CAS-LogoPac

Das neue System mit
dem Sie Ihre Maschine
rusten, lhre Profile und
Werkzeuge verwalten

eee das sich B
mnerhalb kiirzester Zen
selbst bezahlt.




Hier zeigen wir Thnen, wi
Maschine riisten, ganz ne

Werkzeuge
steigem.

Wenn Sie heute ein Profil produzieren wollen,
gehen Sie erst mal auf die Suche. Auf die
Suche nach Thren Profildaten und Thren Werk-
zeugen. Und iibrigens: der heutige Markt
verlangt von Thnen Dinge, die vor 5 Jahren
noch undenkbar fiir Sie waren. Kurze Liefer-
zeiten, geringe Stiickzahlen, groB3e Profile-
vielfalt und hohe Qualitit zu niedrigen Prei-
sen. Und das alles bei steigendem Wettbewerb
und verkiirzten Arbeitszeiten.

organisieren

Mit dem CAS-LogoPac-System
wick:ln Sie ihre Auftridge zukiinftig
so ab:

1. Profil aussuchen

2. Auftrag starten

3. Werkzeuge richten und ziyyr ¢
Maschine transportieren o

4. Profildaten abrufen

5. Werkzeuge nm:ontieren

6. Maschinenspindein positionieren

7. Produzieren

8. an Kurnider ausliefern
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2 Sie zukunftig lhre
‘benbei Ihre Profile und
und lhre Produktivitat

Beim Weinig CAS-LogoPac-System verwaltet —nach dem Nachschleifen der Werkzeuge auto-

ein Computer Thre Maschineneinstellungen, matisch aktualisiert werden. Préizise wird die
Profil- und Werkzeugdaten. Damit wird die Maschine jedes einmal programmierte Profil
Riistzeit auf ein Minimum reduziert. Gleich- absolut genau wiederholen.

zeitig sind alle Fehler, die beim manuellen

¢ astellen unterlaufen konnen, ausgeschaltet.
Es gibt keine Holzabfille mehr, weil schon das
erste produzierte Profil exakt stimmt. 1. Welches Werkzeug
2. Einstellmaize

3. WerkstickiriaBe

Diese Informationen bekominen Sie
an jeder Spindel angezeigt:

Alle Mafe sind im Computer gespeichert und
konnen jederzeit erneut abgerufen oder z.B.

Mit dem Weinig CAS-LogoPac-System sind Sie flexizel genug auf alle Kundenwiinsche einzugehen.




Der groBe Unterschied
zwischen heutiger und
zukiinftiger Fertigung.

So umstandlich ist die
herkémmiliiche Methode

1. neue Werkzeuge montieren @

2. Spindeln einzeln manuell einstellen
nach Holzmuster oder Zeichnung

3. Profilmuster produzieren 3@’1’

4. Profilmuster messen/kontrollieren "‘@1’”

5. Spindeln einzeln manuell nachstellen H@

6. Profilmuster produzieren 3-@2;

7. Profilmuster messen/kontrollieren ﬁ@p
- 8. Spindeln nochmals nachstellen H-@g_

9. Profilmuster messen/kontrolliereti Q“%\‘Z/JD
10. produzieren

Anwendler berichten von
Riistzeitersparnis von
liber 50-70%.

Warum nicht auch Sie?

Weinig
bietet mehr.

So einfach geht es mit dem
Weinig CAS-LogoPac

1. Profil-Programm per Knopfdruck m
aufrufen

2. neue Werkzeuge montieren f%;; ) ,
8 & {
3. Spindeln positionieren 3 @ .,

4. Profilmuster produzieren m
5. Profilmuster kontrollieren ”@ A

6. produzieren
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U Abrichtende Vierseiten-Hobelmaschinen

O Universal-Kehimaschinen

Senden Sie uns weitere
Informationen iber

O Hochleistungs-Kehimaschinen
O Gesteuerte Fenstermaschinen
O Mechanisierungs-Anlagen

O Werkzeug-Schleifmaschinen
O Hobel-und Profilmesserkopfe
1 Schallschutzkabinen

Absender:




Komponenten des WEINIG CAS-LogoPac
Systems

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

CAS-LogoPac verwaltet alle Profil- und WerkzeugmaBe, 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 (computerunterstiiztes Rusten)
LogoPac = PC-Software zur Datenverwaltung und Ermittlung der Einstellwerte
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NWwelches Profilmas
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Bedienung von CAS-LogoPac im
Uberblick

B Eingabe der ProfilmaBe fiir ein komplettes
Profilprogramm in den Rechner am MeB-
stand. Die WerkzeugmalBe werden direkt
vom MeBstand iibernommen. 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
EinstellmaBe und die Profilmafe 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 derq C.M.A.-
MeBstand vermessen Sie Ihr Werkzeug beson-
ders einfach und preblemios.

Am Rechner geben Sie ProfilmaBe und Werk-
zeugnuramern ein. Die WerkzeugmaRe 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 MeBstandsrechner 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-
héngige 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 radiaien Einstellwerte

W Wihrend der Frodukiion: Anzeige der
Profilmalie zir Kontrolle

CAS-LowoPac Software 1
Aufbeiden Rechnern ist die identische LogoPac
Sofiware installiert. Die Vorteile:

Einfachste Dateneingabe durch dialog-
gefiithrte Bedienung

Identische Bildschirmmasken und identische
Bedienung an beiden Rechnern
Dateneingabe, -tiberpriifung, -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)

W Lauffdhig auf allen Rechnern mit DOS-
Betriebssystem

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

‘ Mit CAS-Kehlmaschinen kénnen Si

zieren.
| -

WEINIG CAS-LogoPac
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€ vom ersten Tag an voll produ- |




Arbeiten mit CAS-LogoPac

An der Kehlmaschine muf} 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 konnen Sie sich die Profilzeichnung am Rechner anzeigen
lassen.

& | Ich wahle das
< profil am Rechner
“¥ aus.

v

4

e “Ich sag’, welche
piim— Werkzeuge ge-
= v braucht werden,

s v
! ... und gebe Dir

| aile nétigen Ein-
stelidaten.

Ich stelle die
‘Werkzeuge auf
die vorgegebenen
|MaBe ein

v

[ ... und kann
sofort produzie-
ren!
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Rechner einschalten
Uber die Funktionstasten (F) s at e =L
wechseln Sie sofort in die ge-
wiinschte Funktion (Profildaten,
Werkzeuge usw.).

Copyright Hichael flainig AG
Verainn 1,06

Profil am Rechner =Wl 11:30 P21 Prafile
auswahien s | Profil Frofalb=Ed6hn
In der Funktion "Profile" wihlen : g’a.‘“éggf;;%ggg

£ (AS=-Profi

Sie aus 9.999 Profilprogrammen
das gewiinschte Profil aus.

Einstelidaten anzeigen ' 11:32 P35-1 Profildaten
= Profil Arofilbezsichning
43 Bilderlaisks

&

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

Vil &1 Murkzeug

DEmaoooa (o
gr_‘lanmmg:
=== =R ]

F6: Werkzeugnummern an der
Spindel anzeigen

F6:EinstellmaBe an der Spindel
anzeigen

F6:ProfilmaBe an der Spindel
anzeigen

Profilzeichnung anzeigen

. . &85
Und zur Kontrolle, ob das bereit- 4?3}' " L?:s -
gestellte Rohholz stimmt, oder o2 . oo
zum Nachmessen des Profils kén- Haos u; o
nen Sie sich die Profilzeichnung P el _%Iﬁ 8
anzeigen lassen. ¥ R 03
Wgnys o2
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Neues Profil eingeben

Mit der Eingabe von Profil- und Werkzeugmal3en haben Sie schon fast das
komplette Profilprogramm erstellt. Diese Eingaben sind fiir ein neues Profil

nur einmal notwendig.

. | Werkzeuge ]
_vermessen ...

Werkzeugdaten
vom MeBstand
libernehmen ...

J

v

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

Kehlmaschine!
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Die Dateneingabe - alles auf einen
Biick

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

Bei der Programmerstellung konnen Sie selbst
entscheiden, wieviele Daten Sie tatséchlich in
das Profilprogramm aufnehmen wollen.

11:32 P2i-1
Profil
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Sobald alle Axial- und RadialmaBe von Profil
und Werkzeug vorhanden sind, werden auto-
matisch die Einstellmale fiir die Spindeln
errechnet.
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1 Profilmafe (R = Profil RadialmaB,
A = Profil AxialmaR)

2 Profilname

3 Angaben zur Universalspindel (Winkel,
Drehrichtung) — Option

4 Werkzeugnummer

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

Anzeige der Profilkontur

Spindelfolge

Spindeln

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

10 Funktionstasten

Nelile BN Ie)

Die LogoPac Software bietet natiirlich weitere Funktionen und
Arbeitserleichterungen, z.B. automatische Werkzeugverwaltung,
Werkzeugsuchkriterien, Kopierfunktionen zur Variantener-

stellung usw.

WEINIC CAS-LogoPac 25




Organisation mit CAS-LogoPac

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

: |— = .f T _.__ E=mirs
= I EIE=E T = ‘ e

Rohholzlager | Materialflu}
Datenfluf3
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Ntitzen aus der CAS-LogoPac
unterstutzten Produktion

Vertrieb

Angebotserstellung

Wenn die LogoPac Software auf einem Rechner
im Vertrieb installiert ist:

Die Profildaten kénnen zur Unterstiitzung bei
der Auftragserstellung verwendet werden. Ge-
nauere Preis- und Terminzusagen sind moglich,
wenn die Informationen vorhanden sind, ob
Profile bereits gefertigt wurden.

Arbeitsvorbereitung

Rohholzbereitsteilung

Die im Profilprogramm vorhandene Profil-
zeichnung gibt Auskunft iiber die Rohholzab-
messungen.

Werkzeugbeschaffung

Die im Profilprogramm vorhandene Profil-
zeichnung kann zur Werkzeugbeschaffung ver-
wendet werden.

i .'erkzeugverwaltung durch

identifizierungsnummer

B Zur schnellen Werkzeugzuordnung (fiir
welches Profil)

B Zur Werkzeu gidentifizierung (Schneiden-
zahl, Arbeitshieiie, Werkstoff, Normal-/
Hydrowerkzeug)

B Schreile Bereitstellung aus dem Werkzeug-
lager

B Zur schnellen Aktualisierung der Werkzeug-
daten

Ersteilung des Profilprogramms

B Erstellung des Profilprogramms "bevor" das
Profil produziert wird — die Produktion kann
schon Wochen vorher vorbereitet werden

B Schneller Zugriff auf bereits bestehende
Profilprogramme

B Gezielte Terminplanung méglich

M Durch Onlin-Verbindungen sind MiBver-
stindnisse ausgeschlossen

veitergabe der Fertigungsdaten an
die Kehlmaschine
Noch wihrend der alte Auftrag lduft, kénnen
neue Auftriige vorbereitet und an die Kehl-
maschine iibertragen werden.

Fertigung

Minimale Yorkereitungen

Alle notwendigen Daten sind bereits am
Maschinenrechner vorhanden. Diese Daten
werden automatisch an die Spindeln transpor-

tieri,

Mit dem Werkzeugwagen wurden bereits die
neuen Werkzeuge an die Maschine geholt.
Schnelle Werkzeugmontage nach Identifi-
zierungsnummer.

Produition
Spindeln auf die Einstellwerte einstellen und
Produktion starten. r

Wihrend der Produktion "fliegende Qualitits-
kontrolle" durch Anzeige der ProfilmaBe an den
Spindeln.

& Neben einer Riistzeitreduzierung erhalten Sie zusatzliche
Chancen der Kostenreduzierung, die liber den Bereich der
| Fertigung hinausgehen und auf den standig méglichen

| Zugriff auf Informationen zuriickzufiihren sind. |

WEINIC CAS-LogoPac 27




Rentabilitat von CAS-LogoPac

Was uns WEINIG-Kunden bestétigen:

"Mit CAS-LogoPac haben wir unsere Riistzeiten bergits um iiber 50% redu-
ziert! Wir waren erstaunt, wie schnell sich unsere Investition bezahit
gemacht hat."

Anzahlder Umritstungen pro Tag
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

[E—
Riistzeit in Stunden

Und tibrigens, noch nicht ~ Die Kosten fiir die

beriicksichtigt sind die Anschaffung von
Einsparungen durch CAS-LogoPac
- _ amortisieren sich
» schnellere Arbeits- in klirzester Zeit.
vorbereitung,
» ein organisiertes Werk-
zeuglager,
e Vermeidung unnétiger
Wege,

e weniger verloren-
gegangene Informationen,
e weniger AusschuB,
» weniger Reklamationen,
¢ freiwerdende Kapazitaten.
\

—

28 WEINIC CAS-LogoPac



Wie Sie die gewonnene Zeit nutzen
kénnen

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

Und Sie haben jetzt geniigend Zeit, die Qualitit
Threr Produkte zu tiberwachen und zu erhdhen.
Das sind die besten Voraussetzungen dafiir, daB
Ihr Produktionsstandort attraktiv bleibt,

ihre Investition amortisiert sich
innerhalb kiirzester 2eit

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

Beispiel Kostenreduzierung:
Mit dieser Rechnung konnen Sie leicht ermit-
teln, wann sich Thre Investition amortisiert hat;

‘— e A /]
‘Angenonlmen, 6 Umriistutgen pro Tag
|R[istzeit konventionail = 3,0 h/Tag
‘Ri]stzeit mit CAS-LegoPac = 1,5 h/Tag
‘Zeil::rsp;imis = 1,5 h/Tag

‘ Zeitersparnis

|(22O Arbeitstage x 1,5 h) =330.0 h/lahr ‘
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 Umsitze durch Erhé-
hung der Produktivitit ansteigen knnen.

Angenommen 6 Umriistungen pro Tag

30 h/Tag |
1,5 h/Tag ‘

Riistzeit konventionell =
Riistzeit mit CAS-LogoPac =

Zeilersparnis = 1,5 h/Tag ‘
Zeitersparnis

‘ (220 Arbeitstage x 1,5 h) 330,0 h/Jahs ‘
‘Bei einer Vorschubgeschwindigketi von ‘

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

[Fiir Riisizeiten miissen bei einer angenomme- ‘
| nen Losgroie von 2.000 Ifm. 80.000 1fm. be-
lrﬁcksichtigt werden.] D.h. tatsédchliche Mehr- ‘
'produktion = 100,000 1fm. pro Jahr.

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

| Umsatzerhéhung von 350.000,— DM pro

Jahr, |
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Neue Chancen

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

Rechnernetz mit.

30
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Disketten-
laufwerk




