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Vorwort

Diese Broschiire

... dient als begleitende Unterlage zum Seminar ,,Wie Sie die Produktivitidt von modernen Kehl-
maschinen erhéhen®. Die grundlegenden Aussagen des Seminars sind in dieser Broschiire zusam-
mengefalit.

Thema des Seminars

... ist die Erhohung der Produktivitit von Kehlmaschinen. An Beispielen beschreiben wir die
aktuellen Organisationsprobleme der Profilehersteller und bieten Losungsmoglichkeiten an.

Wir stellen Thnen das CAS-LogoPac System zur Riistzeitreduzierung vor, das auf die aktuellen
Bediirfnisse unserer Kunden zugeschnitten wurde.

Findet das Seminar in unserem Trainings-Center in Tauberbischofsheim statt, demonstrieren wir
Thnen an Maschine und Steuerung einen optimal organisierten Arbeitsablauf, und wir geben Thnen
an konkreten Beispielen praktische Tips fiir die Organisation Thres Betriebes.

Ziel des Seminars

Sie sollten in der Lage sein, einen MaBBnahmenkatalog fiir Thre eigene Fertigungsorganisation zu
erstellen, um Riistzeiten und Produktionskosten zu senken. Fiir eine gezielte und individuelle Bera-

tung stehen Thnen aber auch unsere WEINIG Anwendungstechniker jederzeit mit Rat und Tat zur
Seite.

Wir wiinschen Thnen viel Erfolg!

Ihre Michael WEINIG AG
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Kieine Serien - kurze Lieferzeiten

Immer héufiger klagen unsere Kunden iiber zu hohe Durchlaufzeiten fiir
einen Fertigungsauftrag.

Wer heute jedoch konkurrenzfihig bleiben will, mufl auch imstande sein,
mit den Angeboten aus den Niedriglohnldndern Schritt zu halten. Und das
ist nur durch drastische Reduzierung der Produktionskosten moglich — bei
sehr kurzen Lieferzeiten und gleichbleibend hoher Qualitit.

umriisten ...
produzieren ...

umrusten ... )
Ich brauche mein

Profil sofort!

Ich auch
Ich auch Ich auch
Ich auch Ich auch
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Die zukiinftigen Markte des
Profileherstellers

Die weltweite Annéherung und Offnung der
Mirkte bedeutet zwar einerseits ErschlieBung
neuer Absatzgebiete, aber auch neue Wettbe-
werber, insbesondere aus den Niedriglohn-
landern. Das heiBt, nur wer international wettbe-
werbsfihig ist, kann auf dem nationalen Markt
bestehen.

Die aktuellen Forderungen der
Kunden

Beim Verbraucher beobachten unsere WEINIG
Kunden ein geéindertes Bestellverhalten:

"Um Lagerbestinde zu reduzieren, wird ein
Profil hdufiger, dafiir aber in kleineren Mengen
bestellt. Zusitzlich nimmt die Forderung nach
Profilvarianten und kiirzeren Lieferzeiten zu."

Marktanforderungen und Unternehmensziele bei der Profilherstellung

? Leistenvielfalt

T Oberflachenqualitt

ﬁ Produktionsdauer

Marktanforderungen
—
%
@}
o)
N
g

Konsedquenzen fiir den
Profilehersteller

Aus dem geidnderten Bestellverhalten der Kun-
den ergeben sich neue Anforderungen an den
Profilehersteller:

Produktion von Kleinserien

Drastisch reduzierte Lieferzeiten
Gleichbleibend hohe Qualitit
Schneller Wechsel der Profile

Schnell reproduzierbare Profile
Freimachen des Fachpersonals fiir andere
wichtige Arbeiten

Erhéhung der Maschinenlaufzeiten
Reduzierung der Riistzeiten
Produktionskosten und Lagerbestinde
senken

Zu sehr sind die Profilehersteller jedoch noch
auf eine hohe Produktionsleistung von wenigen,
immer gleichbleibenden Profilen eingerichtet.

T Flexibilitit

ﬁ Gleichbleibende Qualitit

T Produktivitit

f Durchlaufzeit, Lagerbestinde

Unternehmensziele

WEINIG CAS-LogoPac 7




Woran die kostengiinstige
Produktion heute noch scheitert

Produktionszeiten, d. h., Kosten konnen nur
reduziert werden, wenn wichtige Fragen bereits
vor Produktionsbeginn geklért sind. Das ist aber
haufig nicht der Fall.

Wie sieht das Profil aus, habe ich alle Maf3e?
Welche Rohholzabmessung wird benotigt?
Sind bereits Werkzeuge vorhanden, mit
denen das Profil gefertigt werden kann?

Wie kann das Profil schnell und kosten-
giinstig produziert werden?

Wurde bereits ein dhnliches Profil produ-
ziert?

Wer von meinen Mitarbeitern weif} iiber das
Profil Bescheid?

Wer hat den Gesamtiiberblick iiber Rohholz,
Werkzeuge, geeignete Maschinen usw.?
Hat der "Profilfachmann" im Moment Zeit,
oder ist er mit anderen wichtigen Aufgaben
beschiftigt, oder ist er im Urlaub oder
gerade krank?

Wie schnell kann ich liefern, und welche
Terminzusagen kann ich machen?

Wie hoch sind meine Produktionskosten fiir
ein bereits bekanntes Profil und wie hoch
fiir ein neues Profil?

Wie kann der innerbetriebliche Informa-
tionsfluB erhoht werden, und zwar von der
Angebotserstellung bis zur Riickmeldung
vom Maschinenbediener, "Auftrag fertig"?
Wer iibernimmt die Qualitétssicherung?

& Es muB ein unterstltzendes Verfahren eingesetzt werden,

das die Produktionszeiten verringert, den innerbetrieb-

lichen InformationsfluB unterstiitzt und gleichzeitig Grund-
lagen flir eine bessere Fertigungsorganisation schafft.
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Durchlaufzeiten reduzieren

Niedrige Stiickkosten sind nur maglich, wenn eine hohe Maschinenaus-
nutzung erreicht wird. Die hdchsten Maschinenstillstandszeiten entstehen
jedoch beim konventionellen Umriisten der Maschine auf ein neues Profil.

Diesen Zeitverlust durch eine weitere Reduzierung der Hauptzeiten errei-
chen zu wollen, ist jedoch aus physikalischen Griinden nicht moglich.

Produktion l4uft gut!

Aber diese ewig
langen Riistzeiten

schaffen mich! &

WEINIG CAS-LogoPac




Hauptzeit (t,]
+ Riistzeit (t]
+ Nebenzeit [t ]

Durchlaufzeit [t ]

Hauptzeit [t,]:

Zeit, in der das Holz durch die Maschine
l4uft. Sie ist bei Kehlmaschinen nur abhingig
von der Vorschubgeschwindigkeit v [m/min].

Riistzeit [t ]:

Alle auftragsbezogenen vor- und nachberei-
tenden Arbeiten an der Kehlmaschine wie:
Werkzeuge, Rohholz bereitstellen
Werkzeugmontage

Einstellen der Spindeln

Vorschub einstellen

Abfiihrung und Anschlédge einstellen
Fehlerdiagnose, Qualitidtskontrolle

Nebenzeiten L6

Alle nicht auftragsbezogenen Arbeiten, die
aber fiir den Fortgang des einzelnen Auftrags
zu erfiillen sind:

B Wartung

B Training des Bedienpersonals

B Bestellung von Ersatzteilen

Die Durchlaufzeit

Kurze Durchlaufzeiten sind heute nur noch
moglich durch Verringerung der Riist- und
Nebenzeiten.

Warum die Hauptzeiten nicht mehr
weiter reduziert werden kénnen

Die Hauptzeit 148t sich nur durch Erh6hung der
Vorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die technischen Grenzen liegen derzeit jedoch
bei einer Vorschubgeschwindigkeit von
v =200 m/min.

Hinzu kommt, daB sich fiir jede Kehlmaschine
eine optimale Vorschubgeschwindigkeit, abhén-
gig vom sogenannten Messerschritt (s ), berech-
nen 14Bt. Eine Erhohung, aber auch eine Ver-
minderung dieser optimalen Vorschubgeschwin-
digkeit fiihrt entweder zu einer

B Verringerung der Oberfldchen-
giite oder zu einer

B Verringerung des Werkzeug-
standwegs.

Riistzeiten reduzieren

Hier liegen die groBten Chancen fiir den Profile-
hersteller, die Durchlaufzeiten zu senken. Hier-
zu aber mehr auf den folgenden Seiten.

Nebenzeiten reduzieren

Bereits mit dem Kauf Ihrer Kehlmaschine
nehmen Sie EinfluB auf die Nebenzeiten.

B Je hoher die Maschinenqualitét und je
schneller der Reparaturservice, desto gerin-
ger die Maschinenstillstandszeiten.

B Je geringer die anfallenden Arbeiten fiir
Wartung, Instandsetzung, Bedienerschulung,
desto hoher die Maschinenausnutzung.

10 WEINIG CAS-LogoPac




Nebenzeiten lassen sich aber auch durch erhéhte
Motivation der Mitarbeiter senken.

B Je schneller alle Informationen zur Produk-
tion des Profils an der Maschine sind, desto
eher kann der Auftrag bearbeitet werden.

Untersuchen Sie, am besten gemeinsam mit
Ihren Mitarbeitern, wo Informationen "hingen-
bleiben".

Distanz zwischen Eintritt und Austritt der

Beim Hobeln mit rotierendem Werkzeug : ' 4
entsteht auf der Holzoberfl#che ein Wellen- \W
muster. Der Abstand der Wellen entspricht der \/

einzelnen Messerschneiden. Diesen Abstand

bezeichnet man als Messerschritt. Die Linge b s
des Messerschrittes (s ) ist abhingig von der m—
Vorschubgeschwindigkeit (v), der Spindel- Fz T nxz ‘

drehzahl (n) und der Anzahl der Messer (z) im

Werleug - 280~
Erfahrungsgemif wird als eine gute Ober- 7 A

flache ein Messerschritt von ca. 1,5 — 1,7 mm "~ \\%}

bezeichnet. Bei einem noch kiirzeren Messer- - g 7
schritt steigt zwar die Oberfldchenqualitiit, 2= @7%) g%é
jedoch nimmt zugleich der Standweg ab. 7 ’ '
Standweg ist die Zeit zwischen den Schirf- 10 % 1000

vorgingen. Bei einem konventionellen Werk- Fﬁ T 0o0x1 - 68mm ‘

zeug spricht man von der "Ein-Messer-Ober-
fliche". Es sind zwar alle Werkzeugschneiden Eine gute Oberflichenqualitiit 148t sich mit

im Einsatz, jedoch nur die am weitesten vor- konventionellen Werkzeugen bei einer Vor-
stehende Schneide bestimmt die Giite der schubgeschwindigkeit von ca. 10 m/min.
Oberfléche. erreichen.

Berechnung der optimalen Vorschubgeschwindigkeit abhiingig von der Oberflichenqualitit

W Nur durch drastische Senkung der Riist- und Nebenzeiten
lassen sich heute noch Durchlaufzeiten senken.

Erst wenn Sie am Tag nicht mehr 3, sondern 10 verschiede-
he Pt_j%file rationell fertigen, ist Ihre Profileproduktion zeit-
gemas.

WEINIG CAS-LogoPac
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Riistzeiten und Risiken beim konven-
tionellen Einrichten

Beim konventionellen Einrichten befindet sich der Maschinenbediener in
einem "Regelkreis" aus Messen und Nachpositionieren. Soll's schnell ge-
hen, verldBt nur der "Profi" diesen Regelkreis in halbwegs angemessener
Zeit — damit ist er jedoch fiir andere wichtige Arbeiten blockiert.
Zusitzlich steigen mit jedem Nachpositionieren die Risiken einer
Maschinenfehlbedienung.

e Profil aussuchen ...

» Werkzeuge auswihlen ...

* Werkzeuge montieren (auf welche Spindel) ...

* "Auf Sicht grob" einstellen ...

* Probeprofil herstellen ...

* MefBstelle suchen ...

e Nachmessen ...

 Mit Profilzeichnung oder Holzmuster vergleichen

e Spindeln radial * MeBstelle
und axial suchen ...
korrigieren ...
x mal e Nachmessen ...

wieder-
« Ein Probeprofil h O I e n

herstellen ... * Mit Profilzeichnung
oder Holzmuster
vergleichen ...

12 WEINIG CAS-LogoPac




Risiken in der Riistphase

Ist Ihnen bewuBt, welche zusitzlichen Risiken
das konventionelle Einrichten birgt? Beobachten
Sie am besten Ihren Mann an der Maschine.

Beachten Sie auch, daB bereits in der Riistphase
der HolzausschuB hoch ist und das Einrichten
bei stehendem Holz und drehendem Werkzeug
dem Werkzeug schadet. Das bedeutet kiirzere
Werkzeugstandwege.

Sicherheitsrisiken fiir Bediener und
Maschine

Zusitzlich entstehen Sicherheitsrisiken durch
Fehlbedienung. Ausfallzeiten durch Maschinen-
und Werkzeugschédden sind die Folge.

Welches Werkzeug gehort zu welchem
Profil?

Welches Werkzeug gehort auf welche
Spindel?

Auf welches Mal muB eingestellt wer-
den?

In welche Richtung muB gekurbelt wer-
den?

Welche Spindelstellung muB korrigiert
werden?

An welchen MeBpunkten muB das fertige
Profil gemessen werden?

Korrektur des ersten Werkzeugs bedeutet,
daB auch die weiteren Werkzeuge korri-
giert werden miissen.

Auf welcher Hohe muB der Vorschub-
balken stehen, was ist die richtige Vor-
schubgeschwindigkeit?

Sind die Werkzeuge durch das Einrichten
schon abgestumpft?

Habe ich ein maBgenaues Holzmuster
(nicht verzogen, beschidigt usw.) oder die
aktuelle Profilzeichnung zum Einrichten
gewdihlt?

Kann ich die angegebenen MaBle am
Profil ohne weiteres (ohne Hilfsmittel)
messen?

Wie kann dem Kunden Wiederhol-
genauigkeit garantiert werden?

Unfallgefahren durch Einrichten bei
laufender Maschine.

Unfallgefahren beim Einrichten besonders
fiir den Profi: Leichtsinn, Routinen,
Unachtsamkeit, verminderte Gefahren-
einschitzung.

Kollision des Werkzeugs, z.B. mit einer
Vorschubwalze.

WEINIG CAS-LogoPac 13




Risiko am Markt
(Gespenst Mindestabnahmemenge)

Um Riistzeiten zu vermeiden, werden immer Oder es werden hohe Nachlisse fiir Mindest-
héaufiger Mindestabnahmemengen gefordert — abnahmemengen gewihrt, so daf solche Auf-
dadurch gehen Kunden verloren. trage auf Dauer unrentabel sind.

o wl ol ull ol el ndl el

900 Ifm. 900 Ifm. 900 Ifm. 900 Ifm.

2100 Ifm. 2100 Ifm.

4500 Ifm.

Maschinenkonfiguration: - Umriistzeit

Vorschubgeschwindigkeit 10 m/min.

Kehlmaschine mit 6 Spindeln Hauptzeit
Einrichtart konventionell

Werkzeuge konventionell lfm.: Laufmeter
Konsequenzen:

Bereits bei 8 Umriistungen/Tag ist der Anteil
der Riistzeit so hoch wie die Hauptzeit.

Verhiltnis von Haupt- und Riistzeiten bei ansteigender Profilvielfalt

Nur mit einem Einrichtverfahren, bei dem bereits das erste
produzierte Profil ein Gutteil ist, lassen sich die genannten
Risiken minimieren.

14 WEINIG CAS-LogoPac




Der Traum vom schnellen Riisten

In jedem Unternehmen sind alle Informationen vorhanden, die zur Produk-
tion eines Profils benétigt werden. Um schnell auf ein neues Profil umriisten
zu konnen, miissen diese Informationen aber jederzeit an bestimmten Orten

geordnet verfiigbar sein.

Von allen Informationen sind fiir den Bediener an der Kehlmaschine folgen-
de wesentlich: Welches Werkzeug muf auf welcher Spindel montiert
werden, und wohin muf} die Spindel dann positioniert werden?

Mir traumte ...

es gibe etwas, das mir
sagte ...

1. welche Werkzeuge

2. filr welche Spindel

J

3. wohin positionieren J

... und schon konnte ich viele kleine
Serien produzieren.

WEINIG CAS-LogoPac 15




Steigende Datenmenge bei
zunehmender Profilvielfalt

Zum Einrichten der Maschine werden eigentlich

nur folgende Informationen benotigt:

B Profilangaben

B Werkzeugnummern

B Zuordnung Werkzeug zu Spindel
B Einstellwerte

Bei genauerer Betrachtung jedoch ergibt sich
z.B. fiir eine sechsspindlige Kehlmaschine
folgende Datenmenge:

5 Profilmalle
6 Werkzeugnummern
12 Werkzeugmalle
12 Spindeleinstellwerte
1 Vorschubmaf
1 Vorschubgeschwindigkeit

+ + + + +

37 Einzeldaten fiir 1 Profil

Bl
o migimbi

— 45 >"

daten!

Das sind bei 100 Profilen bereits 3700 Einzel-

Datenmenge fiir ein Profil

Das neue Hilfsmittel in der
Profileproduktion

Spitestens hier wird klar: Eine flexible Ferti-
gung, die schnellstes Umriisten gewihrleistet
und alle aktuellen Daten jeder- |- 9
zeit zur Verfiigung stellt, ist
eine "rechnerunterstiitzte
Fertigung".

Rechnerunterstiitzte Fertigung bedeutet fiir
WEINIG in erster Linie:

B Leichteste Bedienung
B Volle Produktion vom ersten Tag an

B Sammeln des im Unternehmen vorhandenen
Wissens und automatisches Verwalten

B Verwalten aller Einzeldaten fiir ein Profil

B Verwalten aller Einzeldaten fiir die Werk-
zeuge

B Keine "Zettelwirtschaft" an der Maschine

B Unterstiitzung des Fachmanns, nicht dessen
Wegrationalisierung

B Schrittweiser Einstieg in die neue Techno-
logie

B Fiir alle Bediener stehen immer die aktuell-
sten Daten zur Verfiigung

B Durch Online-Verbindungen kein Daten-
verlust

B Datensicherung moglich

B Multitaskingfahigkeit (an allen Rechnern
kann gleichzeitig gearbeitet werden)

16 WEINIG CAS-LogoPac




Chancen fiir den Kehlfachmann in
der Fertigung

Immer wieder machen wir die Erfahrung, da3
der Profilfachmann durch Riistarbeiten an der
Maschine blockiert ist und damit sein Know-
how fiir andere Bereiche verlorengeht.

Wird er frei fiir andere wichtige Arbeiten, er-
geben sich fiir Ihn neue Chancen in der Arbeits-
vorbereitung. Sein Wert fiir das Unternehmen
steigt.

bereitung und Organisation

von GegenmalBnahmen

B Ubernehmen von Fiihrungsaufgaben

fiir jeden présent sein

B Festlegen der Qualitdtsnormen

B Qualitétssicherung und Qualititskontrolle

B Verlagerung des Aufgabengebietes — weg von Maschlnenbedlenung, hin zur Arbeitsvor-

B Festlegen der Technologiedaten zum Erhalt bester Oberflichengiite
— Ermittlung der optimalen Vorschubgeschwindigkeit
— Werkzeugauswahl (Schneidenwerkstoffe, Anzahl der Messer usw.)

— Profilspezifische Maschineneinstellungen
— Fehlerdiagnose bei Einschldgen, Brandstellen und Entwicklung

B Planung und Werkzeugaufteilung fiir neue Profile

B Der Profilfachmann als Know-how-Triger muf zur Sicherung der Produktqualitit stindig

Aufgaben des Profilfachmanns in einer modernen Profilproduktion'

& stellt ein einfach zu bedienendes Rechnersystem alle fiir

das Umriisten notwendigen Daten direkt an der Maschine
zur Verfugung, kann die Maschine von jedem schnell auf
ein neues Profil eingerichtet werden.

Der "Profilprofi" wird frei flr wichtigere Aufgaben.

WEINIG CAS-LogoPac 17




Umriusten auf MaB

Grundlage fiir das Positionieren der Spindel auf Fertigmal ist das Arbeiten
mit "vermessenen Werkzeugen".

Das Prinzip am Beispiel einer linken Spindel: Profil- und Werkzeugmale
werden addiert, und Sie erhalten die axialen und radialen Einstellmale.

18 WEINIG CAS-LogoPac




Arbeiten mit vermessenen
Werkzeugen

Auf den folgenden Seiten stellen wir Ihnen ein
WEINIG System vor, das ein Arbeiten mit ver-
messenen Werkzeugen ermoglicht.

Im Uberblick die Schritte zur Ermittlung der
Einstellwerte:

@ Profil vermaBen
Profil im MaBstab 1 : 1 aufzeichnen und Me§-
punkte vermafen, die sich leicht messen lassen.

2 Bearbeitungsablauf festlegen
Werkzeuge aufteilen geméf Spindelanordnung.
Werkzeugnummer festlegen.

3 WerkzeugmaBe ermitteln

Fiir jeden MeBpunkt ermitteln Sie am optischen
MefBstand ein radiales und axiales Werkzeug-
maB.

@ Profil- und WerkzeugmaBe

sammeln
Fiir jede Profilspindel werden die Einstellwerte : : ' q
aus den Profil- und WerkzeugmaBen ermittelt. I v 5 4 2 v (4
& Profil Nr. 4700 A &t
6 3 1
ProfilmaBle | Werkzeug- |WerkzeugmaRe
Spindel | radial  axial |nummer radial axial
1
2
3 100.00 15.00 33 70.0 20.0
4
5
6

ProfilmaBle und Werkzeugmafe ergeben
den Einstellwert.

& Kein anderes Verfahren erméglicht das Positionieren der
Spindeln auf Fertigmas.

Es ist aber ein System erforderlich, das die MaBe verwailtet,
die leichte Aktualisierung der MaBe zulast, den MeBstand
mit einbindet und dem Bediener an der Maschine die Pro-
duktionsdaten - welches Werkzeug, auf welcher Spindel,
auf welchen Einstellwert — zur Verfliigung stelit.

WEINIG CAS-LogoPac 19




Komponenten des WEINIC CAS-LogoPac
Systems

CAS-LogoPac ist ein rechnerunterstiitztes Fertigungssystem zur Reduzie-
rung der Maschinenriistzeiten.

CAS-LogoPac verwaltet alle Profil- und Werkzeugmale, berechnet die Ein-
stellwerte fiir die Spindeln und stellt in den einzelnen Riistphasen die
benotigten Daten direkt an der Spindel zur Verfiigung.

CAS = Computer aided setting (computerunterstitztes Rusten)
LogoPac = PC-Software zur Datenverwaltung und Ermittiung der Einstellwerte

i
ey

="

] elches Werkzeug i

§Welche Position

Welches ProfilmaB
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Bedienung von CAS-LogoPac im
Uberblick

B Eingabe der ProfilmaBe fiir ein komplettes
Profilprogramm in den Rechner am MeS-
stand. Die WerkzeugmaBle werden direkt
vom MeBstand {ibernommen. Automatisches
Berechnen der Einstellwerte fiir die einzel-
nen Spindelachsen.

B Dateniibertragung vom Rechner am MeB-
stand zum Rechner an der Kehlmaschine.

B Bei Aufruf des Profilprogramms werden an
jeder Spindel die Werkzeugnummern, die
EinstellmaBle und die Profilmalie an einer
LCD-Anzeige oberhalb der mechanischen
Zahlenanzeige angezeigt.

B Verstellen der Spindeln mit der Kurbel bis
die Werte der mechanischen Zahlenanzeige
mit den Werten der LCD-Anzeige iiberein-
stimmen.

CAS-LogoPac Komponenten im
Uberblick

C.M.A-MeBstand mit Rechner

Das ist die Schaltzentrale fiir die Arbeitsvorbe-
reitung im Werkzeugraum. Mit dem C.M.A.-
MeSBstand vermessen Sie Ihr Werkzeug beson-
ders einfach und problemlos.

Am Rechner geben Sie Profilmafie und Werk-
zeugnummern ein. Die Werkzeugmalle werden
mit Hilfe des Projektors beriihrungslos ermittelt
und sofort in das am Rechner aufgerufene
Profilprogramm iibernommen. Automatisch
werden sofort die Einstellwerte fiir die Spindeln
berechnet.

Der Anwendervorteil:

LogoPac Rechner an der
CAS-Kehimaschine

Er ist die Informationsquelle fiir den Maschi-
nenbediener. Wird am MefBstandsrechner eine
Aktualisierung vorgenommen (z.B. nach dem
Schirfen der Werkzeuge), werden auch automa-
tisch die Einstellwerte am Maschinenrechner
aktualisiert.

Rechner und Kehlmaschine sind zwei unab-
hingige Einheiten.

LCD-Anzeigen an den Spindeln
Sie zeigen in jeder Riistphase die notwendigen
Informationen fiir die einzelnen Spindeln an.

B Bei der Werkzeugmontage: Anzeige der
Werkzeugnummer fiir diese Spindel

B Bei der Spindelpositionierung: Anzeige
der axialen und radialen Einstellwerte

B Wihrend der Produktion: Anzeige der
ProfilmaBle zur Kontrolle

CAS-LogoPac Software 1
Auf beiden Rechnern ist die identische LogoPac
Software installiert. Die Vorteile:

B FEinfachste Dateneingabe durch dialog-
gefiihrte Bedienung

B Identische Bildschirmmasken und identische
Bedienung an beiden Rechnern

B Dateneingabe, -iiberpriifung, -aktualisierung

und komplette Information iiber die ge-

speicherten Profile und Werkzeuge an

beiden Rechnern moglich

Hilfetexte fiir alle Programmfunktionen

Ubernahme der Profilzeichnung in das

Profilprogramm (Scan-Funktion)

B Lauffihig auf allen Rechnern mit DOS-
Betriebssystem

zieren.

CAS-LogoPac ist ein leicht zu bedienendes Fertigungssystem zur
Rustzeitreduzierung, das speziell auf die Bedurfnisse der
Profilproduktion zugeschnitten wurde.

Mit CAS-Kehlmaschinen kénnen Sie vom ersten Tag an voll produ-
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Arbeiten mit CAS-LogoPac

An der Kehlmaschine muB die Arbeit mit dem Rechner so einfach wie mog-
lich sein. Nach dem Einschalten des Rechners driicken Sie nur drei Tasten
und die Einstelldaten werden an die Spindeln iibertragen.

Und zusitzlich kénnen Sie sich die Profilzeichnung am Rechner anzeigen
lassen.

iy | Ich wahle das
. Profil am Rechner

v

Ich sag’, welche
Werkzeuge ge-
1 braucht werden,

.. und gebe Dir
alle nétigen Ein-
stelldaten.

—J

Ich stelle die
Werkzeuge auf
die vorgegebenen
| MaBe ein

v

[ .. und kann |
sofort produzie-
ren!

bl
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Rechner einschalten

Uber die Funktionstasten (F)
wechseln Sie sofort in die ge-
wiinschte Funktion (Profildaten,
Werkzeuge usw.).

Profil am Rechner
auswahlen

In der Funktion "Profile" wihlen
Sie aus 9.999 Profilprogrammen
das gewiinschte Profil aus.

Einstelldaten anzeigen

Die Funktion "Profildaten" zeigt
alle fiir das Riisten notwendigen
Daten an.

F6: Werkzeugnummern an der
Spindel anzeigen

F6:Einstellmale an der Spindel
anzeigen

F6:ProfilmaBle an der Spindel
anzeigen

Profilzeichnung anzeigen

Und zur Kontrolle, ob das bereit-
gestellte Rohholz stimmt, oder
zum Nachmessen des Profils kon-
nen Sie sich die Profilzeichnung
anzeigen lassen.

11:27 P23-1 LOGOPAC

Copyright Michael Weinig AG
Version 1.86

11:38 P23-1 Profile
Profil Profilbezeichnung

Grundstellung
Bilderleiste
CAS-Profil

11:32 P23-1 Profildaten

Profil Profilbezeichnung
43 Bilderleiste
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Aggregat 4 %1  Merkzeug

U}
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4
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Neues Profil eingeben

Mit der Eingabe von Profil- und Werkzeugmalf3en haben Sie schon fast das
komplette Profilprogramm erstellt. Diese Eingaben sind fiir ein neues Profil
nur einmal notwendig.

Profildaten :
eingeben ...

v

vermessen ...

Werkzeuge ]

f
Werkzeugdaten
vom MeBstand

libernehmen ...

v

... und dann
geht's sofort wei-
ter direkt an der

Kehlimaschine!
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Die Dateneingabe - alles auf einen
Blick

Mit der Maske "Profildaten" wird das komplette
Profilprogramm erstellt.

Bei der Programmerstellung kénnen Sie selbst
entscheiden, wieviele Daten Sie tatsichlich in
das Profilprogramm aufnehmen wollen.

Profil
43

I o
Aggregat

EEEEEEEE

Sobald alle Axial- und RadialmaRBe von Profil
und Werkzeug vorhanden sind, werden auto-
matisch die Einstellmafe fiir die Spindeln
errechnet.

1 ProfilmaBle (R = Profil Radialma8,
A = Profil Axialmaf})

2 Profilname

3 Angaben zur Universalspindel (Winkel,
Drehrichtung) — Option

4  Werkzeugnummer

5 Werkzeugmalle (R = Werkzeug RadialmaB,
A = Werkzeug AxialmaR)

Anzeige der Profilkontur

Spindelfolge

Spindeln :

Meldezeile (Hilfetexte, angewahlte Einstel-
lung der LCD-Anzeige)

10 Funktionstasten

O 0 1 O

stellung usw.

Die LogoPac Software bietet natirlich weitere Funktionen und
Arbeitserleichterungen, z.B. automatische Werkzeugverwaltung,
Werkzeugsuchkriterien, Kopierfunktionen zur Variantener-
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Organisation mit CAS-LogoPac

Durch CAS-LogoPac wird der Arbeitsablauf organisiert. Alle Abteilungen
und Mitarbeiter profitieren von dieser Organisation. Aufgaben konnen klar

zugeordnet werden.

Vertrieb/Kunde

| ]

y |
Rohholzlager Materialfluf}
Datenfluf3
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Nutzen aus der CAS-LogoPac Erstellung des Profilprogramms
unterstiitzten Produktion

B Erstellung des Profilprogramms "bevor" das

Vertrieb Profil produziert wird — die Produktion kann
schon Wochen vorher vorbereitet werden
Angebotserstellung B Schneller Zugriff auf bereits bestehende

Wenn die LogoPac Software auf einem Rechner
im Vertrieb installiert ist: u
Die Profildaten konnen zur Unterstiitzung bei ™
der Auftragserstellung verwendet werden. Ge-
nauere Preis- und Terminzusagen sind moglich,
wenn die Informationen vorhanden sind, ob Weitergabe der Fertigungsdaten an
Profile bereits gefertigt wurden. die Kehimaschine
Noch wihrend der alte Auftrag l4uft, konnen
neue Auftrige vorbereitet und an die Kehl-

Profilprogramme

Gezielte Terminplanung méglich

Durch Onlin-Verbindungen sind MiBver-
stindnisse ausgeschlossen

Arbeitsvorbereitung maschine tibertragen werden.
Rohholzbereitstellung
Die im Profilprogramm vorhandene Profil- Fertigung
zeichnung gibt Auskunft iiber die Rohholzab-
messungen. Minimale Vorbereitungen

Alle notwendigen Daten sind bereits am
Werkzeugbeschaffung Maschinenrechner vorhanden. Diese Daten
Die im Profilprogramm vorhandene Profil- werden automatisch an die Spindeln transpor-
zeichnung kann zur Werkzeugbeschaffung ver- tiert.

wendet werden.
Mit dem Werkzeugwagen wurden bereits die

merk.ze.u.gverwaltu“g durch neuen Werkzeuge an die Maschine geholt.
entifizierungsnummer . Schnelle Werkzeugmontage nach Identifi-
B Zur schnellen Werkzeugzuordnung (fiir .
welchiss Profil} zierungsnummer.
B Zur Werkzeugidentifizierung (Schneiden- Produktion
zahl, Arbeitsbreite, Werkstoff, Normal-/ Spindeln auf die Einstellwerte einstellen und
Hydrowerkzeug) Produktion starten.
B Schnelle Bereitstellung aus dem Werkzeug-
lager o Wihrend der Produktion "fliegende Qualitiits-
W Zur schnellen Aktualisierung der Werkzeug- 4 ohorolle” durch Anzeige der ProfilmaBe an den
daten Spindeln.

& Neben einer Ristzeitreduzierung erhalten Sie zusatzliche

Chancen der Kostenreduzierung, die Giber den Bereich der
Fertigung hinausgehen und auf den stéandig méglichen
Zugriff auf Informationen zuriickzufiihren sind.
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Rentabilitat von CAS-LogoPac

Was uns WEINIG-Kunden bestitigen:

"Mit CAS-LogoPac haben wir unsere Riistzeiten bergits um tiber 50% redu-
ziert! Wir waren erstaunt, wie schnell sich unsere Investition bezahlt

gemacht hat."

Riistzeit in Stunden

0 1 2 3

[ Und Gibrigens, noch nicht
berucksichtigt sind die
Einsparungen durch

e schnellere Arbeits-
vorbereitung,

e ein organisiertes Werk-
zeuglager,

e Vermeidung unnétiger
Wege,

e weniger verloren-
gegangene Informationen,

e weniger AusschuB,

e weniger Reklamationen,

o freiwerdende Kapazitaten.

\.

J
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Anzahl der Umriistungen pro Tag

4

Die Kosten flir die
Anschaffung von
CAS-LogoPac
amortisieren sich
in klirzester Zeit.

)




Wie Sie die gewonnene 2eit nutzen
konnen

In der gewonnenen Zeit kénnen Sie mehr Profi-
le produzieren, schneller liefern, Thren Lagerbe-
stand reduzieren und IThre Personalkosten sen-
ken.

Und Sie haben jetzt geniigend Zeit, die Qualitiit
Ihrer Produkte zu iiberwachen und zu erhthen.
Das sind die besten Voraussetzungen dafiir, daB
Ihr Produktionsstandort attraktiv bleibt.

Ihre Investition amortisiert sich
innerhalb kiirzester zZeit

Die beiden Rechenbeispiele aus der Praxis de-
monstrieren eindrucksvoll, wie drastisch sich
eine Riistzeitreduzierung von 50% auswirkt.

Beispiel Kostenreduzierung:
Mit dieser Rechnung kénnen Sie leicht ermit-
teln, wann sich Ihre Investition amortisiert hat.

B |

Angenommen, 6 Umriistungen pro Tag

Riistzeit konventionell = 3,0 h/Tag
Riistzeit mit CAS-LogoPac = 1,5 h/Tag
Zeitersparnis = 1,5 h/Tag
Zeitersparnis

(220 Arbeitstage x 1,5 h) =330.0 h/Jahr

Bei einem angenommenen Maschinenstunden-
satz von 100,— DM bedeutet dies eine

Kostenreduzierung von 33.000,- DM pro
Jahr.

Beispiel Umsatzerhéhung:

Und diese Rechnung zeigt, wie parallel zur
Kostenreduzierung Thre Umsiitze durch Erhé-
hung der Produktivitit ansteigen konnen.

Angenommen 6 Umriistungen pro Tag

Riistzeit konventionell = 3,0 h/Tag
Riistzeit mit CAS-LogoPac = 1,5 h/Tag
Zeitersparnis = LS5 hfTas
Zeitersparnis

(220 Arbeitstage x 1,5h)  =330,0 h/Jahr

Bei einer Vorschubgeschwindigkeit von

10 m/min. erhalten Sie eine theoretische Mehr-
produktion von (330 h x 10 m/min. x 60 min.
=) 180.000 Ifm. pro Jahr.

[Fiir Riistzeiten miissen bei einer angenomme-
nen LosgroéBe von 2.000 1fm. 80.000 Ifm. be-
riicksichtigt werden.] D.h. tatsichliche Mehr-
produktion = 100.000 Ifm. pro Jahr.

Bei einem angenommenen Verkaufspreis von
3,50 DM pro Ifm. bedeutet dies eine

Umsatzerhéhung von 350.000,- DM pro
Jahr.

o
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Neue Chancen

Ihr CAS-LogoPac System konnen Sie Schritt fiir Schritt ausbauen. Das
heif3t, mit der Erweiterung Ihrer Produktion wichst auch das CAS-LogoPac

Rechnernetz mit.

WEINIG PROFIMAT

CAS
4 ns
Disketten-
laufwerk
Drucker
CNC
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Investition fiir die Werkstatt mit
Zukunft

WEINIG bietet Ihnen die Modulbauweise, die
einen schrittweisen Einstieg in die Datentechnik
ermoglicht.

Zuverlassige Betreuung - so wichtig
wie hohe Maschinenqualitit und
Iinnovationen

Gezielte Anwendungsberatung,
schneller Kundendienst und
intensives Training zeigen, wie
wichtig wir Ihre Betreuung nehmen.

Haben Sie hinsichtlich des Einsatzes unserer
Kehlautomaten Fragen, z.B. bei besonderen
Bearbeitungsproblemen, oder wenn es um den
wirtschaftlichen Einsatz von Kehlmaschinen
geht, so stehen Ihnen unsere AuBendienstmitar-
beiter und Fachleute von der Anwendungsbera-
tung mit Rat und Tat zur Seite.

Auf Wunsch erarbeiten wir fiir Sie Vorschlige
fiir eine optimale Maschinenautomatisierung.
Falls erforderlich, schaffen wir mit Arbeitspro-
ben Sicherheit vor dem Kauf der Maschine.

Bedienertraining

Nach dem Kauf trainieren wir Ihr Bedien-
personal — entweder im WEINIG-Trainings-
zentrum oder auf Wunsch auch direkt bei Ihnen
an der Maschine.

WEINIG-Hotline

Damit Thre Produktion immer l4uft, konnen Sie
sich bei Problemen telefonisch an unsere An-
wendungstechniker wenden.

WEINIG CAS-LogoPac
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Die Vorteile im Uberblick

32

sanfter, schrittweiser und {iberschaubarer Ein-
stieg in die rechnerunterstiitzte Fertigung.

Durch die Software-Erweiterung "Mehr-
maschinen-Steuerung" Ansteuerung von mehre-
ren Kehimaschinen moglich.

Identische Bedienung an allen Rechnern.

CAS-LogoPac als garantierte Basis flir zukunftige
Weiterentwickiungen.

Die Chance zur nhahezu papieriosen Fertigung.

AnschluB eines Scanners zur Integration von Pro-
filzeichnungen in die Profilprogramme.

AnschluB aller Peripheriegeréate aus der DOS-
Rechnerwelt wie Drucker, Datentrager zur Daten-
sicherung und Dateniibermittiung.

CNC-LogoPac: : .
Die konseqyente Weiterentwicklung der LogoPac
Software fuhrt zu CNC-LogoPac.

Bei CNC-LogoPac Kehimaschinen sind alle Spindel-
achsen gesteuert. Nach dem Aufrufen eines Pro-
filprogramms werden die Spindeln automatisch
auf die EinstelilmaBe positioniert. |

MICHAEL WEINIG AG
Postfach 1140

D-97934 Tauberbischofsheim
Tel.: (0) 93 41/86-0

Telex: 6 89 511
Telefax: (0) 93 41/70 80
Bundesrepublik Deutschland
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