000, %347 300, %367 HOLZMA MASCHINENBAU GMBH SCHNITT-PROFIT V5.0
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1 PLANG: S5 . AUFTRAG HOLZMA
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347
MDF16 00006/4711/4711/HPP9141/%
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1 Platte: PLATTE2 Mass: 2750 x 1250 X 16.0
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 J
r“ Material: MDF16 Verschnitt: 6.90% Anzahl d. Platten: 1 = o
s |s|s|s|s|s|5|5|s5|s|s5|5|5|5|s|5]|5]|5]|5|5]5]5
« [138(138138( 158 158(158| 138 158158 1158 |158| 158 (158 158|158 158158 |158 158 2 2750.0
482 482 |4B2| 482 * [s82|4B2| 482 453452 482|482 82 * o8z |82 uB2| 4B2pB2 482 |4B2 1
FRONT FRONT FRONT FRONT FRONT 200 4.2 = =]
495 x 347 495 x 347 495 x 347 495 x 347 495 x 347 | ox H 1 ZMA
347
" b L
FRONT FRONT FRONT FRONT FRONT 200 4.2 =
495 x 347 495 x 347 495 x 347 495 x 347 ERE D
347 UL
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1
1000 x 347 1000; 2.347 1000 x 347 500 x:347 RUECKWAND! RUECKWAND! SEITE1! | SEITET! F
500 x 997 500 x 997 500 x 347 | 500 x 347 || 72 |
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE ~deg
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 500
BODEN O. BODEN ©. BODEN 0. SEITE SB:4.8 Hinterer Anschnitt (+SB) Ldngs:5.0 Quer:5.0 2ter Anschnitt(+SB):0.0 UL
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 Teile Nr. Lange Breite Total Gesch. Stck Stck noch Abstap 7 |
¢ Prod zu Plt Plén schn. Pal./St.
2. SEITEl 500.0 347.0 13 11 2 2 KEINE A!2
BODEN.(0 BADEW 0. SODEN. 02 SBLIEY 3. RUECKWAND 500.0 997.0 14 10 2 2 2 A3 UL
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 7. FRONT 495.0 347.0 36 22 10 10 - 4 Al6
11. ABLAGE 200.0 347.0 4 KEINE 2 2 2 al 1
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITET
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347
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HOLZMA MASCHINENBAU GMBH SCHNITT-PROFIT V5.0
MODELL-BEZEICHNUNG
Code Bezeichnung Breite(X) Tiefe(Y) Hohe (Z) Material
M1 MARADONNA * * *
Code Menge Material ILénge Breite Bezeichnung Mr Kant
BD1 2.00 * X-40 Y-20 BODEN/DECKEL N 1000
SzZ1 1.00 * Z-140 Y=27 ZWISCHENW. N A000
S11 2.00 * Z-80 Y-20 SEITENWAND N A000
RW 1.00 HF5 Z2-94 X-14 R-WAND N 0000
diial 3.00 EICHE16 2-86 X/3-3 TUER J AAAA
FB1 3.00 * X/3-30 V=37, FACHBODEN N 1000
HAl 1.00 * X*2/3-30 Y=37 HUTABLAGE N 1000
512 1.00 EICHEl1l6 X-40 80 SOCKEL J 0000
SK1 2.00 =* Y-20 80 SOCKEL KURZ N 0000
K1 1.00 + KLEIDERSTANG
SCHARNIER2 9.00 + KROE B TYP 2
DUEBEL 20.00 + DUEBEL8*40
STANGENSCHL. 1.00 + SS TYP 15022
GRIFF1 2.00 + BD1 TYP 102
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Auftrag: BBBAG Teil FRONT
TE'11 Nr\; 883 ! Laenge: 495.0 Brené 47 9 !

@]

Teil: SEITE{
L: 500.8 B: 347.9

Bez: RUECKHAND e
A L: 490, FH B+ 987.0

Lieferung: 15.10.90
AUFTRAG HOLZMA Bearb' Schraede beachten
Bearb:  Fraesen

Bohrerog: 1234 onreros. 7665
Kante: 20
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Teil: FRONT
L: 495.8 B: 347.0
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Zuschniti-
Optimierungs-
Programm

Der ,Schnitt-Profi(t) +” ist das um-
fassendste Programm fur die
computergesteuerte Berech-
nung einfacher Aufteilbilder bei
minimalem Verschnitt und opti-
malen Schnittzeiten. Es bietet ex-
akte Zuschnittkosten fur die Ge-
samtzuschnittmenge und pro Ein-
zelteil, gibt Schnittzeiten an und
stellf — im Rahmen von General-
Ubersichten — alle technischen
Daten und Kosten zusammen, die
fur die betriebliche Fertigungs-
steuerung und fur das Material-
und Kalkulationswesen notwen-
dig sind.

Plattensperzifikationen,  Maschi-
nenparameter und Mdbelmodel-
le (Produktionsprogramme) sind
im PC gespeichert und stehen
unverzlglich auf Abruf zur Verfu-
gung. Sie kénnen jederzeit erwei-
fert, verdndert oder geldscht
werden.

Zu schneidende Teilelisten wer-
den einfach Uber die Tastatur
eingegeben. Mobel oder -kom-
ponente werden in der ge-

wunschten  Produktionsmenge
einfach aufgerufen. Ist ein Uber-
geordnetes Computer-Betriebs-
system vorhanden, laufen rele-
vante Zuschnitt-Daten direkt und
ohne manuelle Eingabe in die
Optimierung ein.

Unferschiedliche Material- oder
Farbsperzifikationen in einer Ge-
samtliste mussen dem  Schnitt-
Profi(t) nicht getrennt mitgeteilt
werden. Sortierung und Zuord-
nung zu den entsprechenden
Platten- als auch S&geparame-
ferlisten nimmt er im Zuge eines
gemeinsamen  Optimierungslau-
fes selbsténdig vor.

Die Verwaltung von ganzen Pro-
duktions- (Mobel-) Programmen
oder von Komponenten davon,
eroffnet dem Anwender véllig
neue Moglichkeiten. Durch Ver-
dnderung eines der Haupt-Mo-
belmaBe wie Lange, Breite, Tiefe,
dndem sich automatisch die Mao-
Be dller relevanten Teile.

@

Das Holzma-Gesamtsystem fiir wirtschaftlichsten Plattenzuschnitt ist beispielhaft flir den Einsatz modernster
Datenverarbeitung in der plattenproduzierenden Industrie und in plattenverarbeitenden Betrieben.

Auftrdge kénnen
zusammengefaBt werden

Die Arbeitsvorbereitung kann je-
derzeit Auffrdge zusammenfas-
sen, durch ein integriertes ,CAD-
Programm” oder auch durch so-
genannte ,Plusteile” Standard-,
Sonder- oder Kleinauftrége einfu-
gen und somit ,wiederverwert-
bare” Abschnitte unverztglich in
den Zuschnitt des Hauptauftra-
ges einbeziehen.

Zur Definition der Einzelteile — wie
sie aus der S&ge kommen — steht
ein ausgereiftes  Etikettenpro-
gramm zur Verfugung. Es druckt
simultan mit dem Teilezuschnitt in
Design, GroBe und Anzahl frei-
programmierbare Etiketten aus.
Diese koénnen jede Information
numerisch' oder als Strich-Code
aus dem Optimierungsprogramm
enthalten. Zuzuglich sind frei wahl-
bare Texte und Daten (z.B. als
Laufkarte, Hinweis auf nachfolgen-
de Bearbeitungsstationen usw.)
moglich. Durch die direkte Kom-
munikation von Schnitt-Optimie-

Zur wirtschaftlichen Gesamtkostenermittiung im Plattenzuschnitt

® geringster Materialverschnitt
@ optimierte S&gezeiten

o einfache Schnittbilder
® maximale S&genleistung

® extrem schnelle Optimierungs-
geschwindigkeit

@ detailliert ausgewiesene Kosten
fur den Zuschnitt und jedes Ein-
zeltell

® GenerdlUbersicht: Zusammen-
fassung aller Basisdaten im
Uberblick -

@® Daten in Millimeter oder Inches

I Holzma

@ Einzelangaben bezlglich
Materialeinsatz an Platten- und
Kantenmaterial und auch
Beschlagen

® Errechnen der Maschinen-
(Schnitt)-Zeiten mit Kosten

@ detaillierte Material-und Kosten-
aufstellungen fur Angebote

@ umfassende Stucklistenverwal-
tung fur Mébelmodelle

@ direkte Disposition von Resttei-
len Uber ,CAD" und ,Pluseile”

@ Schnittplanfolge entsprechend
der optfimalen Ausnutzung ver-
fugbarer Stapelplatze

Optimal planen - perfekt séigen
Vom Schnittplan - zum Stapel

MASCHINENBAU GMBH
D-7260 CALW-HOLZBRONN

Telefon 07053/69-0 - Telex 726138 holz -

Fax 07053/6174 - Germany

@ Anpassung an unterschiedliche
Betriebsverhditnisse, z. B. Platten-
zuschnitte groBer Serien, Einzel-
zuschnitte fur Laden- oder
Innenausbau, Modell-Serien-
fertigungen etfc.

@® Produktionsberichte Uber theo-
retische und aktuelle Maschi-
nenzeiten

@ direkter Datentransfer optimierter

Schnittdaten und Graphiken
Uber Speichermodule und Dis-
ketten

@ direkter Datentransfer optimierter

Schniftdaten und Graphiken
,On-Line” Uber Kabelverbindung

K Holzmaus

rung und Maschinenmikroprozes-
sor, sowie durch die Verfugbar-
keit simultaner Etikettierung sind
Arbeitsvorbereitung und Betrieb
wechselseitig in Planung und
Kontrolle permanent Uber den
augenblicklichen Produktions-
stand an der Aufteilsége infor-
miert.

Formatieren von Teilen

Die Holzma-Zuschnitt-Optimie-
rung ,Schnitt-Profi(t) +” errechnet
die wirtschaftlichste Materialaus-
nufzung bezogen auf das Roh-
schnittmaB der Teile vor ihrer Be-
schichtung. Sie Ubertré&gt sowohl
diese RohschnittmaBe als auch
die FertigmaBe der Teile, wie sie
anschlieBend an das Beschich-
fen sein sollen, an den Mikropro-
zessor der S&ge. Sind die Teile mit
den RohmaBen geschnitten und
beschichtet, ruft der Bedienungs-
mann nun einfach die Teilenum-
mern auf, und der Mikroprozessor
stellt die Sadge unverzglich auf
die FertigmaBe ein. Daraus resul-
fiert erhebliche Zeitersparnis und
Eliminierung von  Fehlerquellen
bei der Dateneingabe.

@® Daten- und Informationsaus-
tausch zwischen Arbeitsvorbe-
reitung und Betrieb Uber z. B.
Zuschnittfolge, Schnittbildfolge,
Sdagezeiten, Stdrmeldungen, efc.

@ der Schnitt-Profi(t) lauft auf
handelstblicher Serien-Hardware

@ Schnittstelle zu vorhandenen
Softwarepaketen wie Buchhal-
tung, Textverarbeitung und auch
Mobelkonstruktionsprogrammen

® Bedienerfreundlich! Einfach ohne
Computerkenntnisse zu erlernen

@ \/orfUhrungen, Schulungen und
Entwicklungen im HOLZMA-
Schnitt-Profi(t)-Optimierungs-
Center

INC. SALES AND SERVICE
GASTONIA, NC 28053

P.O. Box 2756, (1200 Tulip Drive, 28052), Phone 704-861-8239, Fax 704-867-4140

F165/ 491/ 5 Gu Printed in Germany
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