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CE

Lager

Material
Disposition

Artikel

StücklisteArbeitsgänge

Waagen-Anbindung
Hochregal

Lager

Daimler Crysler
AuftragNr. 0000

Auftragspositionen

Welle
Schrube sechskant
Nippel
Gewindestange

Kunden-Auftrag

Auftrag

Lieferplan

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

Dispo-ListeBestätigung
Lieferschein
Rechnung Versand

Bestellung

Daimler Crysler
AuftragNr. 0000

Auftragspositionen

Welle
Schrube sechskant
Nippel
Gewindestange

Kunden-Auftrag

Bestellwesen
Bestellplan

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

1.2.2000

Angebot

DFÜ
Lieferabrufe
Feinabrufe

DFÜ
Lieferschein
Rechnung

Dokumenten
Verwaltung
Dokumente
Zeichnung 1
Zeichnung 2
Zeichnung 3
Zeichnung 4

PPS

Lagerbewegung:
    - Lieferschein
    - Ausserhaus-Lieferschein
    - Fertigungsauftrag generieren
    - Wareneingang
    - Leitstand/Monitor
    - Povis-Stempelung
   

Kundenstamm

Lieferantenstamm

Arbeitsgänge

DNC
DNC
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CNC-Programmierung

Zeichnung/DXF-Daten

Scanner

CAD DXF-Files
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Skizze fuer Werkstueckeinspannung

EINRICHTEBLATT DREHENGEWATEC
Kunde:

Name:Datum:

Nullpunkt X
Nullpunkt Z

Spannmittel

Spanntiefe
Spanndruck
Reitstockdruck

&011Nullpunkt X:22
&012Nullpunkt Z:22

&001Kunde:30

&005Spannmittel:22
&006Spannmittel:22
&007Spannmittel:22
&008Spanntiefe:22
&009Spanndruck:22
&010Reitstockdruck:22

&013Werkstueck:22
&014Zeichnung:22
&015Werkstoff:22
&016Rohteil:22
&017L.Zeich.Aend.:22
&018Maschinenlaufzeit:22
&019Leer:22
&020Leer:22

Werkstueck

L.Zeich.Aend.
Maschinenlaufzeit

Zeichnung
Werkstoff
Rohteil

UP-Nr.

Nr.

HP-Nr.

&002Einrichteblattnummer:20

&003Hauptprogr.Nr.:20

&004Unterprogr.Nr.:20

Bemerkungen:

C

D

A

B &022Bemerkungen B:50

&023Bemerkungen C:50

&024Bemerkungen D:35

&021Bemerkungen A:50

&025Datum:10 &026Name:15

EBL
Einrichteblatt

Stückzeit
aus gescannter

Zeichnung

NCV

CNC-ProgrammeArbeitsgänge

NC-Programm-Verwaltung

Prüfplan

Prüfauftrag EMP

Prüfmittel
Verwaltung

Statistik

WEA

FMEA

Rekla

EMP

SPC

EMP
PPV
PMV
PMÜ
QDE
QST
WEA
REK
FMEA

CAQ

Prüfmittel
Überwachung

QDE
Qualitätsdaten

Erfassung

KALK

Artikelstamm

Welle

Arbeitsgänge AVG
Materialentnahme
Drehen Seite
Umspannen
Drehen Seite 2
Härten
Versand

Artikelstamm

Welle

Arbeitsgänge AVG
Materialentnahme
Drehen Seite
Umspannen
Drehen Seite 2
Härten
Versand

MDE
Stückzahlerfassung

MDE/BDE

Maschinen-Überwachung
Begleitende  Kalulation

Fertigungsauftrag

Fertigungspapiere
Einrichteblatt

Kapazitätsplanung

110 %
Drehen

Drehen Schleifen

Drehen Schleifen

Drehen

DrehenSchleifen

Schleifen

82 %

Drehen

Drehen Drehen Schleifen

Schleifen

82 %

92 %

60 %

Grafisch interaktive 
Kapazitätsplanung

SAP/R3
KK2

Schnittstelle

Leitstand

BDE
Stempelplatz
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Skizze fuer Werkstueckeinspannung

EINRICHTEBLATT DREHENGEWATEC
Kunde:

Name:Datum:
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Nullpunkt Z

Spannmittel

Spanntiefe
Spanndruck
Reitstockdruck

&011Nullpunkt X:22
&012Nullpunkt Z:22

&001Kunde:30

&005Spannmittel:22
&006Spannmittel:22
&007Spannmittel:22
&008Spanntiefe:22
&009Spanndruck:22
&010Reitstockdruck:22

&013Werkstueck:22
&014Zeichnung:22
&015Werkstoff:22
&016Rohteil:22
&017L.Zeich.Aend.:22
&018Maschinenlaufzeit:22
&019Leer:22
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Werkstueck

L.Zeich.Aend.
Maschinenlaufzeit

Zeichnung
Werkstoff
Rohteil

UP-Nr.

Nr.

HP-Nr.

&002Einrichteblattnummer:20

&003Hauptprogr.Nr.:20

&004Unterprogr.Nr.:20

Bemerkungen:

C

D

A

B &022Bemerkungen B:50

&023Bemerkungen C:50

&024Bemerkungen D:35

&021Bemerkungen A:50

&025Datum:10 &026Name:15

Kalendarien

Ressources

Leitzahl 4715  Artikel D

Leitzahl 4714  Artikel C

Leitzahl 4713  Artikel B

Leitzahl 4712  Artikel B

Produktuions-Matrix (früher Verteil-Matrix)

Produktionsmittel
Maschine / Werkzeug

Anzahl Schuß / Bearbeitungen
Wartungsintervall

Kavität aktiv/passiv

Werkzeug 1

Leitzahl 4711  Artikel A

Bestückungs-Matrix 

KoordinatenArtikel-Code

1
2
3
4
5
6
7
8

A
A
B
B
B
C
C
D

Stückzeit
sec

Ebene, X, Y, Alpha
Ebene, X, Y, Alpha
Ebene, X, Y, Alpha
Ebene, X, Y, Alpha
Ebene, X, Y, Alpha
Ebene, X, Y, Alpha
Ebene, X, Y, Alpha

3,4
2,4
9,4

Stückliste

Rüsten

Maschine wird mit Werkzeug
(Form oder Pallette)

bestückt

Bestückung
Werkzeug

Palette/Form

Historie

Werkzeug 2
Werkzeug 3

Werkzeug 4

Prüfvorschrift

Fertigungsauftrag

Artikel-Code

Fertigungsauftrag
A

Artikel-CodeB

ProVis-Leitstand

PM-Code

Produktions-Matrix
kann am Leitstand 

jederzeit editiert werden

GIB
Grafisch

Interaktive
Werkzeug

Bestückung

A
B

C

C
D
D
D

B

PaletteForm

pro Takt werden die Teile AABBBCCD fertig pro Takt werden die Teile AABBBCCD fertig

Palettenerkennung
über 

Barcode oder Transponder

A
B
C
B B

A

C
D D

A
B
C
B
A

C

LeitzahlArtikel-Code

1
2
3
4
5
6
7
8

A
A
B
B
B
C
C
D

Stückzeit
sec

Gewicht
Volumen

AktivKavität

Zykluszeit

234234
234234
234242
234234
2343
4345
345

3,4
2,4
9,4

13,4
42,4
39,4

QDE arbeitet Prüfaufträge nach
Produktionsmatrix ab

ProVis

ProVis arbeitet
bei jedem Takt die 

Produktions-Matrix ab

CAQ

Maschinen-
Stundensätze

KALKULATION

Arbeitsgänge AVG
Materialentnahme 
Drehen Seite1                4.80    4.60  380
Umspannen
Drehen Seite2
Härten
Versand

KALKULATION
Welle

KapPlan

WinKalk ProVis

DNC

NC-TEC GPPS PMS GRIPS
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