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LabelMaster

Software fur die Bewehrungstechnik

1. Beschreibung

LabelMaster ist ein Programm, das zur Planung, Steuerung und Kontrolle der
Arbeitsablaufe in Eisenbiegereien und Fertigteilwerken dient. Es ermdéglicht die
Verwaltung von Stammdaten aus der Bewehrungstechnik sowie die Erfassung
von Planen und Stahllisten. Auf Basis der Stammdaten konnen neue Plane
angelegt bzw. vorhandene Pladne bearbeitet werden. Zu den Planen kénnen
Stahlliste, Etiketten und ggf. Schnittliste gedruckt werden. Die erfassten
Positionen kénnen anschlielfend direkt an die Maschinen uUbertragen werden.

Das Programm ist modular aufgebaut und kann dadurch optimal an die
Anforderungen des Kunden angepasst werden.

2. Funktionen

Sie haben die Moglichkeit im Programm LabelMaster Biegeformen anzulegen und
zu bearbeiten. Dies beinhaltet auch eine einfache grafische Eingabe der
Biegeformen, welche frei definierbar sind. Abzugsmafle fur die jeweiligen
Biegeformen errechnet das Programm automatisch. Ein umfangreicher
Biegeformenstamm ist bereits vorab in das Programm integriert worden.

Im Programm LabelMaster konnen Stahlsorten einfach verwaltet werden. Sie
kénnen zu jeder Stahlsorte die verfigbaren Durchmesser hinterlegen und eine
Stahlsorte als Standardstahlsorte festlegen.

Ebenfalls kdnnen Sie in den Stammdaten ihren Maschinenstamm hinterlegen und
verwalten. Hierzu haben Sie die Mdglichkeit, Maschinen anzulegen und diese im
Falle eines Stangenschneidautomaten dann frei zu parametrisieren. So kdnnen
Sie beispielsweise Schnitttoleranzen fur gerade und gebogene Eisen, Angabe zum
Kopfschnitt und das Fillen der Ablage bzw. Boxen festlegen. Zu
Stangenschneidautomaten kann weiterhin ein Boxenplan angelegt werden. Durch
Angabe der Anzahl der Bahnen sowie den darin enthaltenen Boxen kann das
tatsadchliche Ablagesystem fir jeden Stangenschneidautomaten hinterlegt
werden. Das beinhaltet Angaben zu den Bahn- und Boxenldngen, minimale und
maximale La&nge von Eisen und die Verwendung von Bahnen, wobei nach
geraden und gebogenen Eisen unterschieden werden kann. Der Benutzer hat des
Weiteren die Mdoglichkeit, die maximale Anzahl von Eisen, die gleichzeitig
eingelegt werden kdnnen, zu definieren. Eine flexible Vorgabe der Lagerlangen,
welche in Abhangigkeit der vorhandenen Bestandslangen das Eingeben von
bestimmten Langen fur die jeweiligen Durchmesser ermdglicht, komplettiert den
Maschinenstamm. Im Anschluss koénnen die vorhandenen Maschinen zu
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Produktionslinien zusammengefasst werden, um dem tatsdchlichen Materialfluss
bei der Produktion zu entsprechen.

Basierend auf den Stammdaten kdnnen dann Plane eingegeben und bearbeitet
werden. Das Anlegen eines Plans umfasst die Erfassung von Plannummer und
Planbezeichnung, Liefertermin, Bezeichnung der Baustelle, den Kundennamen
und die Versandadresse. Schwere Positionen kénnen durch die Eingabe eines
Bundgewichts automatisch aufgeteilt werden. Nachfolgend sehen Sie den
Plandialog.
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Zu vorhandenen Planen kénnen daraufhin die Stahlpositionen erfasst werden.
Diese werden mit Positionsnummer, Stiuckzahl, Stahlsorte und Durchmesser
sowie der Biegeformnummer und der gewiinschten Maschine, auf der die Position
gefertigt werden soll, hinterlegt. Durch das Anlegen von Prioritaten kann die
Zuordnung der Maschine auch automatisch erfolgen. Die Erfassung der
Biegeformmalde erfolgt Uber eine einfache grafische Eingabe.

Als einfache Kontrolle der erfassten Positionen kdnnen Sie die Stahlliste
ausdrucken. Diese bietet Ihnen eine Ubersicht Uber alle Positionen eines Plans
und enthalt auch eine grafische Darstellung der Biegeform mit den jeweiligen
Biegeformmalen. Nachfolgend sehen Sie den Ausdruck einer Stahlliste.
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BEISPIEL
Messeheispiel LABELMASTER 06/28/2010 12.00.
01.07.2010 Blau Seite 1
Messebeispiel
Lennerts & Partner GrmbH 1 9 3
Mohrenstralie 12
D 96450 Coburg
Paos.Mr Stick Durchmesser Stahlsorte
Biegeform
Lange Gesamtlange Gewicht Maschine
1 x TeilplanD1
01.07.2010 Blau
o 129 120 [+ 3
1100 1100
2550 328,950 292 108 BE1 =
02 25 200 ['v 5 25 cqe
2,100 52,500 129 B75 5541 -2 BM 2 52 TEm
1675
03 17 16.0 [+ 3 150
sm
4 570 79,390 125 436 BE1
04 24 8.0 ['v 5 250
= 1]
2000 =0
3,000 72,000 28,440 BB 2 =0
0s 137 200 [+ 5 LT g+ 150
1070 1070
4 860 FR5,820 1.644 575 5541 -2 BM 2
[N 200 et
['v' 5 g0 28440
[v' 3 120 282108
['v' 5 16.0 125 436
[v' 3 200 1.774 250
Weiterhin besteht die Mdoglichkeit, die Stahlpositionen eines Plans in ein

Tabellenkalkulationsprogramm zu exportieren.

Far die Fertigung der Positionen in einem Plan kdnnen Sie zu dem jeweiligen Plan
Etiketten drucken. Diese enthalten ebenfalls die grafische Anzeige der Biegeform
mit Biegeformmalle. Auf den Etiketten kann zusatzlich ein PDF-Barcode gedruckt
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werden, durch welchen eine Offline-Ansteuerung der Maschinen ermdglicht wird.
Durch das Einlesen des Barcodes an der Maschine entfallen Eingabezeiten und
damit verbundene moégliche Eingabefehler. Nachfolgend sehen Sie den Ausdruck
von Etiketten.

B Messebeispiel Plar: Gew : 284.891 ky dbr. 80 mm
Lennerts & Partner GmbH BEISPIEL pisn.  BEISPIEL Pos. 01
. Teilplan01 T Teilplan 1 93 LT 01.07.2010
stk 129 poz: 01 st 129 12.0 Lg. 2487 m
@ 120 mm 1100 1100 Bundle: 1/1 Stahl: Betonstahl 500 §
stan. Betonstahl e ;
i . 193 | IRl
Lt 01.07.2010 e er 1 oo R0
1 won 5 Messebeispiel BE 1 Bundle: 1/1
B Messebeispiel Plar: Gew . 1200521 ky dbr. 80 mm
Lennerts & Partner GmbH BEISPIEL Pisn. BEISPIEL Pos:. 03
1675 . Teilplan01 T Teilplan 1 93 LT 01.07.2010
stk: 17 1850 poz: 03 stk: 17 @:16.0 Lg. 4487 m
@ 16.0mm Bundle: 1/1 Stshl. Betonstahl 500 S

stah. Betonstahl &00

Ly 4670m 1 9 3 I

Lt 01.07.2010

(e

2 von 8 Messebeispiel BB 1 Bundle: 1/1
Bv: Messebeispiel Plar: Gew.: 28,814 ky der. 32 mm
Lennerts & Partner GmbH BEISPIEL Plan. BEISPIEL Pos: 04
TF.  Teilplan01 T Teilplan 193 LT 01.07.2010
Stk 24 240 pos: 04 Stk 24 8.0 Lo 2934 m

a 8.0 mm 250 Bundle: 1/1 stan. Betonstahl 500 §
star: Betonstahl 2000 |250 . R .
193 L e

Lt 01.07.2010

3 von B Messebeispiel BB 2 Bundle: 1/1
Bv.  Messebeispiel Plar: Gew . 127.823 ky dbr. 140 mm
Lennerts & Partner GmbH BEISPIEL Plan. BEISPIEL pos. 02
TF.  Teilplan01 T Teilplan 1 93 LT 01.07.2010
stk: 25 28 20 Pos 02 sik: 25 #200 Ly 2070m
@ 20.0 mm 1525 Bundle: 1/1 stahi._Betonstahl 500 §
stati: Betonstahl - ; 3
2z w0193 | gl
Lt 01.07.2010 SR R F !
4 von & Messebeispiel SSA1 = BM2 Bundle: 1/1
Bv. Messeheispiel Plan: Gew . 1626.302 kg dbr. 140 mm
Lennerts & Partner GmhH BEISPIEL plan. BEISPIEL Poz 05
50 _— TF.  Teilplan0i T Teilplan 1 93 LT 01.07.2010
s 137 o * pos 05 s 137 2200 15 4806m
@ 20.0 mm Bundle: 1 /1 stahi._Betonstahl 500 §
stah: Betonstahl 1e7a 1070 . [E—
. 193 | |
.- 01.07.2010 48" Togg et ; . A [
5 von B Messebeispiel S5A1-=BM2 Bundle: 1/1
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Mit Erweiterung durch das technische Modul haben Sie die Mdglichkeit, eine
Verschnittoptimierung zu nutzen. Der Einsatz der Optimierung verringert den
Aufwand des Personals an der Maschine, so dass bei gleichem Arbeitsaufwand
eine hohere Auslastung der Maschine, somit eine h6here Produktivitat erreicht
wird. Ein weiterer Vorteil der Optimierung ist die Senkung von Schrott- und
Resteanteil, wodurch auch die Materialkosten gesenkt werden. Die Optimierung
kann plan- oder durchmesserbezogen erfolgen. Eine planbezogene Optimierung
ermaglicht die schnelle Fertigung eines Planes, wahrend eine
durchmesserbezogene Optimierung von mehreren Planen vor allem einen
minimalen Schrott- und Resteanteil ermdéglicht. Ergebnis der Optimierung ist eine
Schnittliste, welche ebenfalls tiber einen PDF-Barcode verfugt. Durch diesen PDF-
Barcode kdnnen die Daten fiur jeden Schnittzyklus an die Maschine ubertragen
werden. Auf der Schnittliste wird auch eine Zusammenfassung der verwendeten
Lagerlangen ausgegeben, aus der ersichtlich ist, welche Anzahl der jeweiligen
Lagerlangen verwendet wurde und wie hoch der Schrott- und Resteanteil der
jeweiligen Lagerlange ist.

| Schnittliste
[Maschine. S8A1 Stahl_IVS [28.06.10[10:29[Seite. 1 |
Mr [ Stab | DU [Anzahl] Stick gesamt] Lange [ Schnitte] Box |Etiket[Leeren [ Auitrag Plan Pos V5% |
1 14000 200 12 4 806 20 401 N 43 BEISPIEL-Teilpland1 05
1 12 24 2,070 2| 403 N 43 BEISPIEL-Teilplan01 02 177
& S L e
2 ‘ 12‘00‘ ED.D‘ 1‘ 2‘ 4 BOG| 2‘ 401 ‘ ‘ 43 BEISPIEL-Teilplan01 ‘ 05 ‘
2 1 1 2,070 1 403 X 43 BEISPIEL-Teilplan01 02 2 5|
'l
[l | X
3 | 1500 200 19 57 4,508] 3 401] I I P EEISPIEL Teilpland] I 0] 359
LY ) 1
k 1 Al g i !
§ ] 1500 20 7§ 54 4508] 3 401 % [ %] ] BEISPIEL Teilplandl I 0] 35
P !
! L ! f
s R e
Stabe Schroit Rest
20 1200 1 29540 0,785 255 %
20 14 00 12 414 960 7.351 177 %
20 15,00 37 1370,850 53,189 388 %
gesamt 1815450 61,325 338 % 0,00 %

Neben der Ansteuerung der Maschinen durch einen PDF-Barcode ist es auch
moglich, die Maschinen direkt Uber ein Kabel anzusteuern. Dabei kénnen die
Maschinen auch ein Feedback, wenn eine Position fertig produziert ist, an das
Programm zuruck senden.

Weiterhin steht eine manuelle Umverteilung zur Verfugung. Hierbei kdnnen Sie
die Maschinenzuordnung fir Positionen nachtraglich &ndern.

Zur Materialverfolgung und um nachzuweisen, aus welchen Material bestimmte
Positionen gefertigt wurden, kann eingehendes Material im Programm registriert
und sowohl wéhrend als auch nach der Produktion den gefertigten Positionen
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zugeordnet werden. Mit den Positionen konnen auch eingescannte Zertifikate
verknupft auch bei Druck der Stahlliste automatisch mitgedruckt werden.

Neben der Erfassung der Plane und Positionen direkt im Programm besteht auch
die Moglichkeit, die in einer vorkonfigurierten Excel-Datei zu erfassen und dann
in das Programm zu importierten.

3. Erweiterbarkeit und individuelle Anpassung

Das Programm LabelMaster kann bereits vor der Installation mit Stammdaten
versehen werden. Weiterhin ist eine individuelle Anpassung der Ausdrucke
moglich. Die Erweiterbarkeit des Programms ist durch einfach zu installierende
Updates gegeben.

4. Systemvoraussetzungen

Prozessor Pentium IIl 600 MHz oder vergleichbarer Prozessor
(Pentium IV 2 GHz oder vergleichbarer Prozessor
empfohlen)

Hauptspeicher 192 MB (1 GB empfohlen)

Festplatte 1 GB (5 GB empfohlen)

Betriebssystem Microsoft Windows 2000 Service Pack 4

Microsoft Windows XP Service Pack 1
Microsoft Windows 2003 Service Pack 1
Microsoft Windows Vista (nur mit Service Pack 1 des SQL
Server)
Drucker Laserdrucker inklusive korrekten Treibern
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5. Informationen

Bei Fragen im Umgang mit der Software wenden Sie sich bitte an die LENNERTS
& PARTNER GmbH.

LENNERTS & PARTNER GmbH
Mohrenstralle 12
D-96450 Coburg

Telefon: + 49 9561 8040-20
Telefax: + 49 9561 8040-40

E-Mail: support@lennerts-partner.de
Web-Site: http://www.lennerts-partner.de

5.1.0.1. Haftung und Urheberrecht

Alle Texte sind urheberrechtlich geschuitzt. Die Verotffentlichung, Ubernahme oder
Nutzung von Texten, Bildern oder anderen Daten bedarf der schriftlichen
Zustimmung der LENNERTS & PARTNER GmbH. Fir Anleitungen, Hinweise,
Empfehlungen oder Einschatzungen wird keine Haftung tilbernommen. Trotz aller
Bemuihungen um moéglichst korrekte Darstellung und Prifung von Sachverhalten
sind Irrtimer oder Interpretationsfehler moglich.
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