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I. EINLEITUNG

Vorwort

Das Problem der Zuschnittoptimierung verlangt eine Vielzahl von Kombinationen, deren
Berechnungen zeitaufwendig sind. Daher kdnnen nicht alle untersucht werden.

Eine Zuschnittoptimierungssoftware kann nicht immer die "beste Losung” finden (diese
Lésung kann es im Ubrigen gar nicht geben oder je nach Kriterien gibt es vielleicht sogar
mehrere). Sie kann ihr jedoch nahe kommen je treffender die Auswahlkriterien der
untersuchten Falle (im Gegensatz zu den ausgeschlossenen Féllen) gewahlt wurden.

I.1VORSTELLUNG

OptiCut V ist ene Zuschnittoptimierungssoftware fur Platten die von BOOLE &
PARTNERS, Herausgeber fir professionelle Software seit 1988, entwickelt wurde. Das
BOOLE & PARTNERS Angebot wird von der Erfahrung mehrerer tausend Lizenzen in
mehr as 30 Landern bereichert.

OptiCut V wird hauptsichlich in der Holz-, Metall-, Kunststoff-, Glas- und Steinbranche
verwendet und fur den Materiahande (Platten, Blech, Verglasung, Profilstahl und
Eisentréger), Tischlerel (Holz oder Metall), Raumaufteilung, Fassaden, Balkenwerk usw.
gebraucht.

Zusétzlich zur Optimierungsfunktion bietet OptiCut V verschiedene weitere Funktionen,
wie zum Beispid die Lagerverwaltung und den Druck parametrierbarer Etiketten.

AulRerdem verfigen die "Pro"- und "Pro_PP"-Versonen Uber fortgeschrittene Funktionen,
wie die Suche nach dem optimalen Format (Platten oder Stangen), die Begrenzung der
Anzahl der gleichzeitig produzierten Formate und die Anpassung der Schnittwinkel
(Stangenzuschnitt).

Die numerische Steuerung von Sdgen (Postprozessor-Funktion) ist fir Stangen in der
"Pro"-Version und fur Platten in der "Pro_PP"-Version moglich.

OptiCut V gibt es in 4 Kapazitdten, die sich nur in der Anzahl der gleichzeitig
optimierbaren Teile unterscheiden. Es kénnen 5 Ma mehr Stangen (St) as Platten (Pl)
optimiert werden:

- OptiCut V-50 : 50 PI/ 250 St

- OptiCut V-200 : 200 PI/ 1000 St
- OptiCut V-500 : 500 PI/ 2500 St
- OptiCut V-Pro/ Pro_PP : Unbegrenzt

In der OptiCut V-Verson wurden die Optimierungsalgorithmen des Platten- und
Sangenzuschnitts getrennt, so dass sie zu einem zufriedenstellenderen Ergebnis flhren.
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I. 2 INSTALLATION

OptiCut V kann auf jedem Computer Typ PC installiert werden, der mit Windows
funktioniert (Windows 98/ 2000/ XP Pro/ Vista). Die Software kann von der Datei
"InstallOptiCut.exe" auf der ihnen zur Verfiigung gestellten CD installiert werden. Sie kann
auch auf der Internetseite www.boole.eu runtergerladen werden.

Wenn Sie die Datei "InstallOptiCut.exe" ausfiihren, wird folgendes Fenster angezeigt:

B Installation - OptiCut 5.12¢

Wahlen Sie die Sprache fir die Installation B Deutsch w
KN Francais
EE English

= Installation von 'OptiCut 512" E
] Espariol
BOOLE B taliano

Bl Portugués
& =5 Nededands

PARTNEHS Wahle "Weiter' um fotzufahren. E ;ﬂﬁiin

B Chincis {République Populaire de Chine)
| Weiter = | I Abbrechen I

Jetzt miissen Sie nur noch den Anweisungen folgen. Die Installation dauert nur wenige
Sekunden.

Wenn OptiCut V installiert wurde, konnen Sie die Software mit der Verkniipfung ausfiihren,
die auf dem Desktop erstellt wurde. Mit Hilfe des Buttons "Demo-Modus" konnen Sie nun
OptiCut V im Demo-Modus benutzen, bis Sie den Aktivierungs-Code eingeben, der ihnen
mitgeteilt wird.

Aktivieren E|

Benutzer-Code P - o - HEE - R,

Altivieningz-Code |

Dazu miissen Sie uns per E-Mail oder Fax ihren Benutzer-Code mitteilen.

(@ ACHTUNG:

Vor jedem Eingriff auf Thre Festplatte sollten Sie unbedingt OptiCut V deinstallieren.

Klicken Sie auf das Menii "Start/ Programme" ihres Computers und fithren Sie den Befehl
"Boole & Partners/ OptiCut 5/ OptiCut deinstallieren" aus.

ACHTUNG: Vergessen Sie dabei nicht den angezeigten Deinstallations-Code zu
notieren.
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1. ALLGEMEINE PRINZIPIEN

II. 1 LAGERVERWALTUNG

Die OptiCut V-Lagerstruktur gliedert sich in zwei Teile:

- Eine  Materialliste mit den in OptiCut V  eingegebenen
Materialbezeichnungen, die in den Zuschnittlisten verwendet werden kdnnen,

- Eine Formatliste, die alle verfligbaren Formate fiir jedes Material der
Materialliste enthalt.

Bevor Sie das Format einer Platte oder Stange eingeben, sollten Sie also priifen, ob es das
dazugehorige Material gibt oder es vorher erstellt werden muss.

Wenn Sie zum Beispiel eine Platte mit den MafBlen 3050 x 1850 aus 19 mm-dickem weillen
Melamin herstellen wollen, sollten Sie in zwei Etappen vorgehen:

1- Plattenmaterial MELA_WE 19 mm dick erstellen,

2- 3050 x 1850 Platte erstellen und sie mit dem Material MELA_WE, 19
verkniipfen.

Wenn das Material MELA_WE, 19 in mehreren Formaten verfiligbar ist, miissen Sie diese nur
nacheinander erstellen und sie mit diesem Material verkniipfen.

Wenn Sie das weille Melamin in einer anderen Dicke, z.B. 16 mm, verwenden wollen, handelt
es sich um ein anderes Material, das getrennt vom vorherigen erstellt und verwendet werden
muss.

Die OptiCut V-Lager konnen entweder mit den tatsdchlich verfiigbaren Mengen verwaltet
werden oder mit unbegrenzten Mengen, wenn Sie je nach Bedarf bestellen.

I1. 2 MULTI-MATERIAL- UND MULTI-FORMAT-FUNKTIONEN

OptiCut V ist eine Multi-Material- und Multi-Format-Software.

Mit der Multi-Material-Funktion konnen Sie Zuschnittlisten mit mehreren Materialien in
beliebiger Reihenfolge importieren.

Vor der Optimierung gruppiert diese Funktion die Zeilen der Zuschnittliste mit dem gleichen
Material und berechnet dann getrennt fiir jedes Material der Liste die Optimierung.

Wihrend der Optimierung untersucht die Multi-Format-Funktion alle verfiigbaren Formate
des Materials und wéhlt fiir jeden Schnittplan das am besten geeignete Format, egal ob es sich
dabei um eine ganzes Modul oder den Rest eines vorherigen Zuschnitts handelt.

So enthilt das Optimierungsergebnis eine Kombination der verfiigharen Formate.

Diese beiden Funktionen gelten sowohl fiir den Platten- als auch fiir den Stangenzuschnitt. Es
ist jedoch unmdglich Platten und Stangen in der gleichen Liste zu mischen. Dafiir miissen zwei
getrennte Dateien erstellt werden.

S5



I1. 3 SUCHE DES OPTIMALEN FORMATS

Dank dieser in den "Pro"- und "Pro_PP"-Versionen verfiigbaren Funktion kann automatisch
das am besten geeignete Platten- oder Stangenformat fiir eine bestimmte Zuschnittliste gesucht
werden.

Die Suche wird fiir ein virtuelles Lager ausgefiihrt, unabhéngig vom tatséchlichen Lager des
Materials.

EE Suche nach dem optimalen Format

Minimals Lange 150:0.00 mm Minimzle Brete 1000.00 mm
Maximale Lange 1500.00 mm Maximale Breite 4500.00 mm
Inkrement 50.00 mm

Anzahl der Formate 71 | Staten | [ Abbrechen ]

Im obigen Beispiel testet OptiCut V 71 virtuelle Formate und schldgt zum Beispiel vor das
Format 1500 x 3850 zu benutzen, wenn es besser geeignet ist als die 70 anderen.

Dieses Ergebnis kann auch gefunden werden wenn gar kein Plattenformat auf Lager ist.

Fiir den Stangenzuschnitt 1duft es dhnlich ab:

B2 Suche nach dem optimalen Fo... g|

Minimale Lange 3000 00 mm

Manimale Lange S000.00 mm

Inkrement 50.00 mm

Anzahl der Formate 121
| Staten | [ Abbrechen ]

Im obigen Beispiel untersucht OptiCut V 121 virtuelle Formate und kommt zum Beispiel zum
Ergebnis von 17 Stangen der gleichen Lange von 8250 mm.

Vergleichsweise wdre OptiCut V im Falle einer klassischen Multi-Format-Optimierung auf
die tatsdchlich verfiigharen Formate begrenzt gewesen und hdtte z.B. ein weniger optimales
Ergebnis mit 15 Stangen in 9000 mm Ldnge + 2 Stangen in 6000 mm Ldnge gefunden.

Die Suche des optimalen Formats ist besonders interessant wenn Sie Platten- und
Stangenformate nach Mal} bestellen konnen.

Bitte beachten Sie, dass die Berechnungsdauer umso hoher ist, desto grofier die Anzahl der
untersuchten Formate ist.
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III. PLATTENZUSCHNITT

III. 1 PLATTENMATERIALIEN UND PLATTENLAGER

Die beiden Befehle "Plattenmaterialien” und "Platten erstellen" im "Lager"-Menii 6ffnen
folgendes Fenster:

B pPlattenmaterialien erstellen

Materal Beschreibung | Dicke = Maserung | Kosten der Schnittlange | Preis (£/m3
PLW_305 15.00 Mein 1.00 10.00
MELA_BL 19.00 Mein 1.00 10.00
MDF_280 20.00 Mein 1.00 10.00

L |
Material Diickee (mm})

IMELA_BL | | 19.00|  [JMaserung
Beschreibung Preis (£/m3

| | | 10.00|

Kosten der Schnittiange {€/m)
e ) [ e

IH
-

B Plattenlager erstellen E]

Materialibersicht | <Alle Materialien v|
Lange Brete  Bezeichnung  Matenal Menge Reserviet  Ansch.H.  Ansch.B.| Preis | Fac
3050.00 2030.00 PLW_305, 1500 Unbegrenzt Mein 0.00 0.00 1500 6.15
I MELA_BL, 1500 Unbegrenzt Mein I L
2800.00 2070.00 MDF_2280, 20.00 Unbegrenzt Mein 0.00 0.00 1200 5.20
| ' ]
Lange {mm}) Breite {mm) Bezeichnung Menge
| 3050.00] | 1850.00| | | [ ]
Material Preis (£/m3 Reserviert [ Unbegrenzt
|MELA_BL, 19.00 v| [ Materilien... | | 10.00| Abfall [ ]
Wariable Angchnitte
Bermerwungen Lange {mm) Breite {mm)
| ||| 0.00| | 0.00 |
[ MNeu l [ Loschen ] [ Importieren... |~ ] [ Exportieren... |~ ] [ QK ] [ Abbrechen ]

Die fiir jede Platte variablen Anschnitte sind unabhingig von den allgemeinen Anschnitten zu
denen sie entweder hinzukommen oder die sie ersetzen, je nach den gewéhlten Optionen.
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II1. 2 PLATTENZUSCHNITTLISTEN
Der Befehl "Neuer Plattenzuschnitt”" im "Datei"-Menii 6ffnet folgendes Fenster, in dem Sie die
Zuschnittliste entweder direkt eingeben oder importieren konnen.

Jedes Teil kann mit einer Hauptbezeichnung verkniipft werden und bis zu 16 weitere
Bezeichnungen haben, die Sie im Fenster "Tools/ Optionen" parametrieren konnen.

Jede der 4 Kanten eines Teils kann entweder durch ihr Material oder durch ithre Dicke definiert
werden.

Die Dicke der Kanten wird von den eingegebenen Endmaflen abgezogen wihrend die
Vorschnitte hinzukommen. Dies ergibt die NettozuschnittmalRe.

B2 Juschnittliste erstellen - Gesamtmenge: 1018

Lange Breite  Menge Matenal Bezeichnung = Masemng Linke Karte = Rechte Kante = Obere Kante | #
1 75000 470.00 4 MELA_BL, 15.00 Mein B
2 [22000 470.00 2 MELA_BL, 15.00 Nein 200
3 30000 470.00 1 MELA_BL, 15.00 Mein
4 43000 313.00 2 MELA_BL, 15.00 Mein
5 I 3 18, PYC, 3.00 mm
G 60000 358.00 2 MELA_BL, 15.00 Nein
7 41500 318.00 2 MELA_BL, 15.00 Mein
& 415000 338.00 6 MELA_BEL, 15.00 Mein FWC, 3.00 mm
G 64500 37700 2 MELA_BL, 15.00 Mein
10 32100 667.00 2 MELA_BL, 15.00 Nein
11 37200 R57.00 2 MELA_BL, 15.00 Mein
12 37200 85700 2 MELA BL. 15.00 Mein v
< ! -
Lange {mm) Breite {mm) Menge Maserung Kanten
| E'[:'I}'E'[:'| | EEE"E'D| | & | |NE"" v| Lirkes PVC, 3.00 mm v| E]
Material Vorschnitt []Rechts
\MELA_BL, 19.00 v| Materialien... |
Lange {mm) [ ]Oben
Bezeichnung
| | [] Unten
Breite {mm)
[ Kantenmaterialien... ]
[ Yerdoppeln ] [Gruppieren - ] [ Multiplizieren ... ] [ COiptimigren ] [ QK ]
[ MNeu l [ Loschen ] [ Importieren... |~ ] [ Exportieren... | = ]

Mit den Umschalt- und Steuerungstasten der Tastatur konnen Sie mehrere Zeilen der
Zuschnittliste auswahlen.

Der Button "Verdoppeln" verdoppelt die ausgewéhlten Zeilen der Zuschnittliste.
Der Button "Gruppieren" gruppiert Zeilen mit dem gleichen Inhalt in einer einzigen Zeile.

Der Button "Multiplizieren" multipliziert die Mengen der ausgewihlten Zeilen mit der gleichen
Zahl. Dies wird auf die ganze Liste angewandt wenn Sie nichts ausgewéhlt haben.
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[11. 3 OPTIMIERUNGSPARAMETER FUR PLATTEN

Allgemeine Parameter

Die Registerkarte "Allgemein" im Fenster "Optimierungsparameter" sieht so aus:

B2 Optimierungsparameter

Algemein | Fortgeschritten | Agorthmus | Postprozessor | Andere

Sageblattstarke 4.00 mm
Cptimierungsart [Standard 1 -
tterationen J

Hercommliche Anschnitte Erste Schnittrichtung

Lénge 0.00 mm @ EgEll

) Senkrecht

Breite 0.00 mm ) Waagemecht
Anschnitt umgesstzt Diption letzte Platte verwendeni[v]
Maximum der varablen und herg
[ ] Zweiter Anschnitt

[ Standardeinst... |~ ] [ Optimieren ] [ QK ] [ Abbrechen ]

Um Thnen die Bedienung zu vereinfachen, bietet OptiCut V mehrere vordefinierte
Optimierungsarten mit schon eingestellten Algorithmusparametern.

Im Gegensatz zu den Schnell- und Standard-Modi, konnen Sie in den Fortgeschrittenen Modi
die Hauptschnittrichtung dndern (Umwenden), womit Sie lhren Verschnitt optimieren und
Reste besser wiederverwenden konnen. Oft werden dadurch die Schnittpldne jedoch
komplexer.

Die Modi "Numerische Steuerung" wurden speziell fiir numerische Sdgen entwickelt und
hdngen von der Produktpalette der verschiedenen Hersteller ab.

Der Cursor "Iterationen" bedingt die statistische Abtastung des Zuschnitts. So konnen Sie das
Optimierungsergebnis verbessern ohne dabei die eingegebenen Parameter zu missachten.

Die besten Losungen werden im Allgemeinen vor der 10. Iteration gefunden, aber in
manchen Fdllen auch erst nach der 50.

Die Option "Zweiter Anschnitt" fiihrt wihrend des Zuschnitts einen zweiten Anschnitt aus,
wenn das Niveau des wiederholten Anschnitts groBBer als 2 ist.

Mit der Option "Letzte Platte" konnen Sie, wenn ein Material in mehreren Formaten
vorhanden ist, vorrangig das Format wéhlen, mit dem sie den Zuschnitt beenden kénnen indem
alle letzten Teile plaziert werden.
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Fortgeschrittene Parameter

Die Registerkarte "Fortgeschritten" gibt [hnen Zugriff auf die folgenden Parameter:

B2 Optimierungsparameter

Allgemein | Fortgeschritten | 4gorthmus | Postprozessor | Andere
Hochste Zuschnittestufe
Die Schnittrichtung kann bei der Optimierung eines Strefenrests geandert
werden
Hochste
Wenden edauben Zuschnittsstufe beim
Wenden
Cptimieran
Qualitat der Reste J
Schnittlinien J
Schnittlange _]
Wenden J
Kosten J Anzahl der
genken Schnittplans
Forigeschrittene[]
[ Standardeinst... |~ ] [ Cptimigren ] [ QK ] [ Abbrechen ]

Die hochste Zuschnittstufe begrenzt die Anzahl der zu testenden Kombinationen und somit
auch die Komplexitdt der Schnittplédne und die Berechnungsdauer.

Nachdem die Teile des Schnittplans definiert wurden, benutzt OptiCut V die 4 Cursor im
"Optimieren"-Feld um das Zuschnittschema zu wihlen, das den Optionen entspricht.

Je weiter rechts der Cursor steht, desto mehr schreitet das Kriterium in die Gewichtung der
Optionen ein.

Dank des letzten Cursors konnen Losungen mit weniger Schnittpldnen gesucht werden, was
jedoch den Verschnittanteil erhdht.

Andere Parameter

Die Option "Jeden Schnittplan individuell neu optimieren" organisiert Schnittpléne der
urspriinglichen Optimierung neu. In manchen Fillen kann dadurch ein weiteres Teil plaziert
werden.

Der Parameter "Randschwelle" verhindert, dass eine Schnittlinie {iber den angegebenen
Abstand vom Rand hinaus plaziert wird.

Der Parameter "Anzahl der gleichzeitig verwendeten Teile begrenzen" wird benutzt, wenn eine
begrenzte Zahl an Ausgabebehiltern verfiigbar ist. Der Verschnitt steigt dadurch jedoch an.
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IV.STANGENZUSCHNITT

IV. 1 STANGENMATERIALIEN UND STANGENLAGER

Das Fenster "Stangenmaterialien" sieht so aus:

BE Stangenmaterialien erstellen

Bezeichnung Qualitat  CQuerschnitt Brete | Hohe | Symmetrien
HEA_Z280 Benutzerdefiniet 28000 13500 Z-Achse
HEE_300 Benutzerdefinier 30000 15000 Z-Achse
Benutzerdefiniert I ¥-Achse (1807) / Y-Achse /
IPEA_360 Benutzerdefinier 170,00 35700 X-Achse {180°) / Y-fchse /
L_60_10 Benutzerdefinier  60.00 60.00 Keinfe
TPH_120 Benutzerdefiniet 12000 12000 Z-Achse
|<_ | ]
Bezeichnung Clualitat Preis (£/m)
\HEM_160 || || |
Beschreibung
Cluerschnitt
Breite
() Rechteckig | |
{*) Benutzerdefiniert Hohe

| '
Symmetrien
| X-Achse (1807 / Y-Achse / Z-Act v | | Symmetren.. | | i

[ MNeu ] [ Léschen ] [ OK l [:’-‘-.I::I:ure-:hen ]

Jedes Material wird durch eine Bezeichnung, eine Qualitdt und ein Profil beschrieben.

Die Profile der Materialien konnen so beschrieben werden:

- Entweder durch ein rechteckiges Format, von dem die Hohe und Breite
angegeben werden muss,

- Oder durch ein benutzerdefiniertes Format, dass mit einer importierten
DXF-Datei verkniipft ist.

Im letzten Fall bleiben die Profilmae so wie die der DXF-Datei in der eingestellten Einheit.
Diese konnen dann nicht mehr verdndert werden.

Wihrend des Erstellens eines Stangenmaterials erkennt OptiCut V die mdglichen Symmetrien
seines Profils und zeigt diese dann in der entsprechenden Rubrik an.

Je nach den Eigenschaften des Profils konnen Sie diese Moglichkeiten einschrdnken.
S11



Symmetrien und Winkelanpassung

Die Beschreibung der Stangenprofile konnen Sie auf dem Bildschirm sehen. Die Schnittwinkel
werden wihrend der Optimierung je nach den Symmetrien des Profils beachtet.

Der Button "Symmetrien" des Fensters "Stangen erstellen" zeigt folgendes Fenster an, in dem
Sie alle moglichen Symmetrien eines Profils und die dazugehdrigen erlaubten Drehungen sehen
konnen.

B2 Symmetrien

= T Vv
LT () Keinde !_,-7
| X
] S .
LT () ¥-Achse (1807)
|
L f {1 Y-Achse
=1
Drehungen edaubt
O Zhchse 1807 Drehung um die X-fchse
(®)¥-Achse (180°) / Y-Achse / Z-Ac
180° Drehung um die Y-Achse

1807 Drehung um die Z-fchse

i~

So sind fiir ein quadratisches Profil alle Drehungen erlaubt (90° fiir X und 180 fiir Y und Z),
wihrend das rechteckige Profil mit asymmetrischer Nute nicht gedreht werden kann.

In den "Pro"- und "Pro_PP"-Versionen, wenn es die Symmetrien des Profils erlauben, werden
die Stiicke gedreht um sich an ihre Winkel anzupassen und so viel Material wie mdglich zu

sparen.
1200.00 3345.00 /
— = ey =
| 545.00 I | 1200.00 | 3945.00
|- 1 IL ||

Je nachdem ob die nebeneinanderliegenden Winkel sich genau anpassen oder nicht, plaziert
OptiCut V eine oder zwei Schnittlinien zwischen zwei Teile.

545.00
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IV. 2 STANGENZUSCHNITTLISTEN

Im folgenden Eingabefenster konnen Sie fiir jedes Teil der Stangenzuschnittliste Material,
Lange, Bezeichnung und die 4 Schnittwinkel (2 pro Seite) angeben:

B2 7uschnittliste erstellen - Gesamtmenge: 702

Lange | Menge  Materal Bezeichnung | Winkel L1 | Winkel L2 Winkel R1 | Winkel B2 |

1 12000 12 HEM_1&60 45° 1y 45° 0

2 HEM_160 F F - 2

3 43000 20 HEM_160 45° 0 45° Il

4 40000 3 HEM_1&60 45° 0 45° 0 3
Lange {mm}) Menge Material Bezeichnung
| 16000] [ 3 | [HEM_160 v |

Winkel [ Material... |

Lirks Rechts

Bete | 20| | 30|

Hihe | 4D| | D| | Ansicht 3 :| [ << WYorschau

Breite %/ 2927

et 16000

1445.0

["u"erdu::ppeln ] [Emppieren *] [ Multiplizieren ... ] [ Optimigren ] [ QK ]
I Meu ] [ Loschen ] [ Importieren... '] [ Exportieren... |~ ]

BE Optionen
Allgemein | Platten | Stangen |
Wernebersich der Winkel
pa <
= a
(O] a=0 S0 <a<0” 0F <a < +90F
[ ) a=0 0" <a < +930° A0 <a<l®
[ ) a = 50" 0" <a<50° 90° <a < 180°
[ ) a=5%0" 90°<a<180° 0*<a<50°
[] Fiir die rechte Seite umdrehen
[] Fiar die Schnittlinien umdrehen
| ok | [ Abbrechen

Die Winkel konnen im Menii "Tools/ Optionen" parametriert werden.
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IV. 3 OPTIMIERUNGSPARAMETER FUR STANGEN

Aufler fiir die Winkelverwaltung &hneln sich die allgemeinen Parameter der
Stangenoptimierung und der Plattenoptimierung:

EE Optimierungsparameter

Allgemein | Fortgeschritten

Sageblattstarkce 400 mm
fterationen j

Qption letzte Stange verwenden

Herkommliche Anschnitte

Links 0.00 mm Rechts 0.00 mm

Anschnitt umgesetzt:

Mazimurn der variablen und hedcommlichen Anschnitte “
Winkelverwaltung
MNarmal L
Breite des zusatzlichen Schnitts 0.00 mm

Reihenfolge der Ausfihrung von doppeten Schnittlinien

Schnittlinie links, dann Schnittlinie rechts w

[ Standardeinst... *] [ Ciptimieren ] [ QK l [;’-"-.I::I:ure-:hen ]

Die Winkelverwaltung ist in den "Pro"- und "Pro PP"-Versionen verfligbar und hat 4
Optimierungsniveaus: Keine, Minimal, Normal und Maximal.

Das Niveau "Keine" entspricht einem geraden Schnitt, der auf der maximalen Ldnge der
Teile basiert.

Wenn die Winkelanpassung zwei Schnittlinien bendtigt, geben die beiden Parameter
"Reihenfolge der Ausfithrung..." und "Breite des zusitzlichen Schnitts" an, welche der beiden
Schnittlininien zuerst ausgefiihrt wird und wie grofl der Abstand zwischen den beiden
Schnittlinien ist.

Fortgeschrittene Parameter

Der Parameter "Kontrolle der Restmenge" in der "Fortgeschritten"-Registerkarte vermeidet
die Wiederverwendung von Resten deren Lange im Wertebereich liegt.

Diese Funktion erhoht die Wahrscheinlichkeit der Wiederverwendbarkeit der Reste, erhoht
aber oft auch die Anzahl der benétigten Stangen.
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V. ERGEBNISDRUCK

V.1 DRUCK DER PLATTENOPTIMIERUNG

Die Druckfunktion druckt eine Zusammenfassung der Optimierung und die Schnittpline.

OptiCut 5.12c 082000
OptiCut BOOLE & PARTNERS
Sate1/2
Zuschnitiliste
Matenz| Beseichnung Male Menge
1  MELA BL 1500 RefD 75000 = £70.00 4
2  MELA_BL 1500 RetE 220.00 = 430.00 2
3 MELA_EL 15.00 30:0.00 = 640,00 1
4 MELA BL 1900 Ref A S506.00 = 313.00 4
5  MEL&_BL 1500 50500 = 472500 10
& MELA BL 1500 RefC G00.00 = 372,00 2
7 MELA _BL 1500 Ref F 415.00 = 566.00 3
& MELA_BL 15.00 64500 = 37700 2
5 MELA BL 1900 RetG 321.00 = 720,00 2
10 MELA_BL 1500 37200 = 557 .00 &
1) MELS BL, 1900 RBef H 37200 = 257 .00 2
12 MELA BL 1900 PRefB 204500 = 355.00 2
GESAMT 42
Benutzie Plaiten
Matenal Malke Menge Fiche

MELA BL, 1900 305000 = 13850.00 P 11 29m?

Schnittplanlsie
Matensl Malle Menge Tele FResmnwed NetoKosten
1 MELA BL,19.00  3050.00 = 1850.00 1 P 451 % o004 €
2  MELA_BL, 1500  3050.00 =1850.00 1 20 720 % 8682 €
GESAMT 2 42 5.85 % 1TBEEE
Bilanz
Techrizche Daten Kosten
Anzshl der benutzten Platten 2  Telelosten 10624 €
Anzzhl der Schrittpléne 2  FPiatenkosten 1285¢€
Ge=amtiiache der Platten M29m* Resthosten 661 E
Gesmmtiidche der Teile 10682 m*  Verschnithosten 661 €
Restantzi 2853%  Kostender GesamtschnittlEnge e
Verschnittantsd 5B5%  Neto-Gesamtlosten 1TRIEE
Gemmtschnitidnges 6401 m
Ge=mmtlantenbings (.00 m

Im Menii "Datei/ Druckeinrichtung" kénnen Sie die Kopfzeile des Deckblatts eingeben und die
zu druckenden Abschnitte, die beiden Farben der Reste (wiederverwendbare Reste und
Abfall), die Druckriander und den Druckmodus der Schnittpline wihlen (Grofiformat, halbe
Seite oder Details).

Wenn der Zuschnitt angeleimte Kanten enthélt, wird automatisch der Abschnitt "Kantenliste"
mit den verwendeten Kanten und dazugehorigen Schnittlinien erstellt.

Ebenso wird der Abschnitt "Nicht plazierte Teile" erstellt, wenn nicht alle Teile wahrend der
Optimierung plaziert werden konnen. Darin wird jedes betroffene Teil und der Grund fiir den
Fehlschlag aufgezéhlt (keine Platten mehr auf Lager, Platten zu klein, usw.).

S 15



Druck der Zuschnittpline fiir Platten
Die Schnittpldne werden mit einem einzigen Plan pro A4-Seite ausgedruckt.

Jeder Plan enthilt den Namen der Zuschnittdatei, das Datum, die Seitenzahl, die Zahl des
Schnittplans, den Materialnamen und die Maf3e der verwendeten Platte.

OptiCut 5.12¢ 211082008
OptCut _ BOOLE & PARTNERS
SEes
12 —MELA AL 19.00 — 305000 x $850.00 — Unde
372,00 = 897.00 37200 600 00
Ref H Ref C 5000
32100
Fef G
372,00 = 897.00 37200 50000
Ref_H Ref C
565,00 320056700 | o
- A5 =
75000 < 470p0| 21500 e
Ref F 32100
Ref D - Ref G
37200  557.00
566,00
. 506.00
415,00 N 5
R_f_F 37200 = 557.00 315:’(‘:
750.00 x 470.00 Ret.A
Ref D
41500 o
318,00
Ref F e
37200  557.00
_:ﬁ = i_ﬂ 0
oy 318,00
=i I200%557.00 | RefA

Die Pliane werden in der Reihenfolge ausgedruckt, in der sie der Algorithmus vorgefunden hat,
aber sortiert nach der Richtung des ersten Schnitts (waagerecht, dann senkrecht).

Wenn der Schnittplan im Modus "Halbe Seite" ausgedruckt wird, wird die untere Hélfte der
Seite fiir die Teileliste (individuell oder gruppiert) oder die Schnittlinienliste genutzt, je nach

den Einstellungen in der Registerkarte "Platten" des "Tools/ Optionen"-Meniis.

Wenn ein Schnittplan mehrere Male ausgefiihrt werden soll, wird der Vermerk "Unikat" mit
"X Exemplare herstellen" ersetzt.
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V.2 DRUCK DER STANGENOPTIMIERUNG

Das Deckblatt fiir den Druck der Stangenoptimierung &dhnelt dem Deckblatt der
Plattenoptimierung.

Es werden jedoch mehrere Schnittplédne pro A4-Seite gedruckt. Die Anzahl dieser Pléne wird
durch den Platz den sie einnehmen und die Anzeigeoptionen bestimmt (Abbildung der
Schnittwinkel, Nullstellen, Mafse der Schnittlinien, usw.).

Die Option "Schnittplédne drucken: Waagerecht" erhoht die Anzahl der Pléne pro Seite. Thre
Lesbarkeit wird jedoch vermindert.

OptiCut5.12¢ 21082009
OptiCut BOOLE & PARTNERS _
Setell/18 Anzicht 1
399847 0 309312 0 309312 0
% %
_‘E - -
5 2 2
] —45 —45 —45
5 s309.6¢—] E 5928 E 5308 29— |
[—} [} -E [
E | - |
§ swmom— § aone—
E| = \‘_—E= = \‘_—E=
S S
E I7AC OF —| E E
EI TEETN s i e = .
= B amgwm—{| 2 amgg—t|
g ¥ E
ekl ek
= =
[ [
‘I.'? C ‘I.'?
g s, |t \—_E= g s, |t \—_E=
—45
1g80.:2—]
—45 —45
137067 137067
nS6 67—
1056.67 \—_-’5=
45 S52.01_| 55201 __
401,01 — —ed 45 7 3[R —45
iC.?T_{:; iy 473 %_.z: M7y h_-zc
BB —op 23— 23—

Wenn das Profil durch eine DXF-Datei definiert wird, wird es oben rechts auf der Seite
abgebildet.

Mit den Druckoptionen konnen Sie ebenfalls die bemalte Achse festlegen. Auch die Ansicht
wird in der Kopfzeile (unter dem Datum) angegeben

Die Option "Ansicht: Automatisch” wdhlt die Ansicht, die am aufschlussreichsten erscheint.
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V.3 ETIKETTENDRUCK

OptiCut V druckt ein parametrierbares Etikett flir jedes hergestelltes Teil und jeden
wiederverwendbaren Rest, so wie fiir jede zugeschnittene Platte (Trennung).

Die Etiketten konnen mit demselben Drucker wie fiir die Schnittpline gedruckt werden. Es
muss nur Etikettenpapier eingelegt werden.

Die Rénder und SeitengréBe des Papiers und der Etiketten konnen auch eingestellt werden.

B2 Konfiguration des Etikettendrucks

Zu druckende Etikeetten Format der Etileetten
[+]:Trennung der Schrittplane; Flatten Stangen
[+] Teile [ Trennung... ] [ Trennung... ]
L
[] Pro Paket [ Teile... T ] [ Teile... ]

Wiederverwendbare Reste [ Karten.. ] [ Kanter... ]

Reihenfolge | OptiCoupe b
Kanten an den Etikettenrdndern drucken

Etiketten beachten, die schon auf der ersten Seite verwendet wurden

Anzahl der Btiketten Abstand zwischen den Etiketten Etikettenmale

Pra Spalte 8 Senkrecht (.00 mm Haohe 3713 mm

Pro Linie 3 Waagerecht (.00 mm Breite £9.57 mm
Rand Setengrole
LT 0.00 mm Hehe 297.00mm [ ontor ]
Hnten 000 mm Breite 209.90 mm
Rechts 0.00 mm
Links 0.00 mm

Die Etiketten werden entweder in der urspriinglich von OptiCut V festgelegten Reihenfolge
gedruckt oder in steigenden oder absteigenden Streifen.

Wenn die Teile in "Pakete" mit X Teilen eingeteilt sind, erstellt die Option "Pro Paket" ein
Etikett fiir jedes Paket mit X hergestellten Teilen.

Die Option "Kanten an den Etikettenrdndern drucken" hélt eine Druckzone entlang der Rénder
der Etiketten frei um dort Informationen iiber angeleimte Kanten zu drucken.

Mit der Option "Etiketten beachten, die schon auf der ersten Seite verwendet wurden" kdnnen
Sie wahrend des Drucks die Etiketten eingeben, die wegen vorherigem Gebrauch auf der
ersten Seite fehlen. So beginnen Sie den Druck mit dem ersten verfiigbaren Etikett.

Die Buttons "Trennung", "Teile" und "Kanten" in der Rubrik "Format der Etiketten" 6ffnen
ein Fenster in dem Sie den Inhalt der dazugehorigen Etiketten bestimmen konnen.

Dieses Fenster sehen Sie auf der ndchsten Seite.
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Parametrierung der Etiketten

Im Fenster "Etikettenformat" konnen Sie die zu druckenden Rubriken bestimmen, so wie
deren Reihenfolge auf den Etiketten, ihre GroB3e und ob sie als Barcodes erscheinen sollen

(Optionen).

B Ftikettenformat

Verfugbare Teile:

Materal

Mr

Menge {im Stapel)

Mr der Platte
Benutzerdefiniert 1
Benutzerdefiniert 2
Benutzerdefinieter Text

Zu druckende Hemente:

Dokumentriame Hach
Bezeichnung
Male
Material der oberen Karte
Materal der linken Kante
Material der rechten Kante Optionen...

Rurter

O

Abbrechen

Die Rubrik "Benutzerdefinierter Text" kann mehrmals verwendet werden und entspricht einem
von lhnen bestimmten Text, der auf allen Etiketten gleich ist (Kundenname, Adresse der

Baustelle, usw.).

Die zusitzlichen Bezeichnungen, die Sie im Menii "Tools/ Optionen" bestimmen koénnen,
konnen ebenfalls auf den Etiketten erscheinen.

Etikettenbeispiele

Die beiden untenstehenden Beispiele zeigen den Etikettendruck dreier Teile mit zwei

unterschiedlichen Parametrierungen:

OptiCut
Teil Nrb
505.00 = [425.00]
Obere Kante : PV, 1.00 mm
Lntere Kante: PVC, 1.00 mm

PVC, 1.0 mm

MELA_BL, 15.0

H560=M50]
WL "oAd

1.0 mm

OptiCut OptiCut
Ref_A KK
[506.000 = 318.00 64500 = [377.00]

Obere Kante: PVC, 1.00mm

Lntere Kante: PVC, 1.00mm
Linke Kants : 1.00 mm
Rechte Kante: 1.00 mm

PVC, 1.0 mm

MELA_EL, 15.0 ; MELA_BL, 15.0
ALY 11— [ DAL

[BE06.0] = 318.0 6450 = [3770]
wwpp oad

Im zweiten Beispiel wurden die Kanten entlang der Rénder gedruckt. Der Dateiname wurde
durch den Materialnamen ersetzt, die Malle sind fett und die Bezeichnungen als Barcodes

gedruckt.
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VI. IMPORT/ EXPORT

VI. 1 IMPORT DER ZUSCHNITTLISTEN UND LAGER

Mit OptiCut V konnen Sie Platten- und Stangenlager im parametrierbaren "Text"-Format
importieren (Excel CSV, usw.).

B2 Import-/ Exportoptionen

Etikettenexport
Platten
Stangen
Ergebnis exportieren
Platten
Stangen
Postprozessaor
Platten
Stangen
Lager
Export — Flatten
Import - Platten
Export — Stangen
Import - Stangen
Zuschnittliste
Export — Flatten

Import — Platten

[

Ordner
%) Den letzten Ordner wiederverwenden

) Immer folgenden Ordner verwenden:

|C:"-.Dn:n::uments and Settings*AdministrateurMes documents | [Dun::hsuu:hen... ]

Trennzeichen |Semi|-:u::lu:|n (:) v| Dezimaltrennzeichen I:I
Maleinheiten | Millimeter W | Die Systemparameter benutzen [
Fomat

|:Lénge>;:Bre'rte>;:Menge>;:Mateﬁal>;:Diu:ke>;:Bezeichnung>;:Maser | [ Format... |~ ]

[[] Neus Materalien automatisch zur Materialiste hinzufigen

| ok | | Abbrechen |

Der "Format"-Button 6ffnet folgendes Fenster in dem Sie die zu importierenden Rubriken
bestimmen konnen und die Reihenfolge in der diese in der Textdatei erscheinen.

BE Importformat

Verfugbare Teile:

Zu importierende Elemente :

Obere Kante vorhanden Lange Hoch
Dlicke der oberen Karte Breite

|Untere Kante vorhanden Leeres Feld

Diicke der unteren Kante Menge
Linke Kante varhanden Material

Dicke der linken Kante Dicke

Rechte Kante vorhanden Bezeichnung

Diicke der rechten Kante Leeres Feld

Vorschnitt (Lange) Maserung

Vorschnitt (Breite) Material der oberen Kante -
Benutzerdefiniert 1 Materal der unteren Kante
Benutzerdefiniert 2 Materal der linken Kante

Leeres Feld Material der rechten Kante Abbrechen

Die Rubrik "Leeres Feld" kann mehrmals verwendet werden. So kdnnen Daten importiert

werden, die in OptiCut V kein Gegenstiick haben.
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VI. 2 DATENEXPORT

Zusitzlich zu den Zuschnittlisten und den Lagern, die OptiCut V im Textformat getrennt vom
Importformat exportiert, wird eine Etikettendatei und eine Ergebnisdatei exportiert.

Die Postprozessoren fiir numerische Sdgen werden im ndchsten Kapitel ndher erldutert.

Etikettendatei

Die Etikettendatei enthilt eine parametrierbare Zeile fiir jedes produzierte Teil, Restteil oder
zugeschnittene Platte.

Die Rubrikliste dieser Datei dhnelt der des Etikettendrucks mit wenigen Unterschieden

Zum Beispiel wird der Etikettentyp (Platte, Teil oder Rest) mit einem einstellbaren Text
angegeben.

Ergebnisdatei

Die Ergebnisdatei enthélt eine Zeile pro Schnittplan.

Jede Zeile enthélt Mengenangaben mit der die Nettokosten der produzierten Teile angegeben
werden. Dabei werden der Zuschnitt und die angeleimten Kanten beachtet.

EBE Exportformat

Verfugbare Teile: Zu exportierende Elemente:
Dicke Material m
Lange Bezeichnung -
Breite Menge
Anzahl der platzierten Teil
Gesamtschnittlange Kosten der Gesamtschnittliange
Rlestanteil Kantenkosten
Plattenkosten Gesamtkartenlange
Leeres Feld E] Metto-Restanteil
Metto-Kosten

Durch die Benutzung der Ergebnisdatei in einer Tabellenkalkulation oder einer
Verwaltungssoftware konnen der Gesamtbedarf an Platten je Plattentyp und die dazugehdrigen
Kosten errechnet werden.

Windows Befehlszeile
OptiCut V kann auch von einer anderen Software aus gestartet werden dank einer Windows

Befehlszeile, die den Zuschnitt importiert und die Ergebnisdatei nach der Optimierung
exportiert.

Diese Datei kann nun ganz leicht von der Software importiert werden, die die Befehlszeile
integriert um dann die Produktion und Belieferung zu planen.

Die Syntax dieser Befehlszeile konnen Sie BOOLE & PARTNERS erhalten.
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VIl. POSTPROZESSOREN

Postprozessoren iibertragen Schnittpline in Dateien deren Formate mit denen der numerischen
Sagen kompatibel sind.

Jede Produktpalette nutzt entweder ein allgemeines Format oder ein Format, das dem
Hersteller eigen ist.

OptiCut V verfiigt iiber einen universellen Postprozessoren, der mit einer speziell zu diesem
Zweck entwickelten Sprache funktioniert und sich so schnell an verschiedene Formate
angepasst.

VIL 1 POSTPROZESSOREN FUR DEN PLATTENZUSCHNITT

(@ Kontrollfunktion

CNC-Plattensédgen haben Grenzen (Begrenzung des mehrmaligen Zuschnitts, Anzahl der
Wendungen), weswegen komplexe Schnittpléne nicht ausgefiihrt werden kdnnen.

Ein Schnittplan, der zwar ins richtige Format iibertragen wurde, die Grenzen der
benutzten Sdige jedoch nicht beachtet, wiirde beim Zuschnitt abgelehnt werden.

Es ist also notwendig, eine Kontrollfunktion einzufiihren, die die Schnittpldne wéhrend der
Optimierung filtert um nur solche vorzuschlagen, die auch mit den Grenzen der Sige
iibereinstimmen.

Schnell

Standard 1

Standard 2

Fortgeschritten 1

Fortgeschritten 2

Ao

Biesse
Biesse (xml 2)
Casadei MX
Casadei SX & CX
Condal
Demeyere
Giben (CPOLUT)
Giben (FTX)
Holzma
Homag
Kvara Monolama
Macmazza
Mayer
S5CM Master
SCM WinCutfWinCutPlus
Schelling
Selco NC500
Turanlar
¥ilia Master

In OptiCut V ist diese Kontrollfunktion in den spezifisch fiir CNC-Maschinen entwickelten
Optimierungsmodi integriert. Diese sollten Sie vor dem Format wéhlen.

In der obenstehenden Liste wurden die Grenzen in Produktpaletten eingeteilt. Eine
Produktpalette kann mehreren Dateiformaten entsprechen.
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Formate des Postprozessors

Die Parametrierung des Formats finden Sie im Menii "Tools/ Import-/ Exportoptionen" oder
im Menii "Datei/ Format des Postprozessors".

Zusitzlich zu den klassischen CNC-Formaten, bietet OptiCut V ein "Geometric"-Format

(einfache geometrische Beschreibung), so wie das internationale Datenaustauschformat DXF.

B2 Import-/ Exportoptionen

Etikettenexport A
Flatten i PTX (Holzma, Giben), version 1.08 w |
Stangen

Ergebnis exportieren HEADER. 1, titlefmt=25:,0,0,1<newLline: ”
Platten <newline W

JOBS 1, HileTitlel8. 3fmt=8z.....1<newline:
Stangen

Postprozessaor <lListe de débit 11
<newline: 3
Stangen <enumPiece:

La PARTS_REQ. 1. <nume:, <reffmt=50, <mat num =, <hinetfmt=r &> <winetfmt=r &>,

ger <glplacedfmt=5:0.0 <clcounter=2: <qlplacedfmt=5=<newline::
Export - Platten </enumPiece:
Import - Platten
Export - Stangen <Iliste de débit 21
Import - Stangen :newIJn_e>
o <enumPiece:

Zuschnittliste - PARTS_UDI1 <nums,.......... <reffmt =505, <hfmt =505, <wfmt =503, 2
Export — Flatten ¢ B —
Import - Platten — —
Covm et T i —

OK | | Abbrechen
VII. 2 POSTPROZESSOREN FUR DEN STANGENZUSCHNITT
Diese Postprozessoren &dhneln denen fiir den Plattenzuschnitt. Thre Struktur ist jedoch

einfacher.

Im untenstehenden Beispiel sehen Sie einen Postprozessoren fiir TigerStop Scigen.

EE I[mport-/ Exportoptionen

Etikettenexport
Platten
Stangen
Ergebnis exportieren
Platten
Stangen
Fostprozessaor
Platten
Lager
Export - Flatten

(>

Tiger LineCut w |

wyarsep=;:
avarampCM=13
ovarampPoe=1=
<enumCut Map>
«mat ref = < x <gox <
<enumtemip:
<Pieces;dx;<gox<ef></Pieces
</enumbtem:

<newline:

</enumCutMap:

=rems

oK

l [ Abbrechen
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