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Plattenzuschnitt-Optimierungs-Programm

Schnitt-Profi:

Optimal planen - perfekt séigen




Optimierungs- und Steuerungs-

programm fiir

GroBanlagen und FertigungsstraBen

Steuerung von GroBanlagen
Uber erweiterte Optimierung

Steuerung von
FertigungsstraBen
Uber erweiterte
Optimierung und
Efikettierung
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HOLZMA MASCHINENBAU GMBH SCHNITT-PROFIT V5.0
MODELL-BEZEICHNUNG
Code Bezeichnung Breite(X) Tiefe(Y) Héhe (Z) Material
M1 MARADONNA * * *
Code Menge Material Lénge Breite Bezeichnung Mr Kant
BD1 2.00 * X-40 ¥-20 BODEN/DECKEL N 1000
sz1 1.00 * 7-140 y-27 ZWISCHENW. N A000
s11 2.00 * 7-80 ¥-20 SEITENWAND N A000
RW 1.00 HFS 7-94 X-14 R-WAND N 0000
T11 3.00 EICHE16 Z-86 X/3-3 TUER J ABAA
MOdG”VGI’V\/GHUﬂ FB1 3.00 * X/3-30 ¥-37 FACHBODEN N 1000
g HAL 1.00 * X*2/3-30 ¥-37 HUTABLAGE N 1000
s12 1.00 EICHE16 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
v /// GRIFF1 2.00 + BD1 TYP 102
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Teil Hr: B@83

Bez: RUECKWAND

FM L: 490, FM B: 987.0
AUFTRAG HOLZMA

Bearb:  Fraesen

Bohrerog: 1234

Kante: 00

A

Auftrad: DEEBE |

Teil: FRONT
Mat: MDF1E

Kunde: Fa Friz
Lieferung: 15.10.90

Bohrprog: 7683

gy

[ olzma

Laerge: 495.0 Breite: 3479

Bearb® Schraede beachten

L: 500.9

Teil: FR
L: 495.0

Teil: SEITEL

[ rolzma

B: 347.0

[ oizma

ONT
B: 347.0
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Verschnitt-Optimierungen:

Schnitt Profi:

Maschinensteuerungen:
TOPMATIC - CADmatic - CADmatic +

Etikettiersystem: numerisch und Strich-Code

Teileverwaltung

HOLZMA MASCHINENBAU GMBH

SCHNITT-PROFIT V5.0

GENERALUBERSICHT AUFTRAG HOLZMA
FRONT FRONT
495 x 347 | 495 x 347 MDF16 00006/4711/4711/HPP9141/*
ERoNd —_— RUECKWAND | RUECKWAND | RUECKWAND | RUECKWAND | RUECKWAND Material M2 M3 Prozent Gesamt
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 Pléne 6
495 x 347 | 495 x 347 Anzahl Zyklen 6
Platten 45.82 0.73 100.00% Schnittlédnge 241.2
Verschnitt (%Teile) 9.28%
BODEN 0. TUER LI TUER LI TUER LI TUER LI TUER LI Verschnitt (%Platten) 8.49%
000 x 347 00
1000 x 500 x 492 | 500 x 492 | 500 x 492 | 500 x 492 | 500 x 492 Kosten (kalky) Stiick sats PetaTksatER
SEITE1 FRONT i
SEITE! SEITE! SEITE! SEITE! SEITE! Material 45.82 M2 534.49
500 x 347 | 495 x 347 Masch. Zeit 0:32 Std 150.00 80.00
SEITE! SEITE! SEITE! SEITE! SEITEL | ||
Teile 41.93 M2 14.655 614.49
Kantenldng 1:113.8 A:26.2 B:41.8
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITEN
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITET
1000-x 347 1000. k 347, 1000, X367 500, k=367 HOLZMA MASCHINENBAU GMBH SCHNITT-PROFIT V5.0
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITET PLANG:S5 AUFTRAG HOLGZMA
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347
MDF16 00006/4711/4711/HPP9141/*
BODEN 0. BODEN 0. BODEN O. SEITE1 Platte: PLATTE2 Mass: 2750 x 1250 X 16.0
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347
Material: MDF16 Verschnitt: 6.90% Anzahl d. Platten: 1
5 |5 |5 |5|5|s(5]|5|5|5(s5|5|5]5|5|5]|5|5]|5([5]5]5
« [138]138| 158/ 158 158|158| 158 158158 |158|158| 158 (158 |158|158| 158158 158158 2 275050
1482 482 |4B2| 482 *  |4B2 482 |42| 482482 482 | 482|482 * |48z |4B2|4B2| abaud2 482 |4b2 1"
FRONT FRONT FRONT FRONT FRONT 200 .2
495 x 347 495 x 347 495 x 347 495 x 347 695 x 367 | Do .
347
FRONT FRONT FRONT FRONT FRONT ;;D .2
495 x 347 495 x 347 495 x 347 495 x 347 695 x 37| ‘
347
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1
1000 347 1000:x 347 1000; x347 300 X347 RUECKWAND! RUECKWAND ! SEITET! | SEITEN!
500 x 997 500 x 997 500 x 347 | 500 x 37| 7%
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 500
BODEN O. BODEN 0. BODEN O. SEITEY SB:4.8 Hinterer Anschnitt (+SB) Ldngs:5.0 Quer:5.0 2ter Anschnitt(+SB):0.0
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 Teile Nr. Lange Breite Total Gesch. Stck Stck noch Abstap
Prod zu Plt Pldn schn. Pal./St.
2. SEITEl 500.0 347.0 13 11 2 2 KEINE A!2
BODEN, 0% BODEN 0 BODEN 0. SELTE! 3. RUECKWAND 500.0 997.0 14 10 2 2 2 A3
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347 7. FRONT 495.0 347.0 36 22 10 10 4 Als
11. ABLAGE 200.0 347.0 4 KEINE 2 2 2 Al!l
BODEN 0. BODEN 0. BODEN 0. SEITE1
1000 x 347 1000 x 347 1000 x 347 500 x 347
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Das HOLZMA-Gesamtsystem
fur wirtschaftlichsten Einsatz modernster
Datenverarbeitung im Plattenzuschnitt

Maschinensteuerung

r . 1
=  Zentralechner | Arbeitsvorbereitung
L i
|
i
I m—— Teile- Modell-
I R PAn verwaltung: verwaltung:
I ‘ ’:‘ "
| & T Teilelisten Modellibersicht
I . Plattenlisten Modell-Index
= I Parameterlisten Teilelisten
| &
IL ,
D [ wolzma ﬂ 5
Zusammenfassung !
von Auftragen E —
Erstellung
von Angeboten
Schnitistelle zu ex- .
ternen Programmen Generallbersicht Gesamtkosten
I I I I I
Betriebsdaten- .
erfassung p BDE Plattenlager Kosten pro Teil
— 2 i. | |
Abggpl)rgltg)lgtze I T Zuschnitte Zuschnitizeiten
— Daten-Trager ON-LINE ! I
Deﬂr 'Hgi%rE %g)e(atﬁen Zuschnitifolge Zuschnittmengen
| I
Plattenlager- . o
verwaltung Reste CAD fur Schnittbilder
I I
Beriicksichtigung Schnittplane i
von Kantenmaterial P CAD fiir Reste
und Beschlagen I
Resteverwaltung oL 5 1 Plusteile flir Reste
v v b 4 Produktion

ON-LINE

Etiketten




Zuschnitt-

Optimierungs-
Programm

@

Das Holzma-Gesamisystem fiir wirtschaftlichsten Plattenzuschnitt ist beispielhaft fiir den Einsatz modernster

Datenverarbeitung in plattenverarbeitenden Betrieben der plattenproduzierenden Industrie.

i § JUNIOR [STANDARD| PLUS HARDWARE
Schnitt-Profi(t) HOS 10 | HOS 30 | HOS 50 MINDESTANFORDERUNGEN
Teileliste bis zu 999 unterschiedl. Teile verschied. Materialien ° ° O
Hauptplattenliste bis zu 9999 verschiedene Platten incl. Resten e o IBM AT (80286/386/486 Prozes-
Parameter variabel fur Material und Arbeitsweise sor) oder 100 % kompatibel
1 Parameterliste ) ° O
- felwablbare Listen . s ' Hauptspeicher (mindestens
Optimieren bis zu 120 unterschiedliche Teile pro Lauf, e ° ° 640 KB, davon mindestens
Kostenoptimierung Materialkosten ° ° ° 580 KBlfrei)
Gesamtkostenoptimierung | Material und Zeit ° °
Mehrfacheingabe bis zu 99 Optimierungsléufe gleichzeitig ° ° Diskettenlaufwerk (3,5"/5,25"
Farbrnonitor Farben frei wahloar ° ° ° ) .
mindestens 720 KB Kapazitat,
Hilfe Hilfetext fur jede Position ° ° ° ElEiR P ar
Dateiverwaltung Dateilibersicht und Funktion ° ) Festplatte (mindestens 20 MB —
Zusatzinformationen bis zu 15 Zeilen pro Teil ° ° ca. 9 MB belegt das Programm)
Schnittpléne Ubersicht ° ° ° '
einzeln mit Produkfionsdaten ° ° ° ; :
Zoom mit Detailanzeige ° ° ° Serielle und parallele Schnitt-
hochaufiosende Grafik . ) . stelle (mindestens je eine)
Datenverbund* mit Holzmasége Uber - g_nlgnﬁ seriell (] (] °
- Diskette ° ° ° ;
- Speichermodul ° ° ° Grafikkarte
- Arcnet-Netfzwerk o ® o (Herkules/ CGA/EGA/VGA)
Etikettierung Ausdruck im Buro °
simuffan on der Maschine* ®. ” ® Monochrom - oder Farbmonitor
BDE* Ruckmeldung von Produktionsdaten ° und Tastatur
CAD Prodg/rocrjnm ecsjtutz’re Schnittplanerstellung
und/oder Anderung °
Lagerverwaltung Bestand und Kostenbewertung fur Platten und Reste ° Nodeldr.ucker (IBM, Epson oder
Schnittplandatei Abspeichern von Standardschnittplénen e kompatibel) / Laserdrucker
Paletten Disposition und Abstapelvorgabe ° " i i
Kantenverzeichnis autom. Berlcksichtigung von Kanten + Laminaten ° B.el Ar(;n(‘af SOfnllrl](e Imefd..e s;err]rs
Modellverwaltung Modelle und Untermodelle, variabel in Abmessungen enen.irelen:sleekplaiz.iurkane
Material und Zubehér, autom. Teilelistenerstellung °

* Zusatzausristung an der Maschine erforderlich!

Zur wirtschaftlichen Gesamtkostenermittiung im Plattenzuschnitt

® geringster Materialverschnitt

® optimierte S&igezeiten

@ cinfache Schnittbilder

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

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

® maximale Sagenleistung

@ extrem schnelle Optimierungs-
geschwindigkeit

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

@ Generalubersicht: Zusammen-
fassung aller Basisdaten im
Uberblick

@ Daten in Millimeter oder Inches

I Holzma

- @ detaillierte Material-und Kosten-

aufstellungen fur Angebote

@ umfassende Stucklistenverwal-
tung fur Moébelmodelle

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

@ Schnittplanfolge entsprechend
der optimalen Ausnutzung ver-
fugbarer Stapelplatze

Optimal planen - perfekt séigen
Vom Schnittplan - zum Stapel

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

@ Produktionsberichte Uber theo-
refische und aktuelle Maschi-
nenzeiten

@ direkter Datentransfer optimierter

Schnittdaten und Graphiken
Uber Disketten, On-Line und
Speichermodule

@® Daten-und Informationsaus-
tausch zwischen Arbeitsvorbe-
reitung und Betrieb Uber z. B.

Zuschnittfolge, Schnittbildfolge,

Sdagezeiten, Stdrmeldungen, etc.

@ der Schnitt-Profi(t) I&uft auf

handelstblicher Serien-Hardware

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

@ Bedienerfreundlich! Einfach ohne
Computerkenntnisse zu erlernen

@ Vorfuhrungen, Schulungen und
Entwicklungen im HOLZMA-
Schnitt-Profi(t)-Optimierungs-
Center

MASCHINENBAU GMBH - D-7260 CALW-HOLZBRONN - GERMANY
TELEFON 07053/69-0 - TELEX 726138 holz - FAX 07053/6174

F 165(2) / 6.92 / 5 Sch Printed in Germany
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