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Prinect Anwendertage, 28. und 29. Oktober 2011
Herzlich willkommen

beil den Prinect Anwendertagen!

WS 9/16 Prinect — der integrierte Druckerei-Workflow




Effiziente Planung und flexible Produktion
mit Prinect Integration

1. Prinect Integration — kurze Einflihrung

2. Prinect Integration 2011 — Was ist neu?

(Vorfihrung anhand der Produktion eines Auftrags)

3. Diskussion
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Prinect Workflow Integration

9$729.10.2011

agffictte Druckere| o \\/. Stoltenberg

p———— g | 1
* integriert die traditionell separaten Abteilungen

Management, Prepress, Maschine und Postpress

—>hohere Effizienz, groRere Transparenz, schnellere
Auftragsdurchlaufe, hohere Profitabilitat

|
"l |
D

- Prinect 2011 — verfugbar fir Neuinstallationen,
Upgrades ab Anfang nachsten Jahres =

— S~




Prinect — der Druckerei-Workflow

> SChnell Und SlCher von del’ Druckereimanagement
Datenannahme zum fertigen Produkt )

> Feedback und Transparenz Online-Kundenanbindung
zu allen Aufgaben )

- Automatische Datenoptimierung

fur den Druck ¥ Vorstufenworkflow

- Optionen:
- Elektronische Plantafel Digitaldruck-Workflow
- Produktionsanalyse

1 Farbe und Qualitat
- Prinect Integration Manager (Scheduler)

mit Prepress, Maschine (Analyze Point), Postpress
Maschinensteuerung

]
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- Prinect Signa Station

- Prinect Renderer oder MetaDimension
(Shooter)

. . Rustzeitenoptimierung
- Prinect PDF Toolbox (PDF Assistant) ,
- Prinect Color Toolbox
- Prinect Archive + Content System

-> Prinect Remote Access

- Prinect Digital Print Manager




Prinect Integration — Was ist neu in Prinect 20117

MIS Anbindung

Planungsassistent

Scheduler
Pressroom Manager
Analyze Point
Prinect Mobile

Data Terminal
Postpress Manager

Prepress Manager
Digital Print

Sammelform-
erste Vorbereitungen

statusorientiertes Anderungsmanagement

erstellen / &ndern eines Auftrags gemal3
Produktionsanforderungen

neue Funktionen machen die Arbeit mit
dem Integrationssystem flexibler und
und komfortabler

separater Workshop
DPM bindet auch die Ricoh C901 an

Funktionalitat geplant fir 2012
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Live Demo Prinect 2011

| Maschinensicht Tagessicht | Wochensicht | Gesamtsicht | Ubersicht Einzelauftrag | 1

 Auftrag vom MIS senden | Semeor oozsm Lo ol S e IR S

=

i Samstag, 02.Apr.
* Ausschiel3en S 1024 (¢ Colors o B e e o
. XL 10512 (Perfector) T
* AUﬂrag andern SM 74 6 (6 Colors) ;ﬂfﬂ'“’""c‘“'
* Produktion planen L
« Daten zuweisen

ST_400

* (Proof/ Freigabe) —

» Platten belichten Lamino

* Drucken

« Weiter verarbeiten T
* Produktion analysieren Oyt 142

Diana ¥ 135

|-<'_|_ m




Planungsassistent

 Erstellt / andert ein Prozessnetz mit Mengen und Zeiten auf Basis der
Ausschiel3daten im Auftrag

e Schritte
& W _[|_0 -2 _ & _ g
FProdukt Liefermenge Binden Falzen Schneiden Bogendruck Plattenherst...
1. Produkt (Layout) 5. Schneiden*
2. Liefermenge 6. Bogendruck
3. Binden* 7. Plattenherstellung
4. Falzen*

* Weiterverarbeitungsschritte sind im Integration Manager ohne Postpress ausgeblendet
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Wann hilft der Planungsassistent?

Wenn Sie Auftrage mit Prozessnetz andern mussen, hilft er

 Liefermengen zu andern

« neue Mengen und Dauern werden nach der Anderung automatisch berechnet

« Maschinenzuordnungen zu andern

« umplanen von Weiterverarbeitungs-Maschinen (ohne neue Arbeitsgange)

« umplanen von Sequenzen und Druckmaschinen (ohne neue Arbeitsgénge)

* beim Aufteilen / Zusammenfuhren von Druckgangen
(noch nicht freigegeben)

 teilen Druckgénge in Separationen (s.u.) oder zusammenfassen derselben
» Arbeitsgangname Farben Arbeitsgangname Farben

* Drucken4/0 CMYK / - - 1-Drucken2(4)/0 KC/-
2- Drucken 2(4) /0 MY/ -
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Wann hilft der Planungsassistent?

Wenn Sie Auftrage ohne MIS anlegen,

* hilft er Innen, das Prozessnetz anhand des gewahlten Layouts
sauber aufzubauen

« schlagt er neue Arbeitsgange und Einstellungen vor

- Das Planen des Auftrags wird moglich.

12
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Prinect 2011 warnt bei planungsrelevanten Anderungen

/, ZU dem ausgewahlten Layout existieren geplante Arkeitzgange. Mdchten sie die Zuardnung trotedem lGschen?

|| Diese Meldung nicht wieder anzeigen.

| ok | | Abbrechen

f=zg.Unassociate FlannedlLayout

» Ldschen von
- Layouts
- Sequenzen
- Falligkeitsterminen (Auftrag verschwindet aus Scheduler)

Aufheben von Layoutzuordnungen von Sequenzen

Erzeugen neuer Sequenzen mit Layoutzuordnungen bei schon
zugeordneten Bogen

Manueller Import eines Layouts wenn schon ein Layout vorhanden ist
Ersetzen eines Layouts mit unterschiedlichen Bogenanzahlen

27



Prinect Scheduler — Weitere Neuigkeiten 2011 ... (1+)

Unterbrochene Arbeitsgange Fortsetzen eines unterbrochenen Arbeitsganges auf einer

wieder einplanen

Anlegen von Platzhalter-
Auftragen

Fertigmeldung von
Arbeitsgdngen

Arbeitsgangreihenfolge tber
Attribut 'Vorganger'

Kontextmenus fur
Maschinen- und
Arbeitsgangeigenschaften

anderen Maschine

erlaubt das Anlegen von ,Platzhalter-Auftragen’ zum
reservieren der Maschinenzeit bevor der echte Auftrag

Manuell:

,vom System’ nicht fertig gemeldete Arbeitsgange kdénnen
manuell im Scheduler beendet werden

Automatisch:

Arbeitsgéange, die von Offline-Maschinen (externe
Produktion) kdnnen automatisch beendet werden

Vorwarts/Ruckwartsplanung wird flexibler, da vorangehende
Arbeitsgénge berlicksichtigt werden

macht die Eigenschaften per Rechtsklick verftigbar
zudem bieten die Arbeitsgangeigenschaften eine
verbesserte Startzeiteingabe
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Prinect Scheduler — Weitere Neuigkeiten 2011 ... (2)

Geschwindigkeit aus MDS-

Leistungsparametern

Berticksichtigung von

Aggregaten / Arbeitsschritten

Unterstttzung fr

Grobplanungstermine aus MIS

Mehrere Gruppen im
Scheduler

Leistungsdaten und Rustzeiten der Maschinen werden aus

dem MDS Ubernommen und im Scheduler verwendet

beschleunigt das finden der flr die Aufgabe geeigneten

Maschine bei der Planung

Sie finden jetzt Spalten flr ‘Prioritat’ (Auftrag) und
‘Arbeitsgang-Prioritat’.
Zusatzlich gibt es ‘Prioritat’ als Farbschema im GANTT

Grobplanungstermine werden in der Arbeitsgangliste

dargestellt — sind so als Info flir den Planer verflgbar

gruppierte Arbeitsgange konnen wesentlich einfacher
umgeplant werden als einzelne Arbeitsgange. Der
Scheduler unterstitzt jetzt die Bildung mehrerer Gruppen

fur komfortableres umplanen

31



Prinect Anwendertage

Pressroom Manager: Maschinenanbindung 2011

-H=ID=LB=RC-

* Bessere Effizienz und Stabilitdt durch Umstieg von WPI- auf CDM-Anbindung

« Mehr Flexibilitat bei der Auftragsbearbeitung
. Unterbrochene Auftrage kdnnen an anderer Maschine weiterbearbeitet werden
. Anzeigen und Neustart von an der Druckmaschine (versehentlich) beendeten Auftréagen

* Maschinen erhalten bis zu 1500 Auftrage

« Anbindung von Goss Rollenoffset-Maschinen (optional)

B d & B B B

-HEIDELB=ERCG

Job Status: I~ Idle

2 3

Job Name: ProduktbroschiireJob Number: J11-0072 Custorer Name: ARP Druck & Verlag Nick Name:
| ProductDescription | Processing | JobSettings | Prepress | Press | Postpress | History | Files | Change Order
- 1 i i 7 | i = b i )
% | % product = H &P Layout = | L Column set: | Classic v | L | i Colors S| 7& LEETED E=ihstory; ] inkprofile | 55|/ Ink consumpfion t
— - =3 200 -100 a 100 200 300 400 500 £00 700 800 800 1000 1100 1200
%51 Shoet A nolcdorst ik colos ) S Mt Stis STpapersize Z[ouantiy [t5] || 7 Separation () +» o T e e B R aon B dop B el e R o o R ano B oo B R o g B Y
~ \ Endproduct  (1]0) = E
(%) Front side a3
< & Lay 012 vaning vaning e E
S Innenteil CHYK Heidelberg.. = CMYK Heideloer., | 1055.0x811.0ram 899.9x659.8 mm 2000 ELaReIE 3
S Umschlag CMYK Heidelberg 1050.0x811.0 mm 680.0%658.9 mm 2000 83
() All Colors 3
O cyan §:
[ O wMagenta =
] O Yellow 8:
) Black 3
B O Heidelverg Grau 8:
B O Heidelberg Blau M|
2| » Show geometry .2
= &:
¥ Image 3
8:
IV Printing plate H
Vi Printable area E ——
3 f
¥ Ink cantrol range =
IV Printing material ) = -
100
[v] 100%
5
¥ Zoom
—_— ® 50
100% |~/[ < |

BTN TY Y 71 0TS APPSR T PO PP 7 % |11 P o P 111041117 S
4 5 6 7 8 © 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

24 25 26 27 28 20 30 31 R

| close

| submit,

| Properties.. | | CloseJob
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Prinect Anwendertage

Pressroom Manager: USB Verwendung

* Flachendeckungswerte konnen mit USB-Stick an die Maschine

gegeben werden

ob Memory Card al
el Job Memory Card | USB-Massenspeicher |
4 [ Aufiragsnummer: | Spaltenschema: | Default @ Fitter |07 I Autragsnummer |
f‘= A = | Auft.. = | Bog.. = | K. = | anz.. = ‘ - = | Druck.. = | Ers.. = | fin.. = =
%54 Bogenbezeichnung < |uftragsh = ﬁ fenm & B
~l [y11-08-2010 08 B
BCMY_RF-B_DRF-HD T2 -HD-ohne-SepOrder
BCMY_RF-B_DRF-PFF -HD-ohne-SepOrder
BCNY_RF-C_DRF-HD T4 -HD-ohne-SepOrder
BCMY_RF-C_DRF-PPF T3 -HO-ohne-SepOrder
)(ZUV_RF-B_DHF-HD Th ~HO-ohne-Seprder
)(ZUV_RF-B_DHF-PF’F Ta ~HO-ohne-SepOrder 1
)CZUV_RF-C_DRF-HD T7 ~HD-ohne-SepOrder
XEUV_RF-C_DRF-F‘PF Ta ~HD-ohne-SepOrder .
1) T ol s
Schindruck Widerdruck Bezei
" Hellg
. Auftragsnummer | 11-08-2010
U: Hellrg Auttragshezeichnung | OFWW-HD-ohne-SepOrder
h: Dunke
£ Grin Bogenhezeichnung \ ECMY_RF-E_DRF-FPF
#: Dunke
|| & punki Kundennarme [
1030 mm [E[ 7e0 mm Ilj mm [ mm Erstallungs datum | 12052011 1201

| abbrechen

-H=ID=LB=RC-
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Pressroom Manager:

Maschinen Farbkennlinien

 Farbvoreinstellkennlinien der Druckmaschinen werden
mit dem MDS synchronisiert TN T

VO rau S S et Z u n g : . File | Edit | View | Tools | Help | Prinect Cockpit
: Bod R B WO
Maschine Center S11A

| 5 -HEIDELBERG-
g R, [ <@l =< | [ [l &3 Hiscell
iscellaneous
e T R RETRSRt e ouitting . Prosber
( )
Grundeinstellunge L V- (( )) m
Dokumes ntation —
-'-Il"
betriebnahme P . i
= Maschineninfo Basic inking Messages Device
settings canfiguration
Integration /
Settings
: Al : h
e e ’—
B ] b
|||||| i s
System Freferences Users Customers Flanned Tasks
Resources
-_— PN \ o
NEEE < p o —
'\./ -* -
10038 g_FB 001 n A " A
ve.u.a‘-‘_qmpq oLl ARNSOR 0000 I Templates Color Tahles Printing Materials ICC Profiles Preflight Prafiles

o " e n acnsoass 1aas
Bsen] (3 > BR 34 Wrdows ., +| Sy Sttt | - 9 tacrosot.. | @) wvaparamet.. | )2 mcrosott .. +| [ Tentpod - (0. | B2 Windows . | Ot ProcessEisho.. | S 5 - D 13
- . — g . 0 = " — Qe




Pressroom Manager: Analyze Point — Neu in ...
Qualitatsreports generell

« Auch far Axis Control ab S11B: Arbeitsgangqualitat und
Arbeitsgangqualitatsverlauf verfiigbar

» Qualitatstransparenz fur den Druckprozess

Mel3gerat Arbeitsgang - Arbeitsgang- Arbeitsgang-
Qualitat Qualitatsverlauf Qualitats-
protokolle
Prinect Image
Control (NG) v v v
Prinect Axis v v/
Control (NG) Ab S11B fir Ab S11B fiir v
Farbmel3streifen Farbmel3streifen (as of S10A)
(nicht Minispot strip) (nicht Minispot strip)
Prinect Inpress ) ) v
Control

(as of S10A)
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Pressroom Manager: Analyze Point — Neu in ...
Qualitatsreports — Arbeitsgangqualitat

« Mdglichkeit, einzelne Werte zu I6schen

» Bessere Auswertung durch Ignorieren von ,Ausreilern’
B & & B B B

| Maschinenreports | Auftragsreports | Schichtreports | Tageszettel | Produktivitat Statistik |
Lt Auftragsnummer: | Arbeitsganghezeichnung: | Auftragsname: | Kundennarme: | Spaltenschema'| Diefault E|
=
[arbeit . 21 aufirags = Kund =| arbeit hritte = | Maschi =| arheitsyangstatus =
[ (P T I Tal
| Arbeitsgang-Auswertung | Arheitsgangprotokoll Arbeit lauf | Arbeit: Qualitat | Arbeit: Qualitatsverlauf | Arbeitsgang-Qualitatsprotokoll |
| ah Diagramm ‘ Tonwertzunahmen | Prozessstandard | () Farbmessstreifen (=) Mini Spots |{}
L o L = uu U U »y 5. Zeit M | it (Bl
CYAN 5564 -3532 -4837 1,55 NN | 0 2011 -J.. | PCS_40A W |a
MAGEMTA 4736 6348 -2,81 4,28 I 1] 2011 - 4. | ECI_GrayConlL S.. [
MELLOWY || EraT  -2ET G0 S 0 2011-J.. | ME_100_80_4.. [ 5. |~
- |
EEATK, Jei] it G __Si¥ 1] 2011-J.. | MB_100_80_4.. | 5.
Red 46,63 65,39 48,34 219
Bl 5085 -6308 26,08 407 I 1] 2011-J.. | MB_100_80_4.. | 5.
Blue 2428 2421 -45,31 5,22 0 2011 -4 | MB_100_80_4.. | 5.
Ovwerprint 22,31 349  -004 341 40 2011-J.. | PCS_40A B
b ab-Diagrarmm anzeigen i 1] 2011 -J.. | ECl_GrayConL | W...
¥ Grau Balance Diagramm verhergen o 2011-J.. | MB_100_80_4.. | W..
| Ach* AE* L* black a* black b* black L* CMY a* CMY bt CMY | 0 2011 -J... | ME_100_B0_4... | W..
Gray K30 0,52 0,59 74,81 1,98 -3,33 T4.78 1,49 =31 v A0 = | BIEATLES... || W,
Gray Ka0 0,44 0,44 BO57 2,78 -2,89 60,59 318 -2, 0 201 =, || =AU 08, || W
Gray K70 0,53 067 4597 2,65 -1,62 45,87 314 -1, v A0 =, || FES A e -
- a 2011-.J.. | ECl GrayConL [ 5. [T
K| I [ - co— — com—
Standard: 150 12647-2_2007EE Bedruckstoff: glanzend gestrichen | Laschen EE[ Auswahl gemessener Bogen:| <= || < || = || == |




Prinect Anwendertage

Pressroom Manager: Analyze Point — Neu in ...

Qualitatsreports —
Arbeitsgang-Qualitatsverlauf

 Filterung nach Art des
Mini Spot Streifens wenn im
Image Control mehrere Mini
Spot Streifen verwendet
werden

» Nur vergleichbare Werte
werden betrachtet.
Eine wichtige Voraussetzung
zur Beurteilung der
Druckqualitat

E O & B B B

-H=ID=LB=RC-

| | i | | Statistik |
yt [ [ ne: | : | Spaltenschema: | Default |-
=
Arbeitsgangbezeichnung 2] Auftragsname El El = B
T I I
|| arbe \ fou | Qualitét | Qualt || arbeitsyang. Qual [
CIE-Report Tonwert-Report ‘ Dichte-Report ‘ ) Farbmessstreifen =) Mini Spots =
|| O starzeitpunkt
120 Darstellung = |
110 1 eyan ") Endzeitpunkt.
magenta ) Bogenseite
100 yellow -
= - Iv Druckphase: | Gut-Procuion [~
0 red [+ Bogen 0 *l [ i
reen 4 -
w ° ﬁ‘ W Messelemente Tydl Alles
< &0 L
- overprint Alles
) Mittelwert ECI_GrayConL
Ll R-Achse b ME_100_80_40_5C
0 ) Zeit PCS_404
ES) ) ID
10 ) Boyen
DUUUUUUUUUUUUU L L X ]
o 0 220 30 40 S0 B0 70 edM @0 100 110 [+]
| Do |patum Unrzeit
Lol It I | rl - —-— = R - —
| Andemn.. |Standard: 150 12647-2_2007BE Bedruckstoff: §nzend gestrichen =
= = L
E & & B BE B
| | i | | Statistik |
gt nmer: | | | Kundennarne: | Spattenschema: | Merault =
=
| arbeitsyangbezeichnung 2| auftragsname N =[rundenname 5] z B
I =T ' il I
| | ol | ua | — - |
CIE-Report Tonwert.Report | Dichte-Report | Farbressstreifen * Mini Spfs [+
= || O Starkzeitpunkt
& Darstellung =N |
(m] || Endzeitpunkt:
110 -
e |_J Bogenseite
100 v 4 yellowr .
- EE [ Druckphase \Gut—PmuukuEn [~]
80 I w4 Bogen [ il dlsi
70 W=
y S5 bive " 1 Messelemente Ty | Eci_oraycanL M
0 ) vl overprint Alles 1
) Mittetwert ECI GrayConL
@ X-Achse M ME_100_80_40_5C
30 Zeit
20 ® D
10 Bogen
o
12 3 4 5 & 7 8 0 10 11 12 13 14 15 18 17 18 |+
(0o Josn e O |
e I I vl - . oo = - —
| Andern.. | Standard: SO 12647-2_2007BE Bedruckstoff: lénzend gestrichen [&
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Pressroom Manager: Analyze Point — Neu in ...
Qualitatsreports — Arbeitsgangqualitatsprotokolle

* Neuer Filter in allen MenUs: Druckphase kann fir die Statistik ausgewahlt werden
(z.B. nur Einrichten, nur Gutproduktion...) *

» Gewilnschte Reduzierung auf das Wesentliche (z.B. Gutprodiiktion)
Arbeitsgang-Auswertung |  Arbeitsgangprotokoll | Arbeitsgangvertauf | Arbeitsgang-Qualitat | Arbeitsgang.Qualitatsveriauf Operation quality protqcol

Libersicht Trend numerisch | Trend grafisch Zonale Farbung numerisch | Zonale Farbung grafisch | Zonen-Statistik

1 Zonen-Statistik (+) Schondruck Foom | 150 | Druckphase: .ﬂJtes. = - .
HH Alles :
| 1] Einrichten

| Produktion [
1|l GutProduktion |

Egsg2as

cZEHEAEBEE
=

csEEa83838

cEHEEE2EE

=]

D1 2 I 4 B54E o1 2 3 4 aAE
fil= 18 0.g

AEn 26 30 19 P
BAETal 50 50 50
B 178 147 116
. Z(40) i 17 % 17 %
e B% 20% 30%
: GaE 100 % 100 % 9 %
PANTOHE 578 C

|4

|

|

i 14

. 4 @ —
I W . + < 1
: b 11|
| ] [
: =0 I t
|

|

'+ Angabe des Wertes fir Z(20) ist ersetzt durch Z(40).
> Die Entwicklung der Tonwertzunahme ist bei 40% bedeutender als bei 20%. *®



Prinect Anwendertage

-H=ID=LB=RC-

Pressroom Manager: Analyze Point — Neu in ...
Qualitatsreports — Arbeitsgang-Qualitatsprotokolle — Zonale Farbung grafisch

« Zonenstatistik kann ausgewahlt werden -

» Grafische Darstellung

B O & B B R

| | Togeszettel | Produktvitt | Statistix

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

. . — Aktuelle
» Hinweis, ob der letzte gemesseneBogen mmia——— Sl \cssung
reprasentativ fur die Druckqualitat ist S § ERSIY (|c12(cr
o . F—‘——————————, /. gemessener
: : : — = : — _ #w Bogen)
Arbeitsgang-Auswertung | Arheitsgangprotokoll | Arbeitsgangverlauf | Arbeitsgang-Qualitat | Arbeitsgang-Qualitatsverlauf | Arheitsgang-Qgalitat

Ubersicht Trend numerisch | Trend grafisch | Zonale Farbung numerisch | Zonale Farbung grafisch | Zonen-Statistik

110615VB 1p / Innenteil 5/5
V&B Country CS

Bogen : zonale Farbung (grafisch)

Fonen Mittelwerte

]
K
1B AE = 03

AEa = 03

AETal = 35

AF = 1%

DBl = 164

Irdoy = 17 %

=0 = 15%
|

AF [5]

AF [%]

Pr2011

Bogen 1000 Zeit 11:40:07 / 16.06.2011 _. ¥

ikd (e Schéndruck ) Widerdruck  Zoom | 150 E| Druckphase: | Gut-Produktion E|

m - [Jv]

Verglichen mit dem

- hochsten Wert

- Durchschnitts- Wert

- geringsten Wert
dieser Farbzone Uber

alle gemessenen Bogen

Z




Pressroom Manager: Analyze Point — Neu in ...
Qualitatsreports — Arbeitsgang-Qualitatsprotokolle— Zonen-Statistik

* Neues Meni: Zonen-Statistik

« Darstellung in Zahlen

« Durchschnittswerte tber alle gemessenen Bdgen fir jede Farbzone
» Hinweis zur Druckqualitat der gesamten Auflage

| Arbeitsgang-Ruswertung |  Arbeitsgangprotokoll | Arbeitsgangverlauf |  Arbeitsgang-Qualitit | Arbeitsyang-Qualitatsverlauf |  Arbeitsgang-Qualitat:

| Ubersicht Trend numerisch | Trend grafisch | Zonale Farbung numerisch | Zonale Farbung grafisch | Zonen-Statistik

s} Schindruck ) Widerdruck  Zoom | 150 |v|  Druckphase: | Gut-Prodution ||

K C M Y X
1B 21C Jm 4 5%
Zone AE AE@ AFmiAF AFQ AFmx AE AE@ AFmi AF AF@ AFmx AE AE@ OFmi AF AF® OFmx AE AE@ AFmi AF AF@ AFmx AE AE@ AFmi 4F
(%] [][%] [%] (%] [%][%] [%] [3] [%][%] [%] %] [%] %] [%] =] [%
1
2 00 0.0 . 000 00 00 00 0 00 00 0 ¢
3 03 07 -8 1 hOChSter Wert 0 2 02 03 -3 0 -1 1 04 07 -1
4 03 07 8 1 N A o -3 08 15 1 -2 -3 40 03 06 10 -
5 02 07 A0 4 - durchscnittlicher Wert 34 0512 40 4 20 01 04 @
B 04 08 10 1 - _ 3 -1 14 20 42 3 -4 2 01 04 9
7 04 08 -0 1 - 2 0 08 14 11 2 3 4 02 05 -0
8 02 07 A0 1 .20 geringster Wert LAloe2 08 80 A1 02 05 A0 o
g 03 0F 40 4 20 07T U5 @ 0 4 1 00 05 B9 0 4 1 03 08 & 1 0 2 01 05 -0
10 05 10 -11 2 -3 -4 04 05 10 4 2 0 04 09 A0 4 -2 0 06 13 -0 4 2 0 01 04 -9 I
11 06 10 11 2 3 - 0 2 2 0 10 16 11 2 3 1 02 05 -0

03 o7 -8 1 04 039 -10 -1
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Pressroom Manager: Analyze Point — CSV export

» Export von Produktionsdaten im .csv-Format:
neue Zeitauswahl "aktueller Monat"

-, Prinect Cockpit - [\ HEIPCB4625"PTConfig\SysConfig - Administrator]

File | Edit | View | Tools | Help | Prinect Cockpit

E & & B B B

Onerylem g System
&) g% Systemn L= o —— : conm o
b2 & Cockpit Job Location: | PRJOBS on HEIPCB4625 |~
3 O HEIPCB4625
b 0 €) Auto Preset 11.0 Export of the CP2000 configuration @ | Running
b O € AutoLayout 11.0
b O €) AuntoPage 11.0 Master data import | Running T~
b O ) AutoSheet 1.0 () () ()
-~ = & com1io JOF import L Running
2 %"2.6 PPF import L Running - . . . . @, C
0O = A28
O B EasyGluer 3 §
O B est300 Analyze Point Service . - > a - . >
O =EB Pro Anahze Foint Service URL | hitp:HEIPCE4625:6361 IRepotingSercelsanices
O B Faz DT_CB Wersion: | ReportingSenice 11.00.380.1
0 B Hand1 =
O B Horizon-HT70 Mamory Lisage: ] 350% Status:
O B HPSExraExtraExtraExtra Database status: Bunolg
O = HpsTestDevice
O = Kama_HotFoil Database Export: | [axtuelier Mona i | Expont |
O = kHe2 [aktualler Monal] | .
0 = MrkwRapid ; Export Directory: Y Last Morth EEmodﬁ‘awData
O = wyomor ] | Wonith Before Last |
O = Polar55 Central Device Manager | LastGuarter
O E Polar 76 Central Device Manager URLY | Quarer before Last | 362
O B swi02:24P
- Version: CDMService 11.00.380.1 OFFICIAL
O = SM74-4-CB — = —
O £ SM74-8P Memory Usage: ® J 344% Status: 48



Prinect Postpress Manager - Postpress Anbindung

« Stitchmaster ST 450, 400, 350
 Stahlfolder TH/KH mit Touchscreen

* Diana Pro, Diana X 115 und X 135

« Polar XT und Xplus Schneidemaschinen
« Dymatrix auf Anfrage

* Neu: Eurobind Pro




Prinect Anwendertage

Prinect Postpress Manager: m

B d BB BB

Autragsname Vorschnelden mit mehreren Papleren Autragsnummer. Vorschnelden_002

Proubeschretuny  Verarbeftung

10.XLTS_schnet_t

0o
el — s

Umschisg g Umschiag | Umschisg
10075_schoen o
0 00
M e e
neriol. gy tonenen, | onenton
swrase
o
]
onente

Mufiragseinsteungen | Vorstufe | Druck

SMT4-5P_2

Kundenname: Waslier Kuzname: Mualier
Welterverarbettung  Mistorle | Datelen | Autragsanderungen |

UmschisgFALZFALD) Total_| SAMMELHVERPA.

Q of o 0o .

B 3-=3 Q o Th i3] -

By Umschiag | (Umschlag  gm  Umschiag || Umschia. g
InenteilFALZ FALZ)
o 0

2 N ;

g oo |inenteil. g Inenes

Bs 4

g Inmertel

Umschiag(CHNEID)
3 1

Umschlag

==

InnenteB(SCHNEID)

Qualify_low Prepare_low
VE ol ° .
MEgln O8 g
g L
Flemente Sequenz

0

Innertei.

Voriage uoronen

< | Statws.

Aufragsaustand

Leeraut

Prinect Cockp

It Vorschneiden

-HEID=ELB=RG-

vom MIS definierte Vorschneide-
Prozesse sind im
Produktionssystem verfugbar und

sichtbar in der

<\Verarbeitungssicht,

Aufray
Aufragenumemer.
Autragsrams
Kurdernarre
Arbeitsgang
Atbeitsgangbezeictrium
Atbellsgangstatus

Vorschneigen_ 002

Vorschagicen it metreren Papieren

Procutting Innert il (SCHNEID).
Wartend

Astualisiert am: 11.05.11 1208

| | Tageszettel | Produkthitst | Statistk | Leistungsreport
LS - vor Aufiragsname. Kundenname: Spaltenschema. | Default A
E B = = =] Autrags Listermenge
= 24 Votschneiden_002 o116 - g
) innentei 1 Vorschneiden mitmehreren Papieren | 0 Faizen Falzmaschine_1 weartend 1.000 [ 1000 |
1) innentei_t Vorschnelden mit mehieren Papieren | B Falzen Fatzmaschine 1 Vartend 1000 1000 [
s Innentei_1 04 | Varschneiden mit meheren Papieren | sl Drucken 1024 Wartend 1020 | 1000
& tnnenteil_1 40 Vorschneiden mit mehrerer Papieren_| @ Drucken 01024 Vartsnd 1020 1000 |
0 innentan_2 Vorschnelden mitmeveren Papisren | {5 Faizen [ Famaschine. Wartend 1000 1000
1B tonsatei_2 Vorschnelden mit meheren Papieren | < Fatzen Fatzmasching_t Warend 1000 [ 1000
) innenteil_2 410 mit mehreran Papi = Drucken CO102:4 Wartand 1020 | 1.000
W Fecuting iensiGORNED) ] vorschnsiden mitmebreren Paieren | % Vorschneiden Schneidmaschios | Wartand [ 1382 1000
€ Precuting Umsehiag(CHNEID) | Vorschnelden mit mehreren Papieren | %3 Vorschnelden | Schneigmasching veartend 351 1000
{4 Umschiag Vorschneiden mit mehseren Papieren | 0 Falzon Fatzmaschine_1 Vartend 1.000 1000 |
& Umschiag 04 | Vorschneiden mit mehreren Papisren | g2 Orucken co1024 Viartand |10 1000
& Umschiag 410 [ Vorschneiden mitmereran Papisrsn | 4 Orucken 01024 viartend [1020 1000 |
] @) Unspeatisch Verpacken Warend 1000 1000 {
v ere % (1] %] sammeteten Sammelneter

Maschine
Maschinennams.

Wate:

Sechnsion]
I
Gesamtsicht (0:00 - 24:00)

Supraseter 150

und ¥ im

Mitwoch,

<in Ana

Prinect Cockpit

1M Donnerstag, 12Mai. Freitag, 13Mai._

Keine automatische 4

11082011 130859

11052011 120718

CD102.4,5_102_DT_UniTost, Falzmaschine 1.

Schneigmaschine

n Exs
Fatzmasching_|

Samstag, 14Mai

lyze Point

Scheduler

IDELBERG-

Austastung |

] 111512011 - 8. August 2011

Sonntag. 15Mal__ Montag 16Mai__| Dienstag, 17.fneu plansn

==t

Trise - pever
.

B— T 01—

—— T mm
S ] w —— |

Faumasching_2(7 0 L |l
Sammelheter = o
Verpacken TSl Pkl
1311
‘ 0
Fimenkalendsr :
Voremstellungen Ey BelegenFreigeben Verwerien | | Avtvieren o) (@
[ Aurag = 1 “iiBogen = \ Auvag: [F Waschine: Checkpoinfiter 3us <] soamenschema:| @Progucton <] *
S Abeltsgang = Status  =|Dauer = Maschine = Menge = Beginn = |Bedruckstoffl = Auftragstyp = Format 1 Farben
< 0 Vorschneiden_002-V. 410) 5|
= 50 Bogen Wberprefena (013)
Vorschaeiden unverpiant | 0006 Sehnelgmaschine | 1382 nomal
Sammelheten umverplant | 0045 ‘Sammelneter 1000 | — omal
Vemachun umerlant | 0045 Verpacken 1000 | — nomal
o Ientei 1 (@9) 015
S imentel 200 ©015)
1 - Umschiag ( L)
umerplant | 0052 1020 1002 @iderduck) 50003500 | LAKEMY | Wor
umerplant | 0052 1002 Biderdnuck)

500,00350,0 | U0(KEWN)

1002 (ilderdruck)

50003500

Falzmaschine_1

1002 @iderdruck) 500,06350,0




Prinect Postpress Manager — konkretere Prozesse verflgbar

« Unterstltzt weitere Prozesse wie Sammeln, Pragen, Trimmen etc.
(Verarbeitung, Analyze Point und Scheduler)

 Unterstltzung manueller Arbeitsschritte in Analyze Point und Scheduler

Previously supported

Additional processes in Prinect 2011

processes

Schneidmaschinen Schneiden Trimmen

Falzmaschinen Falzen Fadensiegeln, Inserting, Strapping

sammelhefter Stitching Collegting, Trimming, Inserting, Strapping,
Stacking
Sammeln, Einlegen, Riickenbearbeitung,

Klebebinder Cover Application Kleben, Spine taping, Rillen, Trimmen,
Stapeln

Stanzen Form schneiden Pragen

Falzklebemaschine Schachteln Falzen

Kantenschneidemaschinen Trimming

Zusammentragmaschinen Sammeln, Einlegen

Handarbeitsplatze Handarbeit
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Prinect Anwendertage

Handling of additional processes (example packaging)

KL105_60er I HL105-6L Faltschachtel(KAMA DYMATREX TISCH) Total{DIANAVERPACK)
0 O | | B L o0 s 1 ofo Bl ] a0
@ vInlaE o0 T Bz =l SEQ ow
Faltscha... Faltscha...| |Faltscha... Faltscha...j| Faltscha... BER Lay Faltscha...| |Faltscha... B3 Lay
0| |o
:
Faltscha... _Faltscha“. @«E Lay Handarbelt (Z B Packen)
ol
=]
(&R Lay Faltscha...

Auftragsname: energy infusion Auftragsnummer: 11-0115 Kundenname: adidas Kurzname: adidas Auftragszustand: = Leerlauf
Produktbeschreibung Verarbeitung Auftragseinstellungen | Vorstufe | Druck | Weiterverarbeitung | Historie I Dateien Auftragsanderungen [
= # Handarbeit i im Postpress Relter Blaltersctiais j Kse it 8
Typ 2| Arbeitsgang =| 55 Boge =|Name =|Maschine =1Va =|Menge =|Zuschuss =|Version = | Versionen %EE
ﬂ"' ! omoesiat  DisastiAS SRS M . A s .
Binden 'v,- energyinf.. | Hand_Verpacken (59581) Hand_Yerpacken @ 60000 i}
{17 Falzen S5 Faltscha... |l Hand_Agari (5990) Hand_Agati ©] 60000 0
-
P Schneiden Faltschachtel TR Faltscha. Karma (5713) Kama 5100 0
7% Schneiden Faltschachtel 5§ Faltscha... Dymatrix (5121) Dymatrix ﬂ 5100 0
'r,] O\ Auftrag = M %51 Bogen = ] gt T Aufrag: [ 115 ﬁ Kunde:|  Maschine: | | Checkpointfilter aus E[ Spaltenschema: | @Jobs EI ”
’S} Arbeitsgang Sl S ﬁKunde =/Menge =|Bedruckstoff 5 Riistinformation =|Falligkeitster... =|Maschine = Beginn = |DiE
! ”\} : 11-0115- energy infusion (1 IU) adidas 5100 1004 {EnsoCoat ... 01.07.11 00:00 o=t
~| 5§ : Faltschachtel (B/0) (0]7) adidas 5100 1004 (EnsoCoat ... 01.07.11 00:00
Stanzen ,. adidas 5100 1004 (EnsoCoat .. 01.07.11 00:00 Kama | - 0
iiﬂiiﬂi L iiﬂii £.100 1004 ‘iiﬁﬂ‘iﬂi‘ 04 0744 00-00 W In)
Aushrechen adidas 60.000 1004 {EnsoCoat ... 01.07.11 00:00 Hand_Agari | ------ 1
Verpackungsmaterial adidas 60.000 1004 (EnsoCoat ... 01.07.11 00:00 Hand_Verpa... | ------- 0
o
Drucken adidas 5.100 1004 {(EnsoCoat ... | Simplex 01.07.11 00:00 HL1058-6L | -m-eees 0
Schachtelkleben adidas 60.000 1004 (EnsoCoat ... g 0 0
1004 (EnsoCoat ... HandarbeltS'Planung |m 0

| Ansicht

| Werkzeuge

|7 Maschinenreports | Auftragsreports | Schichtrepdrts

| Hilfe |

Feedback in
Analyze Point

Tageszettel

Prinect Scheduler




Prinect Anwendertage -H=ID=LB=RGC-

Prinect 2011 — Mehr Postpress-Funktionalitat

e Scheduler

~ 53 : Bogen ibergreifend (0] 3)
Yarschneiden unverplant 00:06 Schneidmaschine
Sammelhefien unverplant 00:46 Sammelhefier
YWerpackungsmaterial unverplant 00:48 YWerpacken
> 5§ : Innenteil_1 {4/4) (0] 5
> 5§ : Innenteil_2 (4i4) (0]5)
v S5 Umschla
~ S5 g (4/4) (0] 6) e
Drucken unverplant 00:52 CcD102-4
Employee
Drucken unverplant 00:52 CD102-4 B Ulfike
Platten belichten unverplant 00:05 Suprasetter_180 Farnily MNarme: Seethaler
Yorschneiden unverplant 0:06 Schneidmaschine Employes ID; 4511
Falzen unverplant 00:20 Falzmaschine_1 Bhift date: 4711
Falzen unverplant 00:20 Falzmaschine_1
Start End Action Rewsoi | Costoentar no. | Job number Ciperation Quarfty | Duration
Name Job name aste
W05 AM | 042 Ahd S22 - S210 | J11-D0<% Unplannadifork o DiZh
A I P . Folding sheste Fakmasching 1 |the firct out i the desp gt Fak DT_CB o
[ ] 1130 AM 11:38 Al 2003 - 5240 - . o 003 h
nalyze Point . °
138 AW 112 Al S0z - 5240 110033 Unplannedidork (1] 0o h
Operation evaluation | | Dperation protocol | Operation progression Setup: kiking #28 the fist out & the deepast 428 o
12 Al 1144 Akl S0EZ Eadamn 5240 | J11-008 Unplannedit'ork o 003 h
Falding shasts 28 tha first out = the despest | A28 o
\I':Ib 1146 A 231 FM 5021 Exdemn J11-00-3 UnplannediVork o 276 h
..IIZII:I numha: J11-|]|:|4-4 Setup: folding AZ-B the first cut & the deepest | A28 o
— Total: 301k
Job Mare: the first cut isthe despest —
Customer Name: von Sinsheim 1l Folding AZB
_ 0 (7] "= saddlestitching BT450
Operatian i Folding AZ-B
Operation desigration Unplanredork %] Cutting Polarl 76
Operalion status: Finished 4] Printing HL105-6L
Operalion status detals - <] Printing XL105-BL
Operation executed: L 0% & Foleing Falz_DT_CE
I[M aschinen-varante] Falz_DT_CE ©] unspecinic |
| ©] Unspecifi | 57




Prinect Data Terminal: Barcodeleser zur Datenerfassung

« filtert den Auftrag heraus (Bar code: J[job No.])
» Materialverbrauchsmeldunen (Bar code: M[article No.])
* Personalmeldungen (Barcode: P[person No.])

4 -HEIDELB=RCG-

| Daia Terminal

*{B) Jakobs, Gerd
Schneidmaschine_DT

*{B) Schenk, Stefan
Falzmaschine_2

‘ Anmeldung

J08-0070_Kepie Produktinfoe Stitchm...
Text_3_B_4_1_F8-7 Einrichten Fertigungszeit
XL1056L Machine group All operations Jobs — [ —————
: v
I T e ) 7 —- — o |j ’D Histarie normal Falzen Rilsten Falzen
Status = Job number = Jobname = Customer = Operationname = Start =

- | ! " - - Geplante Menge 800
| & @ J110026-as1 ‘ freies Proz... Heidelberg Innenteil_ 40/4 U..,  4/3i2011 11:22 AM Produktformat  624x440x0.17mm <3
1P =1 | | ! Beginn - B e
| & @ J110026-as1 freies Proz... Heidelberg Innenteil_ 440 U... 48312011 2:03 PM Riistzeit 0h 13min 'i ! g '
== = ~ T = T N 1 ‘N T Gesamtzeit Oh 22min - |

& @  J110026-as1 ‘ freies Proz... Heidelberg Innentell_ 30/4U...  4/3i2011 4:44 PM Liefertermin 09.12.08 12:00 ! l
 Ep =i == i - | i ST | Liefermenge £00 F87
| © ®  J11-0026-as1 freies Proz... Heidelberg Innenteil_34/0 U...  4/4/2011 6:00 AM — 4 FEM 22

L ® J110026as1 | frelesProz.. Heidelberg  Innenteil 20/4U..  4/4120118:41AM Variante i I .
i | | | 1 | | | Bitte jeweils erste Falzboge v B e d I e n e r
‘ & @  J110026-as1 freies Proz... Heidelberg Innenteil 240 U...  4/4/12011 11:22 AM Q _

¢ oo J11.0045 the firstcu... | vonSinsh...  Innenteil 610 Ums... 4/6/2011 11:46 AM ————
‘ I [ ' ! ‘ a5 e
‘ [ J11-0031 acutunde..  Heidelberg  Innenteil 20/4 U... ’ 2 Materialverbrauch

o3 110031 acutunde.. Heidelberg  Innenteil _24/0 U.., oo
01.12.08 10:44 Riisten Falzen b3 0
4 I » |

SEM

|

Job details

58

Auftrag
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Prinect Anwendertage

Prinect Data Terminal

2. weniger Eingabefehler, weniger ungeplante Arbeitsschritte durch Anzeige der
geplanten Arbeitsgdnge sobald ein ungeplanter Arbeitsgang begonnen wird

3. Mehr Details mit dem Auftrag/Arbeitsgang = geplante Start/Endzeit,
Papierinformation....

4. Unterschiedliche Auflosungen fir das Data Terminal

5. Zusatzliche Sprachen: Tschechisch, Hollandisch, Polnisch, Portugiesisch
6. Arbeitsgangstatus (grin/rot) im Maschinenreiter

7. Mehr als 12 Arbeitsgangkno6pfe in einer Arbeitsganggruppe

Details:J11-0045 innenteil 6/0 Umschlagen 2.

-HEIDELBERCG-

E

* Il o
| J Job details|

BE

M

V

‘ XL105-6L Machine group hl operations Jobs | ‘ XL1056L Machine group All operations. Jobs | 3
Status = Jobnumber = Jobname = Customer = | Operation name = | Process steps =  Start sz Status = I Job numb‘r7= | Job name = I Customer =7Opgraﬁer| name = ”sun ;hEmi 3 ® 1 e e
! ( 100311 Energy inf... ‘ adidas Faltschachtel §/- Einzelform | '@ ‘T . @ | J11-0026-251 | freies Proz... | Heidelberg | I;ﬁnom.il_lou u. | 41312011 11:22 AM [ 41312011 2:03 PM’ 3 -
! 10-0311 Energyinf.. | adidas Create New Operation o ‘_ (9 ®  J11-0026-as1 [ freies Proz... = Heidelberg Innentel il_440U...  483i20112:03 PM 413/2011 4:44 PM|
¢ @ [ J11-0026-as1 | freies Proz... [ Heidelberg I Innentel il 3014 U.., [ 41372011 4:44 PM I 41312011 7:25 PM| l 3 l
2 4 . [ J11.0026-as1 | freies Proz... [ Heidelberg | Innenteil_34/0 U... | 4/4/2011 6:00 AM | 442011841 AM) |
(8 ® J11-0026-as1 freies Proz... Heldelberg | Innentel il 204 U... | 41412011 8:41 AM | 41412011 11:22 AN Paper Name BYS matt
& ®  J110026-as1 freies Proz... | Heidelberg | Innente il 240 U... 44412011 11:22 AM 41412011 2:03 F‘Ml
¢ oo | 110045 thefirstcu.. | vonSinsh..  Innenteil 610 Ums... 4/81201111:46 AM 41612011 4:41 PM Paper Size 900x660x0.17mm
| J110131 acutunde... | Picldelbtrg | Innentei ll_folj LL f Ink Series: 60
CD J110031 acutunde.. Heidelberg Innentei il_240 V...

== %
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28. + 29. Oktober 2011

) i,
Vil s apZas - s
Prinect Anwendertage, 28. und 29. Oktober 2011

Vielen Dank fiur Ihre Aufmerksamkeit!

Walter Grasl, Matthias Beyer, Manfred Seifert, Wiebke Stoltenberg




