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Module

* Produktionsplanung

* VVerschnittoptimierung

* Rohpapierverwaltung

* Maschinenauslastung

* Integration WPA Steuerung
* Betriebsdatenerfassung



Ziele

* Nachkalkulation

* Optimierung der Maschinenauslastung
* Optimaler Verschnitt

* Belegung der Nebenbahn

* Optimaler Rohpapiereinsatz

* LKW Optimierung

e Zwischenlagerminimierung

e Zentrale Optimierung mehrerer
Wellpappenanlagen



AGiONE
Workflowsteuerung

okl o

* Der Workflow begleitet den Anwender
durch die Prozesse der
Verschnittoptimierung bis zur Ubergabe der
Daten an die Wellpappenanlage.

* Vorgenommene Einstellungen werden in
jedem Schritt gespeichert.

* Der Anwender kann jederzeit vorwarts und

rickwarts springen.
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Auftragspool

* Die Auftrage werden entweder durch die Integration in
AGIONE V3 Ubernommen oder aus einem , fremden” ERP
System eingelesen.

e Samtliche Statis der Produktion werden in die
Verkaufsauftrage tbergeben, damit man jederzeit im ERP
System den Uberblick Giber die Produktion hat.

 Artikelinformationen (Farben, Werkzeuge usw.) werden
aus dem ERP System (abhangig vom ERP System) in der
Planung ausgegeben, damit man die Beschaffung steuern
kann.



Auftragspool

Auftrage(21) | Parameter | \Weitere Auftrdge | Schnittlisten berechnen | Feig zur Produktion

Hier klicken Fiir Standartsartierung

# Plan |Aktiv  Kunde Auftrag 0 Qualitat Breite Lange ... Kawo Liefeung F-Tem Stick Mutzen Bogenzahl zu planen =% +%
- v TESTKUNDE 30972 200 KW Fw 705 706 F 2014 15.04.2014 Nein 1000 1x1 1000 1000 10 11
- v TESTKUNDE nAn 200 KW Fw 505 706 F 2014 15.04.2014 Nein 3000 1x1 3000 3000 10 11
- v TESTKUNDE 31941 200 KW Fw 705 706 F 2014 15.04.2014 Nein 1000 1x1 1000 1000 10 11
- v TESTKUNDE 31972 200 KW Fw 705 706 F 2014 15.04.2014 Nein 1000 1x1 1000 1000 10 11
- v TESTKUNDE 3231 200 KW Fw 505 706 F 2014 15.04.2014 Nein 3000 1x1 3000 3000 10 11
- v TESTKUNDE 32372 200 KW Fw 505 706 F 2014 15.04.2014 Mein 3000 1x1 3000 3000 10 11
- v TESTKUNDE 3301 200 KW Fw 705 706 F 2014 15.04.2014 Nein 1000 1x1 1000 1000 10 11
- v TESTKUNDE 33072 200 KW Fw 705 706 F 2014 15.04.2014 Nein 1000 1x1 1000 1000 10 11

| TESTKUMDE 3z 200 Kiw P B0 706 F 20141 15.04.2014 Mein 3000 1x1 3000 3000 10 11

3 v TESTEUMDE 39441 200 i Puf 706 FOBF 20141 16.04.2014 Hein 1000 11 1000 1000 10 1

8E354.00

<Filter ist lzer>

4 n

|Qua|ilét MNi. MB  Bieite Lange Lieferdatum Sammel SollStiick Berechnet Fertig Riller Kunde Aultrag Kunde

* Die Auftrage werden entsprechend definierter Szenarien
ausgegeben.

* Die Selektionen werden vom Anwender definiert.

* Die Verfligbarkeit der Hilfsstoffe/Werkzeuge wird geprift.



Parameter

Auftrage(21) Par e(er Weitere Auftrdge | Schnitlisten berechnen | Ferig zur Produktion
& Parameter nur fiir aktive Planung speicharn & Parameter dauerhatt speichem

Allgemein | Werschnitt und Rollen | Makmo | Kosten

Messer u.a. Beschrankunger
L /| Kiirzung erlauben
e - :
| Rillerangaben beachten
/| Kombinieren Rallen mit Rollen
Querschneider 2
/| Kombinieren Formate mit Rollen
5 i 10/
AT /| Kombinieren Formate mit Formate
Max. Auftrage 2] Erlaube Formate zu drehen

Riller von “rechts™ rechnen

Verwenden
+/|Berechnete Riller der Stellungen Gber
1 -
Riller Typen (berpriung
& - /| tandart Macus
2 - Absoluter Modus

Gemischter Modus

* Der Anwender kann die Voreinstellung der
Optimierungsparameter verandern.

* Entscheiden Sie selbst ob ein Rollenwechsel oder ahnliches mit
Kosten verbunden ist.



Rohpapier

e Vor der Optimierung wird der Lagerbestand gepruift und der
Anwender informiert.

e Der Verbrauch wird graphisch im Optimierungsterminal
ausgegeben.



Schnittlisten

Auftragel21) | Parameter | Weitere Auftriige | Schnitlisten berechnen | Ferig zur Produktion

Suche Auftrag: (4]

Nr. #Komb. #Rollen Verschnittgm  Trim Lange m Aufirége Fertig Teilfertig Micht Fertig Fertig Nebenb. Fléche gesamt gm Rollen Mehrkosten Qual. Kosten Versch Berechnet am Beschreibung
2 19 2 2547,878 4,88% 25731 21(21) 21 0 0 0 60387,5 2100 2500 949,65 € 864,61 € 16.01.2015 12:41:34

1 13 2 2929,345 5,27% 24001 15(21) 15 0 55635,7 2100 2500 953,13 859,18 € 13,

<

Kombinationen | Auftragsbilanz | Papierbestand | Mehrkosten Qualitit | Konfiguration

Nr. Trim mm Rolle Laufm. 1. Breite Lénge Vs 2. Breite Lénge Com-Nr. Stiick ¥5 R M Q AFRillerpositionen

1 ,71% 36 2100 24 x 688 1308 1 2% 688 1308 444j2 36 2| 9 4 2 0 SRA 1leiste 1(60/284/344/748/972/1032/1436/1660,/1720)
2 ,52% 179 2100 4781 x 503 1811 1 2x 709 1611 418/1 5936 2| 5 4 2 0 SRA 1leiste 1(303/705/1010/1414/1719)

3 ,76% 184 2100 5329 x 505 1 Ix 1411 1849 31/1 2882 2| 4 3 2 0 SRA 1leiste 1(150/355/307/1614)

4 ,16% 79 2500 3976 2 505 1 Ix 1411 1849 311 2150 2| 6 4 2 0 SRA 1leiste 1(150/355/655/860/1312/2119)

5 ,88% 72 2500 535 2x 505 1 2x 709 1611 418/1 664 2| 8 5 2 0 SRA 1leiste 1(150/355/655/860/1212/1517/1921/2225)

6 ,20% 80 2500 338 2 505 1 2x 705 706 30%/2 1100 2] 4 5 2 0 SRA 1leiste 1(150/355/655/860)

7 ,20% 80 2500 338 2 05 Ik 1 2x 705 706 308/1 1100 2| 4 5 2 0 SRA 1leiste 1(150/355/5655/360)

8 ,68% 67 2500 1677 3x  B11 1 6 4 1 0 SRA 1leiste 1(252/559/1063/1370/1874/2181)

9 ,80% 95 2500 2747 ix 278 1 3x 709 1611 418/3 5115 2| 7 5 2 0 SRA1leiste 1(153/480/785/1189/1494/1898/2203)

10 1,80% 95 2500 1438 ix 278 1 3x 709 1611 418/2 2679 2| 7 5 2 0 SRA1leiste 1(153/480/785/1189/1434/1898/2203)

11 !,88% 72 2500 1140 2x 505 1 2x 709 1611 418/2 1416 2| 8 5 2 0 SRA 1leiste 1(100/405/605/910/1212f1517/1921/2226)

12 ,88% 72 2500 795 2x 505 1 2x 709 1611 418/2 986 2| 8 5 2 0 SRA 1leiste 1(150/355/655/860/12121517/1921/2226)

13 ,71% 36 2100 783 3x 638 1 9 4 1 0 SRA 1Leiste 1(50/284/344/748/972/1032/14361660/1720)

* Die Berechnungen der Schnittlisten werden gegenlbergestellt,
damit man die Ergebnisse vergleichen und evtl. eine neue
Berechnung mit veranderten Einstellungen vornehmen kann.



Schnittlisten

Bearbeiten Optionen

| = I T T |00 3
 Durch A hl des best
urc uswa es pesten
AGIONE GmbH 16.01.2015  13:34 E b . d d .
RECOS 20 SCHNITTLISTE rgepnisses weraen aie
MATERIALBREITE : 2450 SCHLI-NR. : 20
WELLE : C-Welle QUALITAT. : 24F M . M
BLATTAR. - 1 chnittlisten der Proauktion
Qs KUNDENNAME BREITE / LANGE N S-ZAHL ENDE-KZ OPT-INFO .e .
suFTRAGS AR Mo sosen T roicew zugefihrt und an die WPA
STELLUNG : 1 LAUFMETER : 1620 ABFALL mm : 495 20,20 % .e
TS P Ube rge ben.
164 71 1000 1050 15.04 14 30900
2 AGIONE 662 | 865 2 1873 TEIL
169/1 9999 3746 15.04.14 30210 30900
1 Auft (164 71) Braite: 631 = 252 127 252 (1MNutzen)
2. Auft. (16971 Breite: 662 = 150 362 150 (2 MNutzen)
STELLUNG : 2 LAUFMETER : 2234 ABFALL mm : 464 18,94 %
1 AGIONE 662 / 865 1 2883 TEIL
169 /1 9999 2583 15.04.14 30210 30900
2 AGIONE B62 [ 865 2 2583 TEIL
16171 9999 5166 15.04 14 30210 30900
1. Auft. (169/1) Breite: 662 = 150 362 150 (1 MNutzen)
2 Auft. (161/1) Breite: 662 = 150 362 150 (2 Nutzen)




WPA Speed Control

Heutige F

WPA Speed Control 23.05.2017 09:43:56

Ubersicht Folgekombinationen

Schicht von - bis

Laufmeter Quadratmeter | Stillsténde

Job Einstellung Laufm Dauer

=y
&

Einstellung Laufm  Dauer

2 0528 -

0-3411
-34172

27.931 62.504 01:10

Gesamt :
Aktuelle Geschwindigkeit -
Durchschnitt der Schicht -

Stillstand seit :
Stillstand Dauer :

Schnittliste : 341 71
Start : 03:41

Laufmeter: 459
Auftrag : 4068827 /1

Soll St.: 997
Ist St.: 507

Qualitat : 1.20
Planende : 03:46

27.931 62.504 341/

1
2

3-3414
e 4-341/5
110 120

7157 00:44

343
-3432
-343/3
e -343/4
elle :

9-343/5

Dauer: 00:05 e
von: 917 Rest: 458 11-343/7
50% 12-343/8

13-343/3

Auftrag: 405491 /1 1.30

20038 0204

2
2
3
3
3
3

B

- 346/2
- 346/3
- 346/4
- 346/5
- 346/6
- 346/7
1208 11191 01:03

SRS E

Soll St.: 1.151 14-3441
Ist St.: 576 15-344/2

Rest St.: 430

16-344/3

Rest St.: 575 17. 34404

-Speed 18- 344/5

19-344/6
20-344/7

9.095  00:56

21-34511
22-345/2
23-345/3
24-345/4
25-345/5
26 - 345/6

. : - - - ) g

9.418  00:58

27 - 34611

Aktualisieren in 4 sec

Beenden

Sumrme: 56.959 0552

* Mit dem WPA Speed Control
Bildschirm haben alle wichtigen
Informationen der WPA im Blick.



AGiONE
uslastung der Maschinen

 Uber den Auslastungsmonitor wird ,,in Time“ die
Maschinenauslastung dargestellt.

¢ Auslastung

Auslastung  Beart Op
B =g B
r Zeitraum Anzicht Auswertung

‘1 B.01.2015 - 08,02 2015 22:59.59 E @ Tagesweise Fiestk apazititzauswertung
[ wochenwesice

Kostenstelen | Freitag 16.01.2015 Samstag 17.00.2015  Sonntag 18.01.2015  Montag 19.01. 2015 Dienstag 20.01.2015  Mithwoch 21.01.2015  Donnerstag 22.01.2015 Freitag 23.01.2015 Samstag 24.01.201

STRETCHEM |. 26% 0z | 0% | 0z | 0% | 0% | 0z
Slotter 1 0% | 0 | 0z | 0% | 0
e e - | - |
Druck 0% | 0 | 0z | 0% | 0
Agahil - Stanze | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
e T I I O T T
Vs IEECEN BEETTIN BT BT BTN TR -
Stanzen 0% | 0 | 0z | 0% | 0
Kleben 0% | 0z | 0% | 0% | 0z
o L2 (N Y 2N 2N (N LT [T

» Kreisschere 3 |
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Produktionsplanung

* Die Plandaten der WPA werden
automatisch der
Produktionsplanung zugefihrt.

* Der Reihungsvorschlag erfolgt aus
einer Kombination zwischen "
Ruckwartsplanung und
Vorwartsplanung.

e Unter Berucksichtigung der

g
2

Kapazitaten wird der Liefertermin

und Produktionstermin pro
Kostenstelle ermittelt.

‘‘‘‘‘‘




AGiONE
WPA BDE

.Slllllstand

Em.lsschuﬁ

* Wenn die Daten aus der WPA nicht per Integration der WPA
Steuerung Gibernommen werden konnen, kommt die WPA BDE
zum Einsatz.

14
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Verarbeitung BDE

Kein Kartanlass
i T 13:00:18
- St = bem £ pcten
- ub /mirs 8 Hub/h Hub/min -
Eingangsmenge. 0 & aufen
Ausgangsmenge 0
Fertig
Aes RESY
T Teilauftrag
b il ta
= x4
~ Hinweis
i = s e
Prifen
Teil von WPA)
2056 Bl zattel
™~
(e
(aN |
— P~
- O
~ o
o™~
o
o~ = ES .
M il Curiick
Kostenstelle  Schichtgnde | Schichtw. | Anmelden | Abmelden | Aufrige | Mannschatt | T.Rechner

 Der BDE Terminal ist einfach zu bedienen und wird Uber die
Maschinenschnittstelle oder Lichtschranken an den Maschinen
gesteuert.



‘ \ I l a | yS e Schnittliste Bilanz fir 60143 Stand vom 17.08.2012 15:02:15  Seite 1 von 1

Maschinendaten 2150/ 27 B/ 444 185/ 250
Pos Auftrag Kunde B x L Stwck UB KZI Verpl Rest %
@ 1947437 /1 Brangs +Heinich ¢ 796 %1923 40 & 421 5.3 Andelnliner 270
29484721 Weyreuter Packl's 1 722 % 1563 5000 10 5348 710 Andelaliner 270
04534 /1 Leidel & Kracht 732 x 2083 1000 D 1114 11,4 Andelnliner 270
. 4045945 /1 KIOPA Vereinigle P: - 1000 » 1800 300 10 334 11,3 AndeFormate setze
WPA Tagesproduktion von  16.082012 Standvom  £o4g951 /1 \ITO hmen GmbH{ 746 % 1603 1000 & 1054 5.4 Andelnliner 270
P C e To T oo 694913471 Weyreuter Packt's ( 622 x 1763 G000 10 6138 273 Andelnliner 310
neite ange ache esamizel aufzeit
Zet | Schieht | Qualnt inem | L% | inm | e | inh i h | ANZAHL KOMBINATIONEN . 5 KOSTEN
ng -gg?g ! é;?wi‘fﬂ by e ' ’ ’ n " GESAMTLAUFLANGE m - 8300 PAPER /m? : 022
09:10..09.45 1 |es2s “ " Tagesprogrammblatt Werk1 am 17.08.2012 GESAMTSCHNITTFLACHE ) 17845 0 BRETEN-WECHSEL 000
09461130 1 |es2mo VERSCHNITT ) - 875 & FORMAT-WECHSEL 000
1:30-11:55 1 |ZEB29%8 (%) - a8 WRA T h <]
1185 -12:15 1 EB 210 Hr.: | SL-Mr.: Qualitan : Breite : | Laufmeter : LEISTUNG WPA {mM) [1]
12151300 | 1 |EB0
eed) IR (et I [60241(EB 200w [zas0 | 567 | _ KOSTEN.RELATION : 0381
B o T Treeam |[TW140ckwsD  S80 w0 T 10003 AMZAHL AUFTRAGE : 6
14321511 2 |B14D 2 [eo237lEB 218 [23s0 | 4350 | CAYON KOMPLETT WVERPLANT - &
18111537 2 |Biss T80 W10 S80 Wa0 T1353 DAVON TEILWEISE VERPLANT - a
15:37 - 16:56 2 |BI5 3 Jeoz3z[EE 210 [23s0 | 13900 |
e - . BC ANBC 110
‘:?g :;g ; ::g: T1351 W90 580 W80 T 1003 WELLE : BC-Welle QUALITAT -
1738 1854 5 B 105 4 60231 ZEB 298 |2350 | 2700 | 120 Testliner 100 Wellenstoff 100 Schrenz 100 Wellenstoff 90 Testliner
18541952 | 2 |com3 T80 W110 _ T100/2 W110_ T 1601 gim* 1200 100.0 oo 1op X0
18521987 [ 2 |c213 5 [p023EB 210 [2450 | 1700 | kg 2 Uz 1784 e 1606
Bl I T1351 W90 S80 w80 T1008 Gesanigewicht : 10452 kg
At 7 1775 Lauflangen (m) Gesamt 1. Welle 2. Welle
Schicht z 6 [60242[EB 200w [2450 | | el i e
Schicht 2 Twl40ckWS0  S80  wao T 10003
Schicht 3 7 [eo24s[zBE 200 [z450 T 11016 ] | 0.0
Gesamt K135 W10 S80 W10 T1383 ! 125
8 [60225[B 140 [23s0 | 5450 |
T1I53 wan  T100/3
n_lenaedo aoE Tasen 1 FEC |

* Diverse Daten aus der Verschnittoptimierung und
Produktionsplanung werden in dem Modul zur Verfligung gestellt.
* Die Daten konnen direkt in EXCEL exportiert werden.
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Kontakt

AGIiONE GmbH
Hans-Riedl|-Str. 17

85622 Feldkirchen bei Miinchen
Mail: info@agione.de

Tel: +49 (0)89 21 909 56 10
www.agione.de
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