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Willkommen bei der Hilfe zu AV32

Allgemeine Hinweise zur Navigation
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Wahl der Steuerung

Sie haben die Wahl zwischen zwei Méglichkeiten
durch die Hilfe von AV32 zu navigieren.

1. Die interaktive Nutzung.
Hierbei kdnnen Sie selbst bestimmen, welche
Texte Sie sehen mochten, indem Sie mit der Maus

Der Bildschirm ist in 4 Bereiche aufgeteilt: Links
das Men( [1] mit den Steuertasten zur Navigation
durch das gesamte Dokument und einer
Mdglichkeit eine Seitennummer einzugeben und
anzuwahlen.

Oben ist das Inhaltsverzeichnis [2] des
Dokumentes mit seinen Kapiteln; unten ein
Glossar [4] mit den wichtigsten Schlagwdrtern aus
dem Dokument. Vom Glossar kann in einen Index
gewechselt werden und vice versa. Durch eine
Anwabhl einer Zeile im Inhaltsverzeichnis, als auch
durch einen Klick auf ein Schlagwort, gelangen Sie
direkt zur entsprechenden Stelle im Dokument.

Der mittlere Rahmen zeigt lhnen einen
Dokumentenausschnitt [3].

Fur die Nutzung der Onlinehilfe wéhlen Sie
zwischen

Uber die sensitiven Rechtecke fahren und die dann inter aktiv

erscheinenden Details studieren.

. In fortlaufender Anzeige.
In diesem Modus werden Sie sequenziell durch
das Dokument gefiihrt. Alle Details werden

nacheinander aufgezeigt. Mit einem Druck auf den

‘'nachste Seite' Knopf (Pfeil rechts) in der
Navigationsleiste links [1] gelangen sie jeweils
einen Schritt weiter.

Wichtiger Hinweis

oder

fortlaufend

Das Programm AV32ist Maschinen unabh&ngig und bietet in seiner Auspragung eine Fille von Funktionen, die
nicht von allen Maschinen unterstiitzt werden. Diese Onlinehilfe beschreibt die allgemeinen Funktionen mit
Schnittstellen zu Bedienoberflachen, die in Abhangigkeit der genutzten Maschine, des genutzten
Postprozessors und der integrierten Programmmodule, eine andere Bedienoberflache zeigen. Die
kontinuierliche Weiterentwicklung von AV32 kann auch dazu fihren, dass sich an der Bedienoberflache
Unterschiede zur Onlinehilfe ergeben. Priifen Sie hier bitte Ausgabe und Stand der Dokumentation und des
Programmes und schauen Sie auf unserer Internetseite nach einer eventuell neueren Version.

Seite: 1
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Der Startbildschirm

Starten/beenden des Programmes; Navigation durch das Programm.

E:‘ 1B Sodwmen BLECHCENTER Pun

Dies ist die Startseite von AV32. Aus jeder Seite im
Programmablauf gelangen Sie tiber den
'Start'-Knopf auf diese Seite.

Uber das IBE Logo [4] kénnen Sie auf die
Internetseite von IBE Software GmbH gelangen.
Voraussetzung hierfir ist eine bestehende
Internetverbindung.

Beenden Sie das Programm Gber den Menlpunkt
[Datei][beenden] [3].

Wichtiger Hinweis

Um Fehler bei der Fertigung von Teilen zu
vermeiden, missen den Maschinen
Materialgruppen zugeordnet werden. Die
Materialgruppen erhalten Eigenschaften, die auf
die technischen Méglichkeiten abgestimmt sind.
Hierdurch werden die Maschinen vor Zerstdérung
geschiutzt. Die Bearbeitung der Materialgruppen
erreichen Sie Uber den Menupunkt
[Bearbeiten][Material-/Technologieverwaltung].
Eine Beschreibung der Funktionen finden Sie in
der Admin-Onlinehilfe.

Fur den erfolgreichen Ablauf des Programms muss
ein Schachtelplan erzeugt werden. Alle
Arbeitsschritte beziehen sich auf diesen
Schachtelplan. Platten und Teile werden aus dem
Bestand in der Datenbank reserviert und
wechselseitig zwischen dem Bestand und dem
Schachtelplan bewegt. Schachtelpléne werden
grundsatzlich bis zur Fertigung intern verwaltet.
Erst wenn ein Schachtelplan zur Fertigung
tbernommen wird, werden die Reservierungen
gebucht und der Schachtelplan erhélt automatisch
eine Fertigungsnummer.

Ein Programmablauf istin seinem Umfang sehr
flexibel. Von einem komplexen Projekt bis zu einer
einfachen Anwendung zur Erstellung eines
Schachtelplanes ist das Programm einsetzbar.
Das Minimum, das fur einen erfolgreichen Einsatz
des Programms notwendig ist, ist ein Auftrag fur
ein Teil.

Ein Bearbeitungsablauf kann wie folgt aussehen:

o Eintrag eines Kunden.

o Erstellen eines Teiles im Teilearchiv.
o Eintrag eines Auftrages.

o Eintrag einer neuen Platte.

o Schachtelplan erzeugen.

o Fertigungspléne erzeugen.

Selbstverstandlich kdnnen Sie jeden beliebigen
Programmpunkt in der Bearbeitung ansteuern. Fur
eine komplette Verwaltung lassen sich Projekte
aufbauen und zusatzliche Artikel in einer
Artikeldatenbank pflegen. Teile und Platten
kénnen Uber einen Technologiemodul mit den
Maschinen relevanten Technologien versehen
werden.

Fur die korrekte Arbeit mit dem Programm miissen
die Grundeinstellungen [3] an die Erfordernisse
des Arbeitsplatzes angepasst sein.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9
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In der Bearbeitung kdnnen Sie jeden beliebigen
Programmpunkt ansteuern.

o Unter 'Stammdaten’ [1] verwalten Sie lhren
Kundenstamm, das Teilearchiv, das Plattenlager,
zusatzliche Artikel sowie die Kostenstellen.

o Auftrage sind Uber 'Auftrége’ ins System zu stellen
und zu bearbeiten.

o Teile in einem Auftrag kdnnen Giber verschiedene
Schachtelarten geschachtelt werden. Wéhlen Sie
'‘Schachtelplane'.

o Geschachtelte Platten werden in Fertigungspléane
gestellt und sind Gber die Maschinenbelegung
termingerecht zu schneiden. Wahlen Sie
'Fertigungsplane'.

o Komplette Angebote lassen sich in Projekten
zusammenstellen und pflegen. Wahlen Sie
'Projekte’.

Gefertigte Teile werden einem Lager abgelegt, um
eine weiter Kontrolle bis zur Auslieferung zu
erhalten. Mit diesem Knopf wechseln Sie ins Lager.
Der Knopf muss in den individuellen Einstellungen
freigeschaltet sein.

g §
I | Lager |

w IBE Software BLECHCENTER Plus gsirteStart -Knopf bringt Sie immer zurtick auf diese

In der Mendleiste haben Sie einige Mdglichkeiten
der Programmsteuerung. Unter [Datei] beenden Sie
das Programm.

Um Grundeinstellungen an lhrem Programm
vorzunehmen oder Eigenschaften der
Datenbank-Anbindung zu sehen, wéahlen Sie
[Optionen]. Hier lassen sich individuelle
Einstellungen fiir jeden Nutzer eintragen, sowie
Einstellungen vornehmen, die fir alle Nutzer
gemeinsam ihre Gultigkeit haben.

Seite: 3 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Um Informationen tiber das Programm zu erhalten
wahlen Sie [Hilfe].

31
. BLECHCENTER AV32
Datei | Optionen Hilfe

Individuelle Einstellungen
- Gemeinsame Einstellungen

re B

o Eigenschaften Datenbank AV32

Um individuelle Einstellungen fir einzelne Nutzer einzutragen, wahlen Sie [Individuelle Einstellungen].
Hier legen Sie fest, welche Programmanteile und welche Formulare fiir einen Arbeitsplatz gelten.
Wichtig ist hier die Vorauswahl fir die Datenanzeige. Bei einem grof3en Datenvolumen kann die
Ladezeit fir den Aufbau von Bestandslisten zu unerwiinschten Programmverzdgerungen fuhren.
Durchindividuelle Einstellungen lassen sich diese verhindern und durch gezielte Suche nach
bestimmten Datensatzen lasst sich die Listenerzeugung nach Bedarf optimal einstellen. Alle neu
angelegten Datenséatze werden grundsétzlich angezeigt.

Fur Einstellungen die fiir alle Anwender Giiltigkeit haben sollen, wahlen Sie [Gemeinsame
Einstellungen]. Alle Anwender, die mit dem Programm im Netzwerk arbeiten, erhalten hier die gleichen
Grundeinstellungen und Voraussetzungen.

Um Informationen tiber die Datenbank zu erhalten wéhlen Sie [Eigenschaften Datenbank AV32]; es
offnet sich ein Dialog mit den Verbindungseigenschaften der Datenbank.

32
. BLECHCENTER AV32
Datei Optonen Hilfe

Im Hilfemeni haben Sie die Mdglichkeit Ihre
Softwareversion mit dem aktuellen Stand zu

0 trnait vergleichen. Voraussetzung ist eine Verbindung zum

=y Historie are B Internet, wo IBE Software GmbH die aktuellen

Start Online-Hilfe Versionen zum Download bereitstellt. Wahlen Sie
Handbuch » I [Online-Update]; es 6ffnet sich ein Dialog mit den
Doku Updates  » entsprechenden Informationen.

Fernwartung »

.
= itung ‘

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 4
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Ein Klick auf das Icon 6ffnet einen Dialog, mit Informationen Uber das Programm
und der Mdglichkeit, die Internetseite von IBE Software GmbH anzuwahlen.

I
&2

m
SOFTWARE

Eer 5
BLECHCENTER Plus

AV32 Auftrags-Verwaltung

Yergion: 4.31.7283
NI 21.07. 2016

Law dil. 1030
. Dwg DI ActiveConverter. dll
Reaqiztierung:
A3 CAIBE-S oftware'ubh 32500 32 eue

ActiveCorverter, T BE-Sofbware b 32%ActiveConyverter dll
|[BE_PrvHdlr: C:ABE-S oftwarehit 3245 be_PreHdlr dil
noCAD: C:AIBE-SaofbwarehncCAD32AHCCAD 32 EXE

Copyright IBE Saftware GrbH ilhelmshaven 13539, 2016

hithp A vy, ibe-zoftware, de

Infodialog von AV32 . Mit dem Link unten gelangen Sie auf die Internetseite von IBE Software GmbH;
wir freuen uns auf Ihren Besuch.

Seite: 5 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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£ Online-Update L x|
Das Update wird nicht direkt installiet sondem |ediglich eine Setup-Datei heruntergeladean

Die neue Yersion istidenfisch mit der installierten Yersion!
E= mul kein Update durchgefihi werden.

AV32 Wersion: 4.31.7283  Instalbert: 4.31,72.63 Globslversion: 21.07,2016

AV32 Auftragsvenyaliung BLECHCENTER [Installaton)

Dateidatum: 21.07. 2018

Grale: 75.05 MB .
O tisoie J W Download

Fallz der Download recht klappt. koperen Sie dese Zaile in [hren InternetB rowser

v ibe-software, de/download/programmesetup_av3Z zip

Beenden Sie die laufende Arwendung vor der neuen [nstallaton

Berutzen Sie fur den Download von anderen Amwendungen das Proararmm: IBEDonale exe

In diesem Dialog sehen Sie das Priifergebnis zwischen Ihrer Softwareversion und der aktuell im
Internet zum Download bereitgestellten Version. Beachten Sie, dass die Software durch einen Dongle
geschitzt ist und nur eine lizenzierte Version zu einem erfolgreichen Update fiihrt. Filhren Sie den
Update nicht aus, wenn sie keine giiltige Globalversion haben!

Bei einem Klick auf 'Download’ wechseln Sie in ein Browserfenster mit dem entsprechenden
Download-Dialog. Speichern Sie die Zip-Datei auf lInrem Rechner und flhren Sie das Setup wie
gewohnt durch. Beachten Sie, dass die Download-Version eine allgemeine Version ist ohne
besondere, spezielle Programmanpassungen!

Mit dem Link unten rechts, kdnnen Sie einen Dongelmanager downloaden, mit dem Sie alle von IBE
Software GmbH erworbenen Dongel kontrollieren kbnnen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 6
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Allgemeine Steuerung und Formulare allgemein

Die Steuerung des Programms und der Aufbau der Formulare.

) Die einzelnen Bildschirme haben Formulare, die
ol - | & @ g als Anzeige.-, Eingabe- oder Suchformate genutzt
e { T werden. Bei Suchformaten sind die relevanten
S Felder im Formular mit gelbem Hintergrund
—  dargestellt. Hier kénnen Eingaben fir die Suche
—— | nach dem entsprechenden Inhalt gemacht werden;
die Suche wird mit der 'Return-Taste' eingeleitet.

Weitere Information finden Sie im Kapitel 'Suche'.

Bei der Programmausfiihrung kann das Aussehen
der Formulare von der Beschreibung abweichen.
Elf s Die Darstellung der Felder richtet sich nach den
_ T —— ] installierten und im Dongle freigeschalteten
Optionen sowie den individuellen Einstellungen

Die Formulare haben fiir die Datensatze aus der des Programms durch den Anwender. Naheres
Datenbank in den verschiedenen hierzu finden Sie in der Admin-Onlinehilfe

Programmpunkten den gleichen Aufbau.
Wichtiger Hinweis

Im linken Teil des Fensters wird der gewahlte Fur die Bearbeitung in den Technologiemodulen
Datensatz, eine Liste aller Datensatze oder die mussen bestimmte Bedingungen erfiillt sein, um
Zusatzinformation des aktuellen Datensatzes die Arbeit korrekt aufnehmen zu kénnen. Zeigt
angezeigt. Driicken Sie auf den entsprechenden Ihnen AV32im Programmablauf eine

Tab unter dem Fenster, um auf die gewiinschte Fehlermeldung mit der Aufforderung eine Funktion
Darstellung zu wechseln. zu beenden, ist dies ein Hinweis, dass die

Formulare inhaltlich nicht gentigend ausgefullt

Auf der rechten Seite werden ihnen die adaquaten ~ Sind- Schlief3en Sie in diesem Fall die Warnung

Bindungen angezeigt, die sich dort direkt und prifen Sie die Eingaben in dem aktuellen
bearbeiten lassen. Formular.
Start Leeren Alles Suchen Wl eiter Schieben Drucken

In der Kopfleiste haben Sie Knodpfe fur die allgemeine Steuerung durch die Formulare.

o Mitdem linken Knopf gelangen Sie immer auf die Startseite um zwischen den Arbeitsfeldern zu
wechseln.

Seite: 7 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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o Der Knopf'Leeren' legt einen neuen Schachtelplan an. Der Schachtelplan wird geleert.

o Ein Klick auf 'Alles' stellt alle Elemente einer Liste dar.

o 'Suchen’ leitet eine neue Suche ein. Die Suchtemplates mussen neu festgelegt werden.

o 'Weitersuchen' ermdglicht Erganzungen/Erweiterungen des Suchtemplates.

o Mitdem Knopf 'Schieben’ werden die Inhalte zum nachsten Arbeitsschritt weitergereicht. Die Funktion
ist abhéangig vom aktuellen Formular.

o 'Drucken’ ruft einen Dialog mit dem Formulareditor auf. Die Funktion ist abh&ngig vom aktuellen
Formular. Mehr hierzu im Kapitel 'Formulareditor’

o Mitdem Pfeil rechts 6ffnen Sie ein Menl, um alle angezeigten Datenséatze zu drucken, oder Etiketten
fur einzelne oder alle Datensétze zu drucken.

L MIBE

Drarzteliung K.ontest

SOFTWARE

Die beiden Knopfe und das Icon geben lhnen Hilfe in der Programmausfiihrung.

o Der Knopf 'Darstellung' speichert die Einstellungen fir die Darstellung des aktuellen Formulares. Beim
nachsten Programmaufruf werden diese Einstellungen wieder tibernommen.

o Die Kontextanzeige hilft Ihnen bei der Bearbeitung der einzelnen Formulare. Driicken Sie zuerst auf
den Knopf 'Kontext' und anschlieend auf das Element des Formulares, (iber das Sie mehr erfahren
mdchten. Ist ein Kontext vorhanden, wird er in einem Dialog dargestellit.

Die Kontextanzeige gibt Ihnen in vielen Fallen genaue Angaben fiir die Eingaben in Formularfelder.

o EinKlick auf das Icon rechts zeigt Ihnen die Programminfo an.

Ircdesc: 3

Die Kndpfe in der Fu3leiste ermdglichen Ihnen die Steuerung durch die Datensétze des jeweiligen
Formulars. Hier kdnnen Sie auch neue Datensétze anlegen oder alte Datenséatze I6schen.

Die Knopf bedeuten von links:

o Ersten Datzensatz anzeigen.

o Zum vorhergehenden Datzensatz wechseln.

o Néachsten Datensatz zeigen.

o Letzten Datensatz zeigen.

o Neuen Datensatz anlegen.

o Datensatz I6schen.

o Bestehenden Datensatz &ndern.

o Eintrag bestéatigen! Wichtig, damit der Eintrag auch als Datenzatz in die Datenbank geschrieben wird!
o Eingabe riickgéangig machen (undo).

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 8
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o Aktualisieren der Anzeige.
Haben Sie 'PostAutoPdf' als 'Registriert Datei' eingetragen, wird bei jedem Speichern eines
Datensatzes diese Datei aus dem zugehdérigen Formular erzeugt. Diese Funktion kann auf alle
Tabellen angewandt werden.

4 of

Felder | Liste | Zuzatz | Spezial

Die Tabliste auf der linken Seite zeigt die jeweiligen Tabsheets an.

o Tab 'Felder' - Anzeige des aktuellen Datensatzes.
o Tab 'Liste' - Anzeige des Liste aller Datensatze.

o Tab'Zusatz' - Anzeige der Zusatzinformationen.
o Tab'Spezial' - Anzeige der Zusatzinformationen.

Unter den Tabs [Zusatz] und [Spezial] weden Informationen aus den Datenbankfeldern angezeigt. Die
Anpassung der Formulare erfolgt Giber einen Assistenten; siehe hierzu Onlinehilfe Admin-AvV32.

Auftrag-Mr. I.-’-‘-.nzahl |Hesewiert |Material |Di|:ke |Masc}j_:
B| 00000003 4 0 >BCMi18-10 20

00000004 400 0 =ECrMNiTE-10 3

0oooa0o0s 0 2 #BCINiTE-10 3

0000401 o 4 0 =ECIMiTE-10 3

oooooo 2 1 0 #<ECiMNiMaTil7-12-2

Durch Klicken auf die Titelleiste einer Spalte I&sst sich diese sortieren. Durch wiederholtes Klicken auf-
bzw. absteigend. Diese Sortierfelder werden durch ein kleines Symbol (up, down) gekennzeichnet und
der Text wird fett dargestellt.

Zusatzlich kénnen mithilfe der Umschalttaste weitere Felder zum Sortieren ein- bzw. ausgeschaltet
werden. Dabei wird die Sortierreihenfolge durch die Reihenfolge der Spaltenauswahl bestimmt. Klickt
man zuerst auf '‘Material' so wird die Spalte nach dem Materialnamen sortiert. Klickt man nun
<Umsch>'Blechdicke’, wird die Blechdicke zu jedem Materialabschnitt sortiert. Durch erneutes Klicken
auf eine zum Sortieren gekennzeichnete Titelleiste wird die Sortierrichtung umgekehrt.

Klickt man ohne Umschalttaste auf eine nicht sortierte Titelleiste, wird das Sortieren flr alle anderen
Spalten ausgeschaltet und nur fur diese Spalte eingeschaltet (Beginn einer neuen Sortierreihenfolge).

Seite: 9 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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e In der Navigationsleiste links werden, entsprechend dem augenblicklichen Formular, die
zugehdorigen Programmpunkte angezeigt. Mit einem Klick auf den entsprechenden Knopf,
Auiftrag wechseln Sie direkt zu dem entsprechenden Formular.

Schachteln

In der Navigationsleiste unten werden, entsprechend dem augenblicklichen

Bearbeitungsprozess, bis zu zwei Knopfe angezeigt, die einen Wechsel zwischen den

bereits besuchten Seiten im Programmlauf ermdglichen. Bei der Programmausfiihrung
@L| wird eine Historie gebildet, in der dann zuriick- oder vorgeblattert werden kann.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 10
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Suche

Das Suchformular allgemein.

) Um die Suche nach Inhalten effizient zu gestalten,
& gl bietet das Programm die Moglichkeit der Suche mit
[ ! ‘Jokern' und der Konditionierung nach allgemein
e e gultigen, logischen Operationen.
An logischen Operatoren kénnen Sie: >, <, >=, <=,
=, <>, & und | benutzen; als Joker kbnnen Sie * und
% einsetzen. Eine genaue Beschreibung der
Suchmadglichkeiten finden Sie in der Direkthilfe.
Wabhlen Sie in der Meniizeile [Hilfe], [Inhalt],
[Datenbank], [Suchen].

1y
s
HIE
ik
i
]

]
i}

i
1

T

&k e e

il

|

AV32verwaltet eine grof3e Datenmenge und
beinhaltet eine Vielzahl von Einstellmodglichkeiten
mit daraus resultierenden Datenbankeintragen.
Die Suche in den einzelnen Formularen ermdglicht
eine gezielte Reduzierung der Datenmenge in der
Anzeige unter dem Tab 'Liste’ und damit fur die

Bearbeitung.

]
= 1 | + -
Start Leeren Alles Suchen W eiter Schieben Drucken

Mit einem Klick auf den Knopf 'Suchen' wird in dem jeweiligen Arbeitsfeld immer die zugehdrige
Suchmaske gedffnet und eine neue Suche eingeleitet.

Der Knopf 'Weiter' setzt die Suche mit den vorgegebenen Einstellungen fort.

Seite: 11 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Auftrags-Mr. < Teil | M arne

| |

M aterial Dicke Direhwinkel
| Ea | =

Ereite Hihe

| |

Zeugniz < Zeugniz |

Wialzrichtun
&[]
i~ beliebig
it
L

4

I [¥ Bechteckig
[¥ Spiegelbar
[ Fiillteil

Alle Suchfelder oder
Einstellmdglichkeiten sind gelb
unterlegt.

Bei Optionsgruppen in den Formularen wird bei der Suche die Méglichkeit des

Ausschlusses [-] hinzugefiigt.

Bei Auswahlboxen gibt es drei Mdglichkeiten der Suche:

o Suchen und gewahlt
o Suchen und nicht gewahlt
o Nicht suchen

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9

Seite: 12
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Kundenformular - Pflege der Kundendaten

Neuen Kunden eingeben oder Kundendaten pflegen.

Ein wichtiger Schritt kann die Entscheidung sein,
eine Kundendatenbank zu fihren. Die kann bei
einer wachsenden Menge von Auftragen zu einer
erheblichen Erleichterung bei der Suche nach zu
bearbeitenden Auftragen beitragen, indem die
Kundennummer als Filterparameter genutzt
werden kann. Eine erfolgreiche Nutzung des
Programms ist aber auch ohne Kundendaten
moglich.

Die Kunden werden in der Tabelle 'Kunden' der
Datenbank gehalten. Uber das Formular 'Kunde'
navigieren Sie durch die Tabelle um die
Datenséatze der einzelnen Kunden einzusehen und
zu bearbeiten.

Wahlen Sie auf der Startseite 'Stammdaten’. Sie
wechseln zum Formular 'Kunde' und kénnen dort
einen neuen Datensatz fur einen Kunden anlegen
bzw. einen Kundendatensatz pflegen oder einen
Datensatz I6schen. Tragen Sie alle Kundendaten
in die entsprechenden Felder des Formulars und
bestatigen Sie die Eingaben. Der Kunde erhalt
automatisch eine neue Kundennummer.

Die Kundenseite erreichen Sie immer mit einem
Klick auf den Knopf'Kunde'in der
Navigationsleiste [3].

Die Eingabe eines Kunden ist optional und fuir das
Arbeiten mit dem Programm nicht zwingend
erforderlich.

Der nachste Schritt wére die Eingabe eines Teiles
(Schieben) fur den Kunden in die Teiledatenbank.

Seite: 13

Rev. 1.9
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Sindenddn Hitins Projakt 5 Das Kundenformular mit den
|0o00000T T Eingabefeldern flir den Datensatz
eines Kunden. Die Kundennummer
MHeuer Auftrag > e
: wird flir einen neuen Kunden
M arme / Firma ]
automatisch vergeben.
IKIug
Pastfach / Strale Um einen neuen Kunden einzugeben,
|Bestelage wéhlen Sie in der FuBleiste 'Neuen
Flz Ot Datensatz anlegen’; um einen
|54355 S chiandorf Datensatz zu pflegen, wahlen Sie
Ausland '‘Bestehenden Datensatz andern'.
I Vergessen Sie nicht, den Eintrag zu
bestatigen!
Anzprechpartner
|”3‘-5¢h'au Mit den Kndpfen oben rechts kdnnen
Telefon Fax Sie fiir einen Kunden direkt ein neues
[471112 471113 Projekt, ein neues Teil oder einen
E il neuen Auftrag eingeben.
Ischlau@klug.de
Datei Bearbeiten | Suchen Optionen Hilfe
P - Im Kundenformular sind unter 'Suchen' zwei
p assende Datensatze ) N o )
ﬁ ShifE4-F3 Mentupunkte eingeflgt, die eine gezielte
. Filterung der Teile und Auftréage fur Kunden
Start vornimmt. Die Funktionen 'Teile fir Kunde'
Suchen neu F3 , " .. , .
: und 'Auftrége fur Kunde' suchen alle Teile
ke Suchen weiter Ctrl+F3 B . .
bzw. Auftrage die zu der eingetragenen
OOl Suchen in mehreren Feldern Kundennummer gehéren und schalten auf
Funde Alle anzeigen das entsprechenden Formular um.
== Teile firr Kunde
Kl Auftrége fir Kunde
T eil-&rchiv Pg:  SQL-Abfrage ,
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 14
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Mit dem Knopf 'DXF-Vorlagen-Ordner' ordnen Sie

einem Kunden direkt einen Ordner zu, in dem Sie die
Dxf-orlagen-Ordner Teile fur diesen Kunden fir die DXF-Auswahl ablegen.
Dies erleichtert Ihnen die Auswahl der Teile bei der
Fertigung fuir einen Kunden.

Im Feld 'Bemerkungen' halten Sie besondere Merkmale

(z.B. Maschinen) oder Wiinsche des Kunden fest.
Bemerkungen

Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen Archive.

fa

k.unde
1g o Kundenarchiv

=

o Wechsel zum Teilearchiv.

Teil-&rchiv
o Wechsel zum Plattenlager.
= d o Wechsel zum Artikel-Archiv . Hier werden Artikel, die nicht fur die Blechfertigung benétigt
werden aber fir die Auftragsabwicklung erforderlich sind, verwaltet.
Plattenlager

o Wechsel zur Kostenstellenverwaltung.

e

R o Wechsel zur (optionalen) Teileerstellung.
rtike

K.ostensztelle

2

b akroz
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Teileformular - Teile im Teilearchiv pflegen
Neue Teile eingeben oder Teiledaten pflegen.
I __Alle Teile werden in der Tabelle 'Teile' der
TR T # &g Datenbankgehalten. Uber das Formular ‘Teil
— - — navigieren Sie durch die Tabelle um die
63 . s | S F F = Datensétze der einzelnen Teile einzusehen und zu
i . L. ~— |l | bearbeiten.
< = el = .| Wahlen Sie auf der Startseite 'Stammdaten’ oder
'‘Auftrage’. Die Teileseite erreichen Sie immer mit
einem Klick auf den Knopf 'Teile-Archiv'. Sie
wechseln zum Formular 'Teile' und kénnen dort
einen neuen Datensatz fir ein Teil anlegen bzw.
einen Teiledatensatz pflegen oder auch léschen.
—_ E : Tragen Sie alle Teiledaten in die entsprechenden
Felder des Formulars und bestétigen Sie die
Um Auftrage zu erstellen, miissen Teilevorlagen Eingaben. Das Teil erhdlt automatisch eine neue
als Makros oder Zeichnungen vorliegen. Diese Teilenummer. Wird ein Teil einem Kunden
Vorlagen werden in einer Teiledatenbank zugeordnet, ist es immer an den Kunden
gesammelt und gepflegt. Eine Teiledatenbank ist gebunden; die Kundennummer wird automatisch
aber nicht zwingend erforderlich. Alle Teile lassen VO™ Kunden tibernommen.
sich direkt bei der Auftragserstellung beliebig von
Datentragern oder aus dem Netz laden. Teile kdnnen mit Technologiewerten versehen
Fiir den Datenimport stehen Ihnen im Menii ‘Datei’ ~ Werden; wechseln Sie zum Technologiemodul [4].
mehrere Méglichkeiten zur Auswabhl. Erfolgt der
Datenimport aus einer CSV- oder TXT-Datei, Soll ein Teil geschnitten werden, miissen Sie einen
kénnen Rechtecke direkt als DXF-Datei erzeugt Auftrag erstellen (Schieben).
werden. Ausfuhrliche Informationen Gber den
Aufbau einer CSV-Datei erhalten sie in einem Einfache Rechtecke lassen sich aus den
Hilfe-Dialog. Klicken Sie im Import-Dialog auf den Formularen tber die Eingabe von Breite und Hohe
Hilfe-Knopf, um die Hilfe zu 6ffnen. direkt erzeugen. Geben Sie in diesem Fall die
Eine Teiledatenbank kann hilfreich sein, um z. B. Abmalie im Formular [1] ein und schieben Sie das
Baugruppen als Projekte anzulegen und die Teil weiter. Aus dem jeweiligen Formular wird das
Baugruppen aus diesen 'gesicherten’ Teilen zu Teil dann direkt zu einem Auftrag.
assemblieren.
Mit der Programm-Option PartCreator lassen sich
wiederum komplexe Bauteile aus vordefinierten
Makros auf einem Basismakro assemblieren.
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 16
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Teil-Mr. M ame

{ 00000001 [Flansch

b aterial Dicke Drehwinkel
{537 ~| 0 = 30
Breite Haohe

| 500.00 | 500.00

Zeughiz £ Zeudniz |

b azchine Whalzrichtun [~ Beabiechia
IHPGL j f+ beliebig ¥ Spiegelbar
Bearbeiter Ll I~ Fiilei

| Li gl [

Bemerkungen

Tragen Sie die Teiledaten in die entsprechenden Felder des Formulars und bestétigen Sie die
Eingaben. Das Teil erhalt automatisch eine neue Teilenummer.

Einem Teil kbnnen Sie bereits Informationen fir die Fertigung mitgeben. Nur die richtigen
Voreinstellungen fiir Maschinen und Materialien fihren zu korrekten Ergebnissen in der Fertigung.

Wird ein Teil einem Kunden zugeordnet, ist es immer an den Kunden gebunden; die Kundennummer
wird automatisch vom Kunden tibernommen.

Um Teile mit Technologiewerten zu versehen, wechseln Sie zum Technologiemodul [4]. Soll ein Teil
geschnitten werden, miissen Sie einen Auftrag erstellen (Schieben).

Mit der Eingabe von Werten fiir Breite und Hohe lasst sich ein Teil direkt anlegen. Mit einem Klick auf
den Knopf wird das Teil direkt ohne Technologien angelegt und in einen Auftrag gesetzt.

2

I Meuer Auftrag > | Mit dem Knopf 'Neuer Auftrag' lasst sich aus einem Teil
direkt einen Autrag erstellen. Ist das Teil einem Kunden

¥ Freigegeben zugeordnet, kénnen Sie direkt zum Kundenformular
wechseln.

F.unden-Mr. < Kunde |

I Die Auswahlbox 'Freigegeben' bestimmt, ob Teile fiir das
Gehart zu Schachteln freigegeben sind. Wollen Sie ein Teil erst

| einmal vom Schachteln ausschliel3en, entfernen Sie
diese Markierung.

Seite: 17 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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—Kalkulation————————
fnzahl  Preis Sind fur ein Teil Maschinendaten wie Preise und Zeiten eingetragen, kann

I 1 I eine Kalkulation fur das Teil durchgefuhrt werden. Naheres hierzu finden Sie
in der Onlinehilfe zur Kalkulation.

Im MenU unter 'Bearbeiten’ kann eine Kalkulation fir ein Teil geléscht
werden.

E.alkulation

d | Beabeiten Makio Tei def, Difvaisge | v

Mit den Knopfen auf der rechten Seite lassen sich unterschiedliche Vorlagen fiir Teile einlesen.

o DXF-Vorlage (Name nach Filterauswahl s.u.):
Die Vorlagen fir ein neues Teil kdnnen aus unterschiedlichen Quellen entnommen werden. Als
Quellen kommen DXF-, DIN-, DWG, ESSI-, DST oder ZEW-Dateien zur Auswahl; ZEW-Dateien
beinhalten Daten im IBE Software GmbH-Format mit besonderen Informationen tiber eine Zeichnung.
Welche Formate fir Sie in Frage kommen sehen Sie im Pulldown-Menue bei der Grafikauswahl tiber
den Pfeil rechts. Hier werden die von Ihnen erworbenen und installierten Konverter zur Auswabhl
angeboten. Ein hier ausgewabhlter Filter wird fiir die weitere Nutzung als favorisierter Dateityp im Knopf
[Dxf-Vorlage] angezeigt.
Mit einem Klick auf diesen Knopf 6ffnet sich ein File-Auswahl-Dialog mit dem dann gewéhlten Dateityp
als Filter. Standardmagig werden DXF- und DWG-Dateien gefiltert und im Auswahlfenster aufgelistet.

o Teil def.:
Dieser Tab ist optional. In einem Konstruktionsmodul (Programm-Option) lassen sich Teile durch
vorgefertigte Konturelemente schnell erstellen.

o Makro:
Das Programm bietet Ihnen auch eine Auswahl von vorgefertigten Makros, die Sie mit den
gewiinschten Abmalf3en versehen und in die Teileliste ibernehmen kénnen.

o Teil erzeugen:
Mit diesem Knopf wechseln Sie in den optionalen PartCreator . Mit diesem Programm kénnen Sie
einzelne Makros, ausgehend von einem Basismakro, zu einem Bauteil zusammenfiigen.

Haben Sie ein Teil bestimmt, lassen sich im Technologiemodul die Anschnitte und weitere
Technologiedaten anbringen. Wechseln Sie mit einem Klick auf '‘Bearbeiten’ in den Technologiemodul.
Bei cncCUT als Technologiemodul lassen sich im Sketcher auch Teile individuell erstellen.

Mit einem Klick der rechten MT in das Grafikfenster 6ffnet sich ein Mend fir die Manipulation von
DXF-Ausgaben.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 18
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File-Auswahl-Dialog mit dem voreingestellten Filter je nach Anwendungsstand.

DXF drehen um Winkel

DXF spiegeln um X

DXF spiegeln um

Q DXF skalieren

D¥F aus Breite/Hihe erstellen

D¥F auf 0,0 schieben

[EFE ausrichten mach Linie

DXF drehen auf kleinste Rechtedkbox

Grafik-Infofenster umschalten

7, e

Wird das Menii im Grafikfenster Giber die rechte Maustaste getffnet, lasst sich eine Zeichnung an einer
Linie ausrichten. Uber den Meniipunkt [DXF ausrichten nach Linie] wird die Zeichnung so gedreht,
dass die angezeigte Linie waagerecht oder senkrecht steht. Diese Funktion ist nur verfiigbar wenn das
Grafikinfo-Fenster eingeschaltet ist.

Uber den Meniipunkt [DXF drehen auf kleinste Rechteckbox] wird die Zeichnung so gedreht, dass die
umschlieRende Box die mdglichst kleinste Flache hat (Ausrichtung des Teils). Die Genauigkeit dieser
Funktion liegt bei ca. 0.5 Grad. Bei gedriickter <Strg>-Taste wird die Funktion auf alle Datenséatze in
der Anzeige angewandt.

—Fertigungs-Flatte
s Im Rahmen 'Fertigungs-Platte’' kdbnnen Sie einem Teil direkt eine Platte
allen-Nr.

ﬂ I aus dem Plattenlager zuordnen und in die Fertigung schieben. Mit
einem Klick auf den Knopf links neben dem Eingabefeld wechseln Sie
direkt zu der entsprechenden Platte im Plattenlager und kénnen dort mit
1] einem Klick auf 'zuriick' wieder ins Teileformular zuriickschalten.
Schieben Sie anschlieBend den Auftrag direkt in die Fertigung.

—T eilmakro

_I [T Makmos vorhanden

Das Teil kann auch einer Gruppe zugeordnet werden und in einen
Gruppen-Schachtelplan integriert werden. Mit einem Klick auf

Seite: 19 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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'‘Gruppen’ wird der Dialog fur das Gruppenschachteln gedffnet. Mehr
Uber das Gruppenschachteln erfahren Sie in den entsprechenden
Kapiteln.

Der Knopf 'Gruppe' erscheint nur, wenn das Gruppenschachteln in den
gemeinsamen Einstellungen freigeschaltet ist.

Der Rahmen 'Teilmakros' ist ein Ergebnis aus dem PartCreator . Sind
dort Teilemakros vorhanden, wird dies hier angezeigt.

.,»—x . Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen Archive.
: Mit dem Knopf 'Teile-Archiv' gelangen Sie immer zum Teileformular.
Auftrag

ﬂ

Teil-&rchiv

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 20
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Telle definieren

Die manuelle Teileerstellung.

[N ib b

Der Bildschirm zeigt Ihnen alle verfiigharen
Konturen aus den Auswahllisten. Werden fiir die
Auf3en- [1] und Innenkonturen [2] keine Teile
angezeigt, geben Sie bitte unter 'Einstellwerte' [6]
fur die Makro Voreinstellungen den Pfad zu Ihren
Makros ein.

In 'Teiledefinition' bietet AV32 die Mdéglichkeit ein
Werkstlick aus vordefinierten
Geometrie-Elementen zu konstruieren.

Grundlegend wird eine Au3enkontur gewahilt, die
mit Innenkonturen erganzt werden kann. Jede
Kontur (auf3en oder innen) kann mit
Konturelementen ergéanzt und in der Form
verandert werden. Ist eine Kontur erstellt, kann sie
fur die Nutzung im Werkstiick ibernommen
werden.

Das Ergebnis der Arbeit istimmer unter
'‘Geometrie' [3] zu sehen.

o Aus der Liste der Auf3enkonturen [1] kann eine
Grundkontur gewahlt werden, die in der
Paramterliste in den Werten veranderbar sind.

Die AuRenkontur kann Uber 'Kontur bearbeiten' [5]
unter der Vorschau mit Konturelementen versehen
werden. Mit 'Kontur tibernehmen’ [5] wird eine
fertige Kontur angelegt. In der Kopfleiste [3]
erscheinen die Kndpfe 'Geometrie' und ‘Tabelle'.

o Eine bestehende Aul3enkontur kann mit
Innenkonturen aus der Auswabhlliste [2] erganzt
werden. Die Innenkontur wird wie die Auf3enkontur
bearbeitet und durch 'Kontur ibernehmen' [5] in die
AuRRenkontur eingetragen.

o Mit einem Doppelklick auf die Innenkontur kann
diese in Kontrolle genommen werden und in die
richtige Position auf der Aul3enkontur geschoben
werden.

Seite: 21
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|:| In diesem Rahmen sehen Sie die auf Ihrem System zur Verfliigung stehenden Auf3enkonturen.
Aus dieser Liste kdnnen Sie eine Kontur als Basis fur Ihr Werkstlick wahlen.
- Klicken Sie auf eine Kontur um diese als Grundbaustein zu bestimmen.

In diesen Rahmen sehen Sie die auf Ihrem System zur Verfligung stehenden Innenkonturen;
sie missen nicht identisch sein mit den Aul3enkonturen. Aus dieser Liste kénnen Sie Konturen
zur Erganzung Ihres Werkstiickes wahlen.

Klicken Sie auf eine Kontur um diese als Ergdnzungsbaustein zu bestimmen.

IOIO ]

K.ontur Geumetriel Tal:uelle'

Uber diese Knopfe kénnen Sie zu den verschiedenen Anzeigen wechseln.

o 'Kontur' zeigt Ihnen die gerade in Bearbeitung befindliche Kontur - aul3en sowie innen.
o 'Geometrie' zeigt Ihnen Ihr bis zu diesem Zeitpunkt erstelltes Werkstuck.
o Unter 'Tabelle' sehen Sie eine Detailauswertung der Konturen in tabellarischer Form.

3 L In diesem Rahmen wird Ihnen je nach Anzeigenwahl
der entsprechende Inhalt angezeigt.
Es wird unterschieden zwischen:

o Kontur Anzeige
o Geometrie Anzeige
o Tabelle Anzeige

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 22
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K.ontur bearbeiten K.ontur Lbernehmen

Mit dem Knopf ' Kontur bearbeiten' wechseln Sie zum Bearbeitungsbildschirm und kénnen die Kontur
mit Konturelementen versehen.

'Kontur tbernehmen' schreibt Ihre Kontur fest. Bei einer AuRenkontur haben Sie eine Basis fir die
weitere Bearbeitung; bei einer Innenkontur wird diese in die Aul3enkontur eingefiigt.

Geometrie Erzeugung | Einsteliwerte |

Der Tab 'Geometrie Erzeugung' stellt die Arbeitsfelder fur die Teilekonstruktion bereit.
Im Tab Einstellwerte kénnen Vorgaben fiir das Programm gemacht werden.

Seite: 23 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Konfigurieren Sie Ihr Programm.

__ImArbeitsfeld 'Einstellwerte' konnen Sie
.  Voreinstellungen fur Ihr Programm vornehmen.

o Einstellungen fur Makros und Angabe des
Makropfades auf Ihrem System.

o DXF-Ausgabe als polygone Ziige.

Die Makros der Innen- und Aul3enkonturen stehen
] : : Im Ordner '..\AV32\System\Makros\i. B(-Z‘I der
Eingabe des Makropfades achten Sie bitte darauf,

das der Pfad mit einem Backslash abgeschlossen
Hier kdnnen Sie Voreinstellungen fir Ihre Makros istl

und DXF-Ausgabe bestimmen.

—h akro Voreinztellunger

o e Geben Sie hier den Pfad an, unter dem AV32 lhre
|7||:;\|EE.5thwaremuggggystemwak,.:,g ~] Makros fur AuBen- und Innenkonturen findet.
¥ Makionamen in Grobbuchstaben arzeigen Sollten Sie beim Aufruf von 'Teile def.' keine
Vorschauen fir Au3en- und Innenkonturen sehen,

fehlt wahrscheinlich der Eintrag des Pfades.

Makro erzeugen
Bestimmen Sie hier, wie Ihr Makro aufgebaut sein

v Makro nach Innendtussenkonturen sortieran I
SOll.

v Makro zum Mullpunkt verschisben

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 24
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Hier kbnnen Sie wahlen ob Ihre Kontur als
Einzelelemente (Linien, Kurven) oder als
polygoner Linenzug abgespeichert werden soll.

[T Die einzelnen Kanturen als Palylines ausgeben

"DKF Auzgabe einzstelungen

kit Arwwenderkoordinaten
[~ Aussparungen Bestimmen Sie hier, wo die Anwenderkoordinaten

[T Innenkonturen Anwendung finden sollen.

I~ Elementepunkt nicht suchen

—Fenstergrozse
™ Mach dem Aufruf masimieren Legen Sie hier die Lage und Gro3e des Fensters fest.

—Fenstergrosse————————

LabelTop |E|
Left |EI

Ereite |ﬁ51_
Hishe [s70

Geometrie Erzeugung  Einstellwerte Wechseln Sie zu 'Geometrie Erzeugung' um Ihr
Werstiick zu konstruieren.
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Erstellen Sie eine Aul3en- oder Innenkontur.

. ImArbeitsfeld 'Kontur' legen Sie die Werte flr lhr
IBEE Makro fest und modellieren die Kontur durch
Einfligen von Konturelementen.

[? o Imlinken Fenster [1] werden die Werte des Teiles
dargestellt. Schalten Sie das rechte Fenster [2] auf
‘Variablen', kdnnen Sie die einzelnen Werte aus
der Werteliste [1] verandern.

_ g o Rechts [2] sehen Sie die Darstellung des
gewahlten Makros. Mit den Tabs 'Variablen' und
e : : '‘Makro' wéahlen Sie zwischen der Darstellung mit

: und ohne MaRRangaben. Wéhlen Sie 'Variablen’,
konnen Sie die Werte in der Werteliste [1] andern.

Hier verandern Sie lhre Kontur nach Ihren

Wiinschen. o Wollen Sie die Kontur des Teiles abandern, stehen

Ihnen dazu mehrere Konturelemente zur
Verfigung. Wechseln Sie zur Konturbearbeitung,
mit einem Klick auf den Knopf 'Kontur bearbeiten’

[3].

o Entspricht die Kontur Ihren Vorstellungen, driicken
Sie bitte 'Kontur ibernehmen’ [3], um die Kontur fir
die weitere Bearbeitung zu fixieren.

IWerte |

In dieser Tabelle konnen Sie die Werte des Makros andern und somit das
Werksttick in die gewiinschte Gré3e und Form bringen.

1300
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In diesem Rahmen sehen Sie eine Vorschau des
gewahlten Werkstlickes. Mit den Tabs 'Variablen'
und 'Makro' wechseln Sie die Darstellung mit und
ohne Bemal3ung. Wollen Sie Werte veréandern,
nutzen Sie bitte den Knopf 'Variablen'.

Kaontur bearbeiter K.ontur Libernehmen

Wechseln Sie zu Konturbearbeitung indem Sie auf den Knopf 'Kontur bearbeiten' driicken oder fixieren
Sie lhre Kontur mit 'Kontur tibernehmen’.

K.antur Geumetriel Tal:uellel

Uber diese Knopfe kénnen Sie zu den verschiedenen Anzeigen wechseln.

o 'Kontur' zeigt Ihnen die gerade in Bearbeitung befindliche Kontur, auf3en sowie innen.
o 'Geometrie' zeigt Ihnen Ihr bis zu diesem Zeitpunkt erstelltes Werkstuck.
o Unter 'Tabelle' sehen Sie eine Detailauswertung der Konturen in tabellarischer Form.

Seite: 27 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Verandern Sie die Geometrie.

i | IBEL

P—— —— : .:‘.J_ I

Hier kdnnen Sie die Geometrie einer Kontur
gestalten.

Im Arbeitsfeld 'Geometrie konstruieren' kdnnen Sie
die Geometrie einer Kontur verandern. Die
Grundform kann mit Konturelementen erganzt
werden.

o Im mittleren Rahmen haben Sie eine Vorschau der
gestalteten Kontur.

o Im Rahmen links [2] wird Ihnen eine Auswahl von
Konturelementen zur Erweiterung lhrer Kontur
angeboten.

o Haben Sie ein Konturelement gewahlt, wird im
oberen Rahmen [1] ein Eingabefeld fur die
Gestaltung des Elementes geoffnet. Geben Sie
hier die gewiinschten Parameter ein.

o Bewegen Sie den Cursor im Rahmen Vorschau [3]
auf die Stelle der Kontur, an der Sie das Element
anbringen mochten. Machen Sie einen Doppelklick
und das Element wird in die Kontur gesetzt.

o Sie kdnnen zwischen den Darstellungen in der
Vorschau wechseln und die Kontour, die
Geometrie oder die Tabelle mit den Konturen
ansehen. Klicken Sie hierzu auf den
entsprechenden Knopf [4].

o Hat die Kontur die gewtischte Form, kénnen Sie sie
mit einem Klick auf 'Kontur tbernehmen’ [5] fir die
weiterer Nutzung festschreiben.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 28
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o ~Faze Faze uber Winket ———
E Lange IE'EI = Lange |50
= Lange IE-D Winkel [45.0

In diesem Rahmen werden Ihnen die Parameter je nach gewahltem Konturelement gezeigt. Geben
Sie die Werte ein, die das Element in der Kontur haben soll.

Aus dieser Liste der Konturelemente kdnnen Sie ein Element fur die Bearbeitung auswéahlen.
Von oben nach unten bedeuten die Knopfe:

o Ruckgéngig machen

o Verrunden

o Fase

o Aussparung

o Ausklinkung

o Ecke - Einbohrung rund

o Ecke - Einbohrung rechteckig
o Kreisaussparung

RAEEEERR

Hier sehen Sie eine Vorschau lhrer Kontur. Wollen
Sie ein Konturelement setzen, machen Sie einen
Doppelklick auf die Stelle der Kontur wo das Element
eingeflgt werden soll. Die Position des Cursors
bestimmt dabei die Richtung, in der das Elementin
Bezug auf die Kontur gesetzt wird. Dies kann z.B. fir
Aussparungen sowohl nach auf3en als auch nach

= innen erfolgen. Klicken Sie die rechte Maustaste um
die Darstellung des Teiles zu &ndern.

Seite: 29 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Zommen +

o Uber dieses Menii konnen Sie die Darstellung verandern. In Abhangigkeit

bestimmter Konditionen werden hier auch die Menupunkte 'drehen’ und 'spiegeln’

Alles ins Bild angeboten.

I K. anhur Genmetriel Tal:uellel

Uber diese Knopfe kénnen Sie zu den verschiedenen Anzeigen wechseln.

o 'Kontur' zeigt Ihnen die gerade in Bearbeitung befindliche Kontur - au3en sowie innen.
o 'Geometrie' zeigt Ihnen Ihr bis zu diesem Zeitpunkt erstelltes Werkstuck.
o Unter 'Tabelle' sehen Sie eine Detailauswertung der Konturen.

Abbrechen K.ontur Libernehmen

Hat Ihre Kontur die gewiinsche Form, kdnnen Sie sie mit 'Kontur tibernehmen' fiir die weitere
Bearbeitung festschreiben. Eine AuRenkontur bildet eine Grundform und eine Innenkontur wird in eine
AulRenkontur eingefiigt.
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Das Werkstuck in der Konstruktion.

__ ImArbeitsfeld 'Geometrie' wird das Werksttick
jBEi  dargestellt, wie es bis zu dem Zeitpunkt der

F‘ B Bearbeitung erstellt wurde.

Wollen Sie Innenkonturen hinzufligen, wahlen Sie
eine Kontur aus der Auswabhl rechts [3]; bearbeiten
Sie die Kontur im Konturenbildschirm und
Ubernehmen Sie die Kontur.

Ein Klick auf die rechte Maustaste im Display [1]
e _ i 6ffnet ein Pulldown Meni mit verschiedenen
= Funktionen fiir die Bearbeitung.

_ . _ o Darstellung verandern (zoomen)
Hier seh_en Sie Ihr Werkstuck in der o Positionen festlegen oder verandern
augenblicklichen Form. o Gruppen oder Elemente |6schen

In diesem Rahmen sehen Sie das Werstlick in seiner augenblicklich gestalteten Form. Wollen Sie
Innenkonturen hinzufligen, wéhlen Sie eine Kontur aus der Auswabhlliste; bearbeiten Sie die Konturim
Konturenbildschirm und tibernehmen Sie die Kontur. Die Kontur wird im Werkstiick angezeigt.

Wollen Sie die Positionen verandern oder die Kontur [6schen, klicken Sie mit der rechten Maustaste
und es wird ein Pulldown Meni mit einer Auswahl von Funktionen dargestellt.
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T Mit diesem Menl kénnen Sie die Darstellung des Teiles verandern
(zoomen) und Elemente des Teiles in der Position verédndern bzw.

Alles in Bild I6schen.

Teil verschieben

Gruppe verschieben o Zoomen - Sie kdnnen das Werkstuck vergré3ern, verkleinern oder

Verschieben mittels Cursorposition in den Bildschirm einpassen.

Teil lgschen o Verschieben - Ganze Teile (ohne Konturveréanderung) kbnnen Sie

Gruppe liischen mit einem Doppelklick in Kontrolle nehmen und auf dem Bildschirm

in die gewlinschte Position verschieben.

Besteht die Kontur aus mehreren Elementen, bilden diese eine
Gruppe. Wahlen Sie 'Gruppe verschieben' und Sie kbnnen den
dargestellten Gruppenrahmen positionieren.

o Wollen Sie eine exakte Position eingeben, wahlen Sie 'Verschieben
mittels Cursorposition'. Es erscheint ein Eingabedialog in dem Sie
die x- und y-Richtung der Kontur eingeben kénnen.

o Loschen - Hier lassen sich Konturen oder Kunturgruppen aus dem
Werkstuick entfernen.

Ku:untur” Geometrie TabE"EI

Uber diese Knopfe kénnen Sie zu den verschiedenen Anzeigen wechseln.

o 'Kontur' zeigt Ihnen die gerade in Bearbeitung befindliche Kontur - aul3en sowie innen.
o 'Geometrie' zeigt Ihnen lhr bis zu diesem Zeitpunkt erstelltes Werkstuck.
o Unter 'Tabelle' sehen Sie eine Detailauswertung der Konturen.

In diesen Rahmen sehen sie die auf Ihrem System zur Verfilgung stehenden Innenkonturen.
Aus dieser Liste kdnnen Sie Konturen zur Erganzung lhres Werkstiickes wéhlen.

o Klicken Sie auf eine Kontur um diese als Erganzungsbaustein zu bestimmen.
o Gestalten Sie die Kontur auf dem Konturenbildschirm.
o Ubernehmen Sie die Kontur auf dem Konturenbildschirm.

IOIO ][]
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Die Werte in der Ubersicht.

. ImArbeitsfeld 'Tabelle' sehen Sie links [1] alle
|“§ Konturen mit ihren berechneten Werten fir:

3
1 i
o Flache

o Schnittlange
o Anzahl

Rechts wird Ihnen eine Zusammenfassung in
einem Textfeld [2] gezeigt.

Hier sehen Sie alle Konturen in einer Tabelle
aufgelistet.

B Die Tabelle zeigt Ihen alle Konturen mit ihren berechneten Werten fir:

-1256.654 125.66 1

13000.00 4€0.00 1 o Flache

o Schnittlange
o Anzahl

Bei Innenkonturen sind die Flachen mit Minuswerten angegeben.
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Geszamte Flache 1032920 .
Gesarte Schneidbahn 70850 Hier eine Ubersicht Giber die Zusammenfassung

der Flachen und Schneidbahnen.

| Co |

Ku:unturl Geometne ” T abelle

Uber diese Knopfe kénnen Sie zu den verschiedenen Anzeigen wechseln.

o 'Kontur' zeigt Ihnen die gerade in Bearbeitung befindliche Kontur - aul3en sowie innen.
o 'Geometrie' zeigt Ihnen Ihr bis zu diesem Zeitpunkt erstelltes Werkstuck.
o Unter 'Tabelle' sehen Sie eine Detailauswertung der Konturen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 34
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Makro Auswahl

Die manuelle Teileerstellung.

In der Makroauswabhl bietet AV32 unterschiedliche,

vordefiniert Makros zur Erstellung von
Standardteilen sowie optional HTML-Makros zur
Herstellung von Komponenten fur den
Klima-/Luftungsbau.

Makra auswahlen | pakro erzeugenl Fenstergri:iﬁlel

In der Makrosauswahl haben Sie die Moglichkeit
ein Werkstiick aus vordefinierten Makros
individuell an Ihre Grél3en anzupassen.

Wabhlen Sie ein Makro aus der Liste [1] oder aus
der Schnellauswabhl [3]; das Teil wird mit seinen
Einstellmdglichkeiten in der Vorschau [2]
angezeigt. In der Kopfleiste wird, je nach Art des
Makros, ein Tab fiir die weitere Bearbeitung
angezeigt. Bei Standardmakros ist es der Tab
'‘Makro erzeugen' oder 'HTML-Makros' bei
gleichnamigen Makros.

FUr den weiteren Bearbeitungsschritt wahlen Sie
den entsprechenden Tab.

Die Schnellauswahl kénnen Sie individuell mit
favorisierten Makros belegen.

Die Tabs in dieser Tableiste variieren je nach Makroauswabhl.
Mit dem linken Tab gelangen Sie immer zur Makroauswabhl.
Der zweite Tab fuihrt Sie immer zur Makrobearbeitung, die sich nach der Art des gewéahlten Makros

richtet.

Unter dem rechten Tab finden Sie Einstellmdglichkeiten fiir das Fenster.

Seite: 35
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l“ e | In diesem Rahmen werden alle Makros angezeigt, die in der
Ordnerstruktur fur die Makros vorhanden sind. Es wird unterschieden
=1~ Alle Makrog [C:AEBE-Software . .
— schen:
& KettenSchnite  [CMEE | 2
- HETRD  [C:ABE-Softw ) .
H-METRD2  [C:\BE-Saft o Standardmakros mit der Extension '.MAK'
F-METSGE  [C:MBE-Softw o HTML-Makros mit der Extension'.MHT" (Option)
F-HMETS02  [C:ABE-Safh,
- ARSCHLAGLASCHE M
- DREIECE.MAE. , . o .
- FLANGCH MAK Offnen Sie den entsprechenden Ordner mit einem Klick auf das

- FLUEGEL MAK Knotenzeichen und markieren Sie das gewiinschte Makro. Das Makro
o wird in der Vorschau [3] angezeigt und in der Kopfleiste erhalten Sie
e S FUTAE MIT SEHUTi'ilI einen Tab f&uum;r den nachsten Bearbeitungsschritt.

KN —

In diesem Rahmen wird lhnen das ausgewéhlte
Makro angezeigt. Bei richtiger Auswahl gehen Sie
| zum né&chsten Schritt, der Makroerzeugung, unter
™9 dem Tab 'Makro erzeugen' oder 'HTML-Makro'.
: Mit einem Klick auf den Knopf 'Teil erzeugen' (unten)
gelangen Sie immer in den entsprechenden Bereich.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 36
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Iﬂl Soll das aktuelle Makro in die Schnellstartliste (bernommen werden
i | ,

Die Schnellauswabhl bietet Ihnen eine Anzahl von Tabs mit Kndpfen, die Sie
themenorientiert, individuell mit Makros unterlegen kdnnen. Die Kndpfe sind individuell mit
Makros belegbar. Um ein Makro auf einen Knopf zu legen, markieren Sie das Makro in der
Auswahlliste links [1]. Bei einem leeren Knopf klicken Sie einfach auf diesen, um ihn mit
dem markierten Makro zu hinterlegen. Ist der Knopf bereit belegt, driicken Sie die
<Strg>-Taste und klicken dann auf den Knopf. In beiden Fallen erscheint ein Dialog , mit
dem Sie die Unahme bestatigen.

=

Ja Mein |

Bestatigen Sie die Ubernahme eines Makros in die Schnellstartliste [4].

Seite: 37
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enztergrole
2 ausw..a cillhs ket ! Der Tab 'Fenstergrof3e’ stellt Einstellméglichkeiten
—Makro Yoreinstellungen . .
o : fur die Makroauswabhl, die Makroerzeugung und
Yerzeichniz der Makrodateien die Darstell di Fenst Verfd
“::uBE-Suftwarek&wzxsmemwakmsxStar =] e barsteling diese Fensiers 2ur vertigung.
v Makronamen in Grobbuchstaben anzeigen
—Makro erzeugemn
v Makmo nach Innendbussenkonturen sortieren
v Makro zum Mullpunkt verschisben
—Fenstergrole
Top I'IEB Breite IEII:IE
Left |222 Hoehe |549
Fenstergrolfe Lbernehmen |
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 38
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Standardmakro bearbeiten.

Im Arbeitsfeld 'Makro erzeugen' kbnnen Sie die

_";“E — e | Werte des Makros eingeben und Ihrem Werkstuick
3 die gewiinschte Form geben oder aus der
= M - Makroablage ein bereits konfektioniertes Teil direkt

auswahlen.

Im linken Rahmen [1] kdnnen Sie den Parametern
Werte zuordnen und somit das Werkstiick nach

¥ 3 Ihren Wiinschen gestalten.

" ImTab 'Tabelle' haben Sie eine Ablage fir
mehrere Teile die aus dem selben Makro gebildet
werden, jedoch unterschiedliche Parameterwerte
haben. Die Tabelle kann fir den nachsten
Programmaufruf gespeichert werden.

In diesem Fenster kénnen Sie ein Makro mit
Werten versehen und lhrem Werkstiick die
gewunschte Form geben. Aus der Makroablage
lassen sich fertige Teile direkt auswahlen.

Rechts [2] sehen Sie eine Vorschau des
Werkstlckes mit den variablen Parametern.

Uber die Tabs in der Kopfleiste [2] kbnnen zu einer
Vorschau wechseln, in der Sie das Teil in seiner
auszfuihrenden Auspragung sehen. Von dort
kénnen Sie das Teil auch in die Bearbeitung
Ubernehmen

Seite: 39 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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L | Tatele | . SR .
In diesem Rahmen haben Sie die Liste mit den variablen
ar T [Wert Parametern. In der Vorschau wird immer der Parameter
A 5001 angezeigt, den Sie in der Liste markiert haben.
4 i Haben Sie Anderungen im Makro vorgenommen und
C F 3400 wollen diese fiir weitere Aufrufe sichern, so klicken sie auf
O F 300 den Knopf unten um die Werte in die Ablage (Tabelle) zu
Ubernehmen. Wechseln Sie zum Tab Tabelle um diese fur
E R 120 . . .
die weitere Nutzung zu sichern.
Hat das Teil die richtige Auspragung, klicken Sie auf den
roten Pfeil rechts, um das Makro Makro zu erzeugen.
Werte in T abelle |
Auzszendurchmeszer des Flansches (A)

|
Tabell
Melel (At Im Tab 'Tabelle' haben Sie eine Ablage fiir mehrere Teile

A B C D die aus dem selben Makro gebildet werden, jedoch

5000 4000 3000 300 unterschiedliche Parameterwerte haben. Die Ablage kann
fur die weitere Nutzung bei einem neuen Programmstart
gespeichert werden.

Mit einem Klick auf den unteren Knopf, wird die Werte
gesichert.

Markieren Sie das Teil in der Tabelle und klicken Sie auf
den roten Pfeil rechts, um das Makro Makro zu erzeugen.

] ]

T abelle abzpeichemn

Auzzendurchmesser des Flansches (A)

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 40
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In diesem Rahmen sehen Sie das Makro mit
seinen variablen Parametern. Es wird immer der
Parameter angezeigt, den Sie zur Bearbeitung
L angewabhlt haben.

Ander Sie den Wert in der Liste links [1].

Das Teil in seiner richtigen Auspragung sehen Sie
im Tab 'Makro'.

In diesem Rahmen wird lhnen das ausgewéahlte,
fertige Makro angezeigt. Bei richtiger Auswahl

i i klicken Sie auf den Knopf 'Teil tbernehmen'’

al SRS ; (unten), um es in den weiteren
Verarbeitungsprozess des Programmes zu
bringen.

Teil Ubermehmean

Seite: 41 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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HTML-Makro ausflihren (Abwicklungen).

\.. I

Abwicklungen sind eine Option von AV32 und sind
als HTML-Makros ausgefuhrt.

In diesem Arbeitsfeld kénnen Sie lhrem Werkstlick
die gewlnschte Form geben oder ein
vorgefertigtes Werkstlick aus der Liste wahlen.

Mit HTML-Makros lassen sich komplexe Formteile
erstellen, die dann auch direkt im Projektformular
ausgefiihrt werden kénnen und sich komplett zu
einer Baugruppe aufldésen lassen.

Abwicklungen werden tber die
TCP/IP-Schnittstelle Ihres Rechners transportiert
oder Uber ein ActiveXObject Uibermittelt. Die
Ubertragungsart wird im Template-File
vorgegeben; default fur die Ubertragung ist
ActiveX.

Um eine Abwicklung tiber TCP/IP empfangen zu
kénnen miissen Sie zuerst den Server starten [3].
Geben Sie anschliel3end die Daten fur die
Abwicklung ein und driicken Sie auf den mittleren
Knopf im Makrofenster [1] zur Dateniibertragung.
Das Werkstlick wird mit den eingegeben Werten
generiert und in der Vorschau [2] angezeigt.

Hinweis: Um die Ubertragung groRRer
Datenmengen sicherzustellen ist der Server auf
die Ubertragungsmethode 'POST' programmiert.
Das sendende Formular muss beim 'submit’ diese
Methode benutzen!

Fur eine Nutzung der HTML-Makros fur
Abwicklungen muss die Nutzung von Cookies auf
dem Rechner freigeschaltet sein!

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9

Seite: 42



AV32 E

I

= -]
m
BOFTWARE
Il

b

a:
~ |zo0
L=

1]

3
"

T

0o

=
]

!

0o

_,
[}

]
[=]
=

=
]

=l
In diesem Rahmen sehen Sie die Grundform des Werkstlickes mit den variablen Parameteren.
Waébhlen Sie ein Werkstiick aus der Liste oder geben Sie die gewiinschten Werte in die Eingabefelder

ein und dricken Sie auf den Knopf zur Datenubertragung.
Hinweis: Die Maf3e sind Auf3enmalie.

Der Inhalt dieses Rahmens wird durch das Makro bestimmt. Jedes Makro hat fir seine Abwicklungen
ein eigenes Formular, um die erforderlichen Parameter eingeben zu kénnen.

Bogen, Segment, symmetrisch Teile:
Einsatz Rohre reset inches 12
dModel

Die Liste rechts stellt die vorgefertigten Werkstiicke aus der xml-Datei dar. Wéahlen Sie ein Teil aus
dieser Liste oder geben Sie die Werte fir eine individuelle Form ein und driicken Sie den mittleren
Knopf fiir die Ubertragung des Makros an AV32.

Der linke Knopf generiert aus den eingegebenen Werten einen Einsatz fur das Werkstlick, z.B. eine
Isolierung oder eine Auskleidung. Der Einsatz wird so geschnitten, dass er mit seiner angegebene
Dicke in die R6hre passt.

Seite: 43 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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T . T Dies ist die Vorschau der Abwicklung des
' Werkstiickes nach lhren Vorgaben im Makro [1].

i Y Um die Teile in den weiteren
600 : ! Bearbeitungsprozess zu Gibernehmen, driicken
Sie auf den unteren Knopf 'Teil ibernehmen'.

Der Inhalt in diesem Rahmen ist abhangig von
einem erganzenden HTML-File, derim
Makro-Steuerfile (MHT) als 'PART'
gekennzeichnet ist. Dieser File wird mit einem
Klick auf den Knopf'3dModel' immer neu erstellt,
als Ergebnis einer Modellberechnung mit den
eingegebenen Werten.

Mit einem Klick in den Rahmen erhélt dieser die
Mauskontrolle und Sie kénnen das Modell mit der
MT drehen. Mit dem Mausrad l&sst sich die
Darstellung zoomen oder mit der rechten MT das
Bild im Rahmen verschieben.

Fur die schattierte Darstellung sowie die
Gitterdarstellung lasst sich die Farbe verandern.
Klicken Sie mit der rechten MT auf den jeweiligen
2292 |865 | ' Bezeichner, 6ffnet sich ein Auswahlmenu fir die
Farbwabhl.

Fur die Darstellung des Teils markieren Sie die
Auswahlbox unter dem Tab Parameter.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 44
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' Pat  Parsmeters 1

Werbindung des Browsedenstes it dem Makiofenster liber I
TCAP {Clinel/Serer)

D&z 3D Einzelteil in IBE Fenster anzeigen [
Das 3D Einzelteil in sirem Fensler anzeigen ¥

Testausgaben des 3D Fensters enschalten W

Eine Abwicklung kann als ActiveXObject (default)
an AV32 Uibertragen werden oder Uiber die
TCP/IP-Schnittstelle. Bei Nutzung der
TCP/IP-Schnittstelle markieren Sie die obere
Auswahlbox und setzen Sie im File
'MakroTemplate.xml' den Parameter <xmit> auf
"TCP'.

Um eine Abwicklung in HTML-Form Uber die
TCP/IP-Schnittstelle zu versenden, muss ein
Server bereitgestellt werden, der das Makro
verarbeiten kann.

Haben Sie im Makro-Steuerfile (MHT) eine
ergadnzende Darstellung des Teiles definiert, wird
hier ein Tab angeboten, auf dem das Teil gezeigt
wird.

Seite: 45 Rev. 1.9
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Makroarchiv

Einzelmakros fur Bauteile erstellen.

Um ein Makro fur Bauteile zu erstellen, wahlen Sie
1 '‘Stammdaten’ auf der Startseite und wechseln Sie
zum Formular 'Makros'.

Wabhlen Sie ein Makro aus der Liste [1], das Makro

wird in der Vorschau [3] angezeigt. Um das Makro
zu bearbeiten wechseln Sie in den Texteditor [3].

Haben Sie den PartCreator eingebunden, kénnen
Sie mit einem Klick auf 'Makro erzeugen' in das
Erzeugungsprogramm wechseln.

Mochten Sie nahere Informationen Giber den
Aufbau eine Makros, wenden Sie sich gerne an
IBE Software GmbH.

In diesem Arbeitsfeld lassen sich einzelne Makros,
die spater zu einem Bauteil zusammengefigt
werden kdnnen, erzeugen. Die Einzelmakros sind
auf Bezugspunkte eines Basismakros bezogen,
das den Rahmen fiir das gesamte Bauteil stellt.
Anderungen am Basisteil werden in den
assemblierten Makros beriicksichtigt, wodurch
eine Erzeugung von unterschiedlichen Varianten
konkreter Bauteile mdglich wird. Fir die
Ausfiihrung benétigen Sie eine optionale
Programm-DLL, den PartCreator.

Die einzelnen Bauteile selbst stellen Sie im
Teileformular zusammen. Die Bauteile wiederum
kénnen dann auf einfache Weise durch die
Projektverwaltung zu einer Baugruppe
zusammengeflugt werden.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9
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LhiaRils Nam'f’ Das Makroformular mit den Eingabefeldern

IEIEIEIEIEIEIEH IWth flir ein Makro. Die Makronummer wird fiir
einen neues Makro automatisch vergeben.

Tup [Gruppe

I I Tragen Sie einen Makronamen, einen Typ
und eine Gruppe ein und bestatigen Sie die
Eingabe.

Bearbeiter

Bemerkungen

Hier erhalten Sie Angaben zu einem Makro mit dem
[ Basistarm Bezug auf das Teil. Ist das Makro ein Basismakro,
markieren Sie die Auswahlbox oben links. Handelt es
sich um ein zu assemblierendes Makro, geben Sie im
Feld unten links das Basismakro als Bezug ein.

[~ Freigegeben

Gehart zu Fir die Freigabe markieren Sie die Auswahlbox.

Bearbeiters Makro sizeugen

Diatei nicht gelunden oder Griofe rcht geestzl

In diesem Rahmen wird das Makro angezeigt. Mit dem Knopf 'Bearbeiten’ wechseln Sie in den
Texteditor, um ein Makro zu erstellen oder zu bearbeiten.

Um ein Makro zu erzeugen kénnen Sie auch eine optionale Programm-DLL einsetzen, mit der Sie
unter Verwendung vordefinierter Programmbausteine ein Makro schneller programmieren kénnen. Mit
einem Klick auf ‘Makro erzeugen' wechseln Sie in das Erstellungsprogramm.

Seite: 47 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Makros' gelangen Sie immer zum Makroformular.

Datum: 7.5.2018
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Technologien

Technologien im Technologiemodul anbringen.

__AneinTeil lassen sich Technologie wie Anschnitte,
7] Qualitaten usw. anbringen. Driicken Sie im Teile-

AHEH N oder Auftragsformular in der Mitte des Fensters auf
'‘Bearbeiten' um in den Technologiemodul zu
wechseln.

Die Festlegung des Technologiemoduls erfolgt in

ol . den 'gemeinsamen Einstellungen'; zur Auswahl
& " kommen optional 'ncCAD32' oder 'cncCUT".

By = Das hier gezeigte Fenster ist von 'cncCUT' . Fur

- 'cncCUT gibt es eine eigene Onlinehilfe.

8

= Der Einstieg in den Technologiemodul richtet sich
nach der Zeichnungsvorlage. Bei Zeichnungen mit
bereits vorhandenen Technologien (z. B. ZEW)
erfolgt der Einstieg direkt ins Technologiefenster.
Bei DXF-Zeichnungen kénnen noch Anderungen
im Sketcher oder Analyser vorgenommen werden.

Die Méglichkeiten, ein Teil mit Technologien zu
versehen, ist abhangig vom gewahlten
Postprozessor. Ja nach Postprozessor-Auswahl
zeigt der Technologiemodul andere
Bearbeitungsfelder und Auswahlen. Eine
Wasserstrahl-Maschine hat andere Anforderungen
als eine Plasma-Maschine und somitist es
verstandlich, dass sich die Bearbeitungsschritte an
die Bedurfnisse der gewahlten Maschine
orientieren. AV32 wird Ihnen immer die dem
Postprozessor zugeordneten, richtigen
Maoglichkeiten prasentieren und Sie somitimmer
zu richtigen Entscheidung fuhren.

Hier sehen Sie, welchen Postprozessor Sie zurzeit geladen haben.
Nach diesem Postprozessor richten sich die Anzeigen in den
Bearbeitungsfeldern der Technologien.

Seite: 49 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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@ Mit diesen Knopfen steuern Sie die weitere Bearbeitung. Mit dem
<,Ij E> linken Knopf gehen Sie einen Schritt zurtick, mit dem mittleren
i Knopf gehen Sie in der Bearbeitung der Technologien zum

08:34:42

nachsten Schritt oder, mit dem letzten Schritt, zurlick zu AV32.
Mit dem rechten Knopf gehen Sie direkt zurtick.

Im Technoplogiemodul 'ecncCUT' kdnnen Sie mit einem Klick auf diesen
Knopf direkt die korrespondierende Seite der Onlinehilfe zur Anzeige
bringen.

Datum: 7.5.2018
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Auftragsformular - Auftrage verwalten
Einen neue Auftrag eingeben oder Auftrage verwalten.
Die Auftrége werden in der Tabelle 'Auftrag’ der

& . “ Datenbank gehalten. Uber das Formular 'Auftrag’
— 'F‘:? o navigieren Sie durch die Tabelle um die

Datensétze der einzelnen Auftrédge einzusehen
und zu bearbeiten.

Waébhlen Sie auf der Startseite 'Auftrag’' oder

erstellen Sie einen Auftrag aus dem Teilearchiv.
Die Auftragseite erreichen Sie immer mit einem
Klick auf den Knopf'Auftrag'. Sie wechseln zum
Formular 'Auftrag’' und kdnnen dort einen neuen
Pl S Datensatz fiir einen Auftrag anlegen bzw. einen

ST —— ' Auftragsdatensatz pflegen oder auch léschen.

Tragen Sie alle Auftragsdaten in die
entsprechenden Felder des Formulars und
bestatigen Sie die Eingaben. Der Auftrag erhalt
automatisch eine neue Auftragsnummer.

Wird ein Auftrag einem Kunden zugeordnet, wird
die Kundennummer automatisch vom Kunden
Ubernommen.

Wird ein Auftrag aus dem Teilearchiv erstellt, wird
die Teilenummer automatisch ibernommen.

Ein Auftrag muss sein! Um einen Schachtelplan zu
erstellen und zu einem Fertigungsplan zu
gelangen bendtigen Sie immer einen Auftrag.

Teile kbnnen mit Technologiewerten versehen
werden; wechseln Sie zum Technologiemodul [3].

Dem Auftrag missen Sie eine Platte zuweisen, um
die Teile zu schachteln und der Fertigung zufiihren
zu kdnnen. Den Auftrag einfach weiter schieben.

Seite: 51 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Tragen Sie die Auftragsdaten in die entsprechenden
Felder des Formulars und bestatigen Sie die
Eingaben. Der Auftrag erhalt automatisch eine neue
Auftragsnummer.

Einem Auftrag kdnnen Sie bereits Informationen fur
die Fertigung mitgeben. Nur die richtigen
Voreinstellungen fir Maschinen und Materialien
fuhren zu korrekten Ergebnissen in der Fertigung.

Hat ein Auftrag die Einstellung 'Fullteil' so wird diese
jetztins Schachteln ibernommen. Fllteile werden
beim Schachteln verwendet um Platten zu fullen. Die
ins Schachteln geschobene Anzahl wird die max.
Anzahl der zu schachtelnden Teile. Die min. Anzahl
wird zunéchst auf 0 gesetzt.

Geben Sie im Feld 'Anzahl' die gewlinschte Anzahl von
Teilen ein, die Sie mit diesem Auftrag anfertigen mochten.
Um die vorhandenen Maschinen fur die
Verarbeitungsprozesse optimal einsetzen zu kdnnen, ist
die Eingabe eines Termins fir die Fertigung wichtig. Mit
dem Knopf 'Termin' 6ffnen Sie einen Dialog fiir die
Termineingabe.

Ist das Teil einem Kunden zugeordnet, kénnen Sie direkt
zum Kundenformular wechseln.

Die Auswahlbox 'Freigegeben’ bestimmt, ob Teile fiir das
Schachteln freigegeben sind. Wollen Sie ein Teil erst
einmal vom Schachteln ausschlief3en, entfernen Sie
diese Markierung.
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Fertigungs-Flatte————

Geben Sie in diesem Dialog den Termin fir die
Fertigung des Auftrages ein. Der Auftrag wird dann
optimal in die Verarbeitungsprozesse der
Maschinen eingefigt.

Platten-Mr. Einen Auftrag kbnnen Sie direkt einer Platte zuordnen (siehe
ﬂ| Teileformular).
et M s D ||
o RS = i 2| Indiesem Rahmen wird das aus einer Vorlage
friems gewahlte Werkstiick angezeigt. Mit dem Knopf
b - LS e Gy
- = - ‘Bearbeiten' wechseln Sie in den
) e Technologiemodul um Technologien, z. B.
- Anschnitte, anzubringen.
| | Die Auswabhl eines Teiles aus einer Vorlage erfolgt
wie im Teileformular.
Eo R P 5
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- Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen Archive.
Mit dem Knopf 'Auftrag’ gelangen Sie immer zum Auftargsformular.
Auftrag
.@
T eil-Archiv
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Auftrage in Arbeitspaketen zusammenfassen.

1

_ = fE TR

Um Teile, die geschnitten werden sollen, in

Arbeitspaketen zu erfassen und zu
Fertigungsplanen zusammenzustellen, kbnnen
Teile in einer ausgepragten Suche konditioniert
werden. Durch geschicktes setzen von

Filterkriterien ist es moglich, wirtschaftliche

Uber das Formular 'Auftrag' navigieren Sie durch
die Auftrage in der Datenbank. Um die Auftrége zu
einem Arbeitspaket zusammenzufassen wahlen
Sie 'Startseite’, 'Schachtelplane’, 'Suchen'.

_____ Bestimmen sie die Auswabhlkriterien und driicken
—.— | Sie'Suchen'; wéhlen Sie den Tab 'Liste' [2].

Um die Teile zu schachteln und der Fertigung

zuftihren zu kénnen, schieben Sie die Auftrage als
Komplettpaket einfach weiter.

CLTE

Arbeitspakete zu schniiren und die Maschinen
optimal zu nutzen. Wichtig hierbei sind nattirlich
immer Maschine, Material und Materialstarke
(Dicke). Hinweise fir die Suche finden Sie im
Kapitel 'Suche'. Sie kbnnen verschiedene Joker
einsetzen um die Auswahl zu konditionieren.

'O L

Suchen

Wieiter

Schieben

Driken Sie den Knopf 'Suchen', um das Suchformular zu 6ffnen.
Bestimmen sie die Auswahlkriterien und driicken Sie 'Suchen’;
wahlen Sie anschliel3end den Tab 'Liste’ [2].

Seite: 55
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Auiftrag-Mr. I.-'l'-.nzahl IHesewiert M aterial IDiu:ke IMascHﬂ
|| 00000003 4 0 =ECMITE-10 20
|| 00000004 400 0 =ECIMiT8-10 3
|| 00000003 0 2 #ACIMITE-10 3
|| 00000010 4 0 =ECIMIT8-10 3
J 000000 2 1 0 =ECiMiMaTin¥-12-2
|| 00000002 5 0 =ECIMiT8-10 20 NCDEF
|| 00000003 100 0 =ECMITE-10 3
|| 00000008 100 0 =ECIMIT8-10 3
J 00000007 0 2 #ACNITE-10 3
o1 | o

Felder Ljzte | Zuszatz| Spezial

In der Liste werden alle Teile angezeigt, die den Einstellungen der Suchkriterien entsprechen.
Schieben Sie anschlieend die Teile in den Schachtelplan indem Sie auf den Knopf 'Schieben' in der
Kopfzeile [1] driicken. Sie kbénnen dann in einem Dialog einzelne Teile in gewiinschter Anzahl in den
Schachtelplan tbernehmen oder mit einem einzigen Knopfdruck alle Teile gemeinsam.

In der Ubersicht werden die Teile als fur Sie 'reserviert' gekennzeichnet, so dass keine andere
Anwendung auf diese Teile zugreifen kann.

Wollen Sie mehrere Auftrage gemeinsam ausfiihren, markieren Sie diese in der Liste (<Ctrl>) und
schieben Sie diese dann gemeinsam weiter.

Werden Teile in den Schachtelplan
Lirzakl geschoben, lassen sich neben der
Fi__ !JI__JZ| Einzelnen Datenzatz Lbernehmen = > Mdglichkeit einzelne oder alle
Datenséatze zu Gibernehmen auch
mehrere Teile in der Liste markieren
— und gemeinsam in den
— AP R e Schachtelplan iibernehmen. Die
Anzahl der markierten Teile wird im
Dialog angezeigt.
: i arkierte Matensatze tbermebmer = (0] DI?Se Funktlona“.tat gt a.UCh fur
: Teile aus dem Teile-Archiv. Werden
vor dem Generieren der Auftrage
mehrere Teile in der Liste markiert,
werden diese von allen Teilen
erstellt.

Abbrechen

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 56
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Plattenformular - Platten managen

Eine neue Platte eingeben und den Plattenbestand managen.

Um die Teile schachteln zu kdnnen wird eine Platte
bendtigt, die Sie in der Plattendatenbank anlegen
und/oder auswahlen kénnen.

Fur die Kalkulation lassen sich Platten in die
Artikelliste eintragen. Dem dann vorhandenen
'Plattenartikel’ kann individuell ein Preis fur die
weitere Verarbeitung zugeordnet werden.

Die Platten werden in der Tabelle 'Platten’ der
Datenbank gehalten. Uber das Formular 'Platten’
kénnen Sie durch die Tabelle navigieren und sich
die Datensétze der einzelnen Platten ansehen und
bearbeiten.

Wabhlen Sie auf der Startseite 'Schachtelplane’
oder 'Stammdaten'.

Die Plattenseite erreichen Sie immer mit einem
Klick auf den Knopf 'Plattenlager'. Sie wechseln
zum Formular 'Platten’ und kénnen dort einen
neuen Datensatz fur eine Platte anlegen bzw.
einen Plattendatensatz pflegen oder auch lIéschen.

Tragen Sie alle Plattendaten in die
entsprechenden Felder des Formulars und
bestatigen Sie die Eingaben. Die Platte erhalt
automatisch eine neue Plattennummer.

Wechseln Sie in den Technologiemodul [3], um
Zeichnungsgeometrien gegebenenfalls zu
verandern.

Platten mit den 'passenden’ Parametern in
geniigender Anzahl sind die Voraussetzung um ein
Teil in einer gewiinschten Anzahl schneiden zu
kénnen. Haben Sie lhre Platten gewahlt, kbnnen
Sie zum Schachteln tibergehen (schieben).

Seite: 57

Rev. 1.9

Datum: 7.5.2018



ESOFTWARE

AV32

=r
Plagten-Nr < dutlal | Mame . .
([ [Baustah Tragen Sie die Plattendaten in die entsprechenden
2z Platte Nt Pricaitatiis Kalliation Felder des Formulars und bestatigen Sie die
[ | Eingaben. Die Platte erhalt automatisch eine neue
Matesial Dicks Plattennummer.
[5037 = I | I Restplatte
Breitz Hithe At Nur die richtigen Voreinstellungen fiir Maschinen
| 2000 | 1200 = beisbig und Materialien fihren zu korrekten Ergebnissen.
Zeugniz ¢Zeugria | | T X~ Nehmen Sie die entsprechenden
[ | Grundeinstellungen fur das Material unter
L 'Gemeinsame Einstellungen'’ vor.
| £
Fir die Kalkulation kénnen Sie einer Platte einen
Artikel zuordnen. Klicken Sie auf den Knopf '<Artikel'
Hemeskirioen in der Kopfzeile um die Zuordnung zu treffen und
einen 'Plattenartikel’ zu generieren. Plattennummer
und Artikelnummer miussen dabei gleich sein. Ist die
Artikelnummer bereits vergeben, &ndern Sie die
Plattennummer in eine noch nicht vergebene
Nummer.
Geben Sie der Platte eine Prioritéat (>0), um die
Plattenpreise fiir die Kalkulation in den
entsprechenden Tabellen pflegen zu kénnen.
Anzahl Lagerart 1 Lagerart 2
| 37 |
Rezerviert; O v Freigegeben
Geben Sie im Feld 'Anzahl' die gewlinschte Anzahl von Platten ein, die Sie fir das Schachteln
reservieren mochten.
In den Feldern 'Lagerort 1 'und 'Lagerort 2' kdnnen Sie selbige bestimmen. Der Lagerort kann auch im
Fertigmeldungsfenster fiir jede Restplatte eingegeben werden. Er wird dann bei der Fertigmeldung mit
ins Plattenlager Ubernommen.
Die Auswahlbox 'Freigegeben’ bestimmt, ob Platten fiir das Schachteln freigegeben sind. Wollen Sie
eine Platte erst einmal vom Schachteln ausschlieRen, entfernen Sie diese Markierung.
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 58
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i e g s 2 In diesem Rahmen wird die eingegeben/gewahlte

Platte angezeigt. Mit dem Knopf 'Bearbeiten'
wechseln Sie in den Technologiemodul um
gegebenenfalls Zeichnungsgeometrien zu
verandern.

Die Auswabhl einer Platte aus einer Vorlage erfolgt so
wie im Teileformular.

1900 o EOT 29

i
@ Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen Archive.
; Mit dem Knopf 'Plattenlager' gelangen Sie immer zum Plattenformular.

Auftrag

L

Plattenlager

Ubersicht

EN

Schachteln
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AV32 =

=¥

SOFTWARE

|Eearbeiten Suchen Optionen Hilfe

= 3 Fir alle Platten, die einen Plattenartikel aufweisen und eine
Platte in den Plan dbernehmen

Prioritat > 0 haben, kdnne die Preise fiir eine Kalkulation
FErtigungsplan direkt angepasst werden. Klicken Sie auf 'Plattenpreise editieren' und
Feld in allen S5tzen dndarn es Offnet sich ein Dialog mit der Plattentibersicht.

Grafikabhangige Felder neu berechinen

Aus dem Plattenlager kann Giber den 2. Menipunkt eine Platte
direkt in die Fertigung geschoben werden, um sie dort zu
bearbeiten. Teile werden dabei nicht geschnitten nur die Platte

Datensatz kopieren
Datensétze lschen

Datzniziz aiftsilen wird bearbeitet z.B. filr einen Zuschnitt. Beim Schieben werden
Datei bearbeiten » | die Anzahl der Platten und die Maschine fiir die Bearbeitung
Parameter-Datei editieren abgefragt.

Flattenpreise editieren

Material-/Technologie-Verwaltung

m’. =1o| x|
Hille ‘i"

[ Fame ]NIHNW jh’lw'id' jl.'.l'dm l?-llit THdw iHE = .i.F'Il:i-'z . ]Eﬁlﬂﬁd IEHREII & .
L B austahl 00000003 k) a 2000 1200 Stuck 055 ar
|_|Baustahl OO0000CE S137 0 Shick 515 1
| DOO00004 HECINGIED il 2000 1000 Skiick a1z 20

=

| | _+» | = | a | | L

Diesen Dialog erreichen Sie Uber den Menupunkt 'Bearbeiten’, 'Plattenpreise editieren' in der
Kopfzeile. Hier werden alle Platten gelistet, denen ein Plattenartikel zugeordnet ist und die eine
Prioritat > 0 haben. Im Formular kénnen Sie die Preise aktuell setzen und fiir die Kalkulation anpassen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 60
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Schachtelplan erzeugen

Teile auf den Platten organisieren.

Beim Schachteln bietet Ihnen AV32 viele
Mdoglichkeiten, die Teile auf den Platten zu
organisieren. Vom vollautomatischen Schachtein
mit den Mdglichkeiten individuell die
Schachtelparameter zu manipulieren, bis hin zum
manuellen Handschachteln, bei dem Sie die
einzelnen Teile mit und ohne Programmbhilfe auf
den Platten positionieren kénnen.

Um mehrere Methoden und Parameter,
unabhé&ngig von der Zeit, durchlaufen zu kénnen,
ist die MAglichkeit der Batchverarbeitung fur das
Schachteln in das Programm integriert.

In einem Batchfile kbnnen Sie mehrere Metoden
mit unterschiedlichen Parameteren durchlaufen,
um so das beste Schachtelergebnis zu finden.

Wenn alle Teile zu einem Auftrag ausgewahlt und
Platten bestimmt sind, kdnnen Sie mit dem
Schachteln beginnen. Wahlen Sie auf der
Startseite 'Schachtelplane’ und wechseln Sie zum
Formular Schachteln.

Die optionalen Schachtelarten werden in der
oberen Tableiste [1] angezeigt.

o Konturschachteln

o Rechteckschachteln
o Parkettschachteln

o Handschachteln

Je nach Schachtelart werden in der zweiten
Tableiste die zugehdrigen Bearbeitungstabs
angezeigt. Uber diese Tabs gelangen Sie zu den
unterschiedlichsten Arbeitsfeldern, um
Einstellungen vorzunehmen, Parameter zu &ndern
oder Teile gezielt zu schachteln.

Hier kdnnen Sie die Plattenauswahl &ndern, Teile
I6schen oder hinzufligen. Um eine optimale
Ausnutzung der Platte zu erreichen, kdnnen Sie
auch das Programm nach Teilen im Auftrag
suchen lassen, die noch geschachtelt werden
kénnen.

Nach jeder Veranderung die Einfluss auf den
Schachtelplan hat, muss neu geschachtelt werden,
damit die Anderungen auch in den Plan
einbezogen werden. Die geschachtelten Platten
kénnen anschliel3end in die Fertigung gehen
(Schieben).

& Fontur

F'arameteri Gruppenl Werkstﬁckel Platten @ Schachteln

Kn:nntur2| Flec:htec:kl Parkettl Hand [nn::E.-'-‘-.D]l Hand |

Ergebrniz | teldungen |

Das Schachteln von Teilen verschiedenster Formgebung ist eine hohe Anforderung an ein
Schachtelprogramm. AV32 bietet hier besonders gute Losungen und aus diesem Grunde sind die

Seite: 61
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einzelnen Schachtelméglichkeiten nicht grundsatzlich alle Bestandteil des Programms. Sie sind zum
Teil Optionen, die auch wegen ihrer Glite durch den Dongle geschutzt sind und fir die Nutzung
freigeschaltet werden miissen.

Die optionalen Schachtelarten, die fur Ihr AV32 freigeschaltet sind, werden in der oberen Tableiste
angezeigt.

Bei Anhwahl einer Schachtelart, werden die zugehérigen Arbeitstabs in der zweiten Tableiste

angepasst.
Leeren Blles Suchen Weiter Schieben [Frucken

Die geschachtelten Platten kénnen in die Fertigung gehen. Driicken Sie den rechten Knopf.
Mit einem Klick auf den linken Knopf leeren Sie den kompletten Schachtelplan und kénnen Ihre
Disposition neu starten.

.r Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Schachteln' gelangen Sie immer zum Schachtelformular.

Schachteln

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 62
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Datei Bearbeiten Suchen

Schachteln

Dphunen Hilfe
Individuelle Einstellungen
Gemeinsame Einstellungen
DXF/DWG-Einleser

v Batch-Debugger

Bildschirm-Darstellung merken
Registrierung

Datensatz mit Index

Aufraumen

Reservierungen berichtigen
Werlarene Dateien fnden
Eigenschaften Datenbank AV32

Emtimir

Start Leeren
2 @ Kontur | g
F'arameterl [
Auftrag
E ﬁ Yo
Plattenlager
Ubersicht

Haben Sie die Optimierung von
Schachtelplanen durch einen Batchlauf
ausgewabhlt, kénnen Sie sich in den
Schachtelfenstern ein zusazliches
Debugfenster anzeigen lassen, um die
Schachtelvorgange zu kontrollieren.
Schalten Sie hierzu die Option
'‘Batch-Debugger' ein; das Debugfenster
wird dann beim Schachteln automatisch
angezeigt.

Seite: 63
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In der Ubersicht die Ressourcen verwalten.

) Wechseln Sie zur Ubersicht [3]. Schieben Sie
e s ETT Auftrage und Platten beliebig zu einem

‘‘‘‘‘ E- — Schachtelplan zusammen.

Zwischen Auftragen, Platten und Schachtelplan
besteht eine Abhangigkeit, die iber Maschinen,
Material und Dicke des Materials gegeben ist.

Im linken Rahmen werden alle Auftrage aufgelistet
und im mittlerern Rahmen alle korrespondierenden
Platten.

Im rechten Rahmen sehen Sie die Komponenten
des Schachtelplans. Mit der Auswahl in der Mitte
Die Grundlage fiir einen Schachtelplan sind die des Rahmens k('jn_nen Sie die Ansicht wechseln.

Auftrage und die Platten. In der Ubersicht kénnen Gehen Sie anschlieend zu 'Schachteln’ [3].

Sie die Abhangigkeiten auf einen Blick sehen und
die einzelnen Items beliebig zuordnen.

—Suchen
Mazching EE ] Dicke Toemmin von Teaminn bis

| = [H Hit I]ﬂ[ 2 N I I Hike

Im Rahmen 'Suchen’ werden alle Maschinen und die tiber die Materialgruppen zugeordneten
Materialen und Dicken fir die Maschine zur Auswahl angeboten.

Wahlen Sie die entsprechende Maschine aus, und die Inhalte der Auswabhllisten werden entsprechend
gesetzt.

Die Inhalte fur 'Auftrage’[2], 'Platten’[3] und 'Schachtelplan'[4] werden nach der Auswahl von
Maschine, Material und Dicke aktualisiert. Beim ersten Aufruf werden die Eintrage nach Terminlage
angezeigt.

Wollen Sie nur Auftrage fur einen bestimmten Zeitraum sehen, geben Sie die Termingrenzen
(von..bis) Uber die Knopfe rechts ein.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 64
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Hier sehen Sie alle Auftrdge mit der
Auftragsnummer und dem
Fertigungstermin. Wahlen Sie einen Eintrag
in der Liste und das Teil wird in der
Vorschau angezeigt.

Um einen Auftrag in den Schachtelplan zu
schieben, driicken Sie auf den Knopfin der
Kopfleiste.

Beachten Sie, dass Sie nur Auftrége sehen,
die der zurzeit gewalten Maschine
zugeordnet werden kdnnen.

Seite: 65 Rev. 1.9
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Plattan 33 | Die fur die gewéhlte Maschine
verarbeitbaren Platten werden in
LRI |Anzahi |Restyl | Abhangigkeit der gewéhlten Dicke in

| R 2 diesem Rahmen angezeigt. Um eine Platte
fur das Schachteln auszuwéhlen, schieben

' Sie diese mit dem Knopfin der Kopfleiste in

2000 1000 den Schachtelplan.
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Schachtelplan legren |

"

% pufrag ¢ Platte 500.00 » 500.00

Im Schachtelplan vereinen sich Platten
und Auftrage, so dass die beauftragten
Teile auf die vorgegebenen Platten
geschachtelt werden kénnen.

In diesem Rahmen werden sowohl die
Auftrdge als auch die zugeordneten
Platten angezeigt. Mit der Auswahl in der
Mitte des Rahmens wechseln Sie
zwischen den Darstellungen.

Einzelne Auftrage oder Platten lassen
sich auch wieder zuriickschieben.
Wollen Sie den kompletten
Schachtelplan wieder leeren, driicken
Sie auf den Knopf 'leeren'in der
Kopfzeile.

Seite: 67 Rev. 1.9
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.. Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Ubersicht' gelangen Sie immer zu dieser Seite.
Auftrag
..’.li |
Plattenlager

Schachteln

Die Teilbereiche der Ubersicht lassen sich mit der Maus in der
GroRe verandern. Beim Uberfahren der Formulartrenner dndert sich
der Cursor in einen 'Resize'-Cursor, wodurch die Teilbereiche
veranderbar sind. Die Einstellungen lassen sich mit dem Knopf
'‘Darstellung’ abspeichern.

Standardmafig werden die Bereiche in gleiche Teile aufgeteilt.

b e

Drarzteliung

L

(=]

m
SOFTWARE
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Werkstick-Eigenschaften

Fir die Paarbildung wahlen Sie 'beste’ und AV32
sucht die optimale Lésung fur Sie.

Die Werkstlck-Eigenschaften sind abhangig von
der gewahlten Schachtelart. Nachfolgend sind die
Eigenschaften allgemein aufgefiihrt und sind im
Einzelfall nicht fir alle Schachtelarten relevant.

o Paarbildung
o Prioritat

o Schrittwinkel
o Einpass-Typ
o Walzrichtung

Paar bildung

Bestimmt die Lage von zwei Teilen zueinander, die
dann als "Teilepaare" bevorzug geschachtelt
werden.

In AV32 gibt es finf Mdglichkeiten der Paarbildung.
Ein Paar definiert zwei Teile, die in einer
bestimmten Ausrichtung zueinander stehen. Die
Paarbildung hat das Ziel, immer eine moglichst
kleine, umschlieRende Box zu finden. Dieses Ziel
wird normalerweise immer mit der Option 'beste’
erreicht. Sollten Sie eine andere Anordnung
winschen, haben Sie hier die M6glichkeit unter
vier weiteren Varianten zu wahlen.

1. Keine Ausrichtung der Teile.

2. Vertikale Ausrichtung der Teile - die Teile werden
in vertikaler Lage verschachtelt.

3. Die Teile werden horizontal ausgerichtet und
verschachtelt.

4. Uberlappende Paarbildung.
5. AV32 sucht bei der Option 'beste' immer das

optimale Ergebnis heraus. In diesem Fall wéare
'beste’ Ihre Wahl.

Seite: 69 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Prioritat

Bestimmt die Reihenfolge, in der die Teile auf der Platte angeordnet werden. Teile mit héherer Prioritat
werden zuerst verschachtelt.

Schrittwinkel

Der Schrittwinkel bestimmt den Winkel, um den die Teile beim Einpassen gedreht werden. Die
Eingabe eines kleinen Wertes erhdht die Berechnungszeit beim Schachteln stark, da mehr
"Einpassschritte” durchlaufen werden, die Ausnutzung der Platte ist jedoch effektiver.

Kleine Werte erzielen aber nicht immer das beste Ergebnis. Es ist moglich, dass durch grobe
Einstellungen fur einzelne Teile, bessere Gesamtergebnisse erzielt werden.

Einpass-Typ

Der Einpasstyp bestimmt die Lage des ersten Teiles auf der Platte. Bei 'normal’ wird das Teil in
erstbester Lage gesetzt, bei 'Schwerpunkt' versucht AV32 die bestmdgliche Lage zu finden. Bei der
Angabe 'Gitter' wird das Teil oder das Teilepaar in eine imaginares Rechteck eingepasst. Alle
folgenden Teile richten sich dann nach dem ersten Teil.

Walzrichtung

Wennn es erforderlich ist, dass die Werkstiicke eine festgelegte Walzrichtung aufweisen sollen, muss
bei Schachtelarten, bei denen die Teile gedreht werden, die Walzrichtung mit angegeben werden. Fir
die zugehdrige Platte muss dann die Walzrichtung ebenfalls bestimmt werden, um Platte und
Werkstiick in Deckung zu bringen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 70
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Parameter

Um Teile auf eine Platte schachteln zu kénnen,
sind Bedingungen festzulegen, die fur die
Beziehungen der Teile untereinander und zu den
Platten gelten sollen. Diese Bedingungen werden
unter 'Parameter’ angezeigt und gepflegt.

Fir einzelne Werte nutzten Sie die Kontexthilfe im
Programm.

Die Parameter richten sich nach den
Schachtelarten und sind im Umfang
unterschiedlich. Nachfolgend sind die
wichtigsten, gemeinsamen Parameter
aufgelistet.

o Randabstand: Der Randabstand ist der
Abstand den die Teile zum Plattenrand
einhalten miissen.

o Schnittspalt (a): Der Schnittspalt ist die
Schneidbreite des Werkzeugs
(doppelter Schneidoffset).

Der Schneidoffset ist die halbe Breite
des Schneidstrahls. Der Schneidstrahl
bewegt sich im Abstand des
Schneidoffsets um eine Kontur, was
dann den Schneidweg definiert.

o Gittermalf (b): Mit dem Gittermalf3 wird
der Abstand festgelegt, bis zu dem sich
die Teile, den Schnittspalt
eingeschlossen, anndhern dirfen.

o Aufldsung (c): Die Aufldsung bestimmt
das MalR fir die Steps (mm) in denen die
Teile sich beim Schachteln anndhern.
Hier ist Vorsicht geboten; die Eingabe
eines kleinen Wertes erhoht die
Rechenzeit! Der Vorteil eines kleinen
Wertes liegt in der feineren
Schachtelung, aus der sich
moglicherweise eine bessere
Materialausnutzung ergibt.
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Konturschachteln

Teile unterschiedlicher Formgebung schachteln.

Teile unterschiedlicher Formgebung kénnen Sie
mit dem Konturschachteln ineinander einpassen
und automatisch verschachteln. Uber
verschiedene Parameter kdnnen Sie Vorgaben fur
das Schachteln machen (Paarbildung, Prioritaten
usw.) und somit das Schachtelergebnis
beeinflussen.

Um die Platten optimal auszunutzen, kénnen Sie
auch im Auftragsordner nach Teilen suchen
lassen, um vorhandene Liicken zu schlie3en.

Wenn alle Teile zu einem Auftrag ausgewahlt und
Platten bestimmt sind, kdnnen Sie mit dem
Schachteln beginnen. Wahlen Sie auf der
Startseite 'Schachtelplane’ und wechseln Sie zum
Formular 'Schachteln'.

Die optionalen Schachtelarten werden in der
oberen Tableiste [1] angezeigt.

Wabhlen Sie in der oberen Tabreihe 'Kontur'.

In der zweiten Tableiste wahlen Sie das
Arbeitsfeld:

o Parameter

o Werkstlicke
o Platten

o Schachteln
o Ergebnis

o Meldungen

Die geschachtelten Platten kénnen anschliel3end
in die Fertigung gehen (Schieben).

1
I Kontur & Fontur?

@ Parameter

Hechteckl F'arkettl Hand [nu:l:.-'f-.D]l Hand |

Gruppenl Werkst'u::kel F'Iattenl Su:hau:htelnl Ergel:unisl Meldungenl

Waébhlen Sie in der zweiten Tableiste den Tab fur das gewiinscht Arbeitsfeld.

o Parameter, mit Abstéanden, Schachtelvorgaben, Hauptplattenfestlegung und Sortiervorgaben.
o Gruppen, fuir die Nutzung von vordefinierten Teil-Schachtelplanen.

o Werkstucke, fur die Werkstlickauswahl und die Werkstuck-Eigenschaften.

o Platten, fur die Plattenauswahl, Platteneigenschaften und Mehrfachbrennervorgabe.

o Schachteln, fur den Schachtelprozess.
o Ergebnis, zur Kontrolle des Schachtelns.
o Meldungen, wenn Probleme auftreten.

Datum: 7.5.2018
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I :I:Ejabstand alle Platten Im Rahmen 'Malie' geben Sie alle Absténde fur das Schachteln der
!D— Teile auf der Platte vor. Die Eingabe eines Plattenrandes setzt diesen
S chrittspal fur alle Platten in der Plattenliste.
l':'— Die einzelnen Parameter siehe im Kapitel 'Parameter".
Wollen Sie die Absténde der Teile angezeigt bekommen, markieren Sie
Auflozung die Auswahlbox unten.
I1—
it Im Rahmen 'Stanzteil-Schachteln’ konnen Sie fur die bessere
IE— Materialausnutzung die Teile wie Stanzteile schachteln. Dabei werden
die Konturen im Schnittspalt teilweise 'Ubereinander’ gelegt, um
Geometrie-Licken gemeinsame Trennschnitte zu nutzen.
IEI.EH Wollen Sie, dass beim Schachteln das GittermaR bertcksichtigt wird,
markieren Sie die Auswahlbox.
[~ Abstande anzeigen
—Stanztel-Schachtelr——————
[ wemwenden
[ mit Gittermal

—zuz. Stangkonturen————————
[~ Plattenrand Lberlappen
Abztand

1]

—Hauptplatter ) ) _
Hauptplatten zu schachteln bedeutet, mdglichst viele gleiche

I Hauptplatten erzeugen Platten zu Schachteln. Im Ergebnis werden kleinere
[~Hauptplatten-Typ NC-Programme generiert; die Ausnutzung der Platten kann sich
@ einzelne : dabei aber verschlechtern. Geben Sie dabei die minimale Belegung
" viele L der Platte (Ausnutzung) vor, die Sie erwarten. Bei iiber 80% werden
meist keine Hauptplatten mehr erzeugt.

Belegung enwartet [%]

[Fo e [

Teil-Schritte

e
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PP Im Rahmen 'Teil im Teil' legen Sie fest, ob kleinere Teile in die
~Teilim _TE” Innenkonturen anderer Teile hineingeschachtelt werden sollen.
" Mein . . .
e Bei Mehrfachbrennern werden Teile nur in Innenkonturen
M kitoEbaEs geschachtelt wenn diese m.|t der.glelch.en .Brennerzahl gebrannt
e werden. Es werden also keine Einzelteile in Innenkonturen von
Mehrfachbrennerteilen geschachtelt.
—Fuillkeile
[~ Letzte Platte fuillen Markieren Sie die Auswahlboxen wenn:
—Mur biz Schachtelhohe fullen
(& nein o Der Rest der letzten Platte mit Fiillteilen aufgefillt werden soll.
" auf allen Platten
" rur auk letzter Platte
o Beim Fillen der letzten Platte mit Fillteilen nur bis zur
I™ Paare zuerst schachteln Schachtelhohe gefiillt werden soll. Dabei ergibt sich eine
[ Anzchnitte ignorieren brauchbare 'glatte’ Restplatte oberhalb der Schachtellinie.
[~ Stempel schachteln
o Bei eingeschalteter Paarbildung die Paare zuerst geschachtelt
[ Paolygone schachteln werden sollen.
[~ Buogen priifen
_ o Die Anschnitte ignoriert werden sollen um sie spéter beliebig zu
Min. Innenk ontur verlegen.
p
—Mehrere Ecker o Die Stempelkonturen beim Schachteln beriicksichtigt werden
& nicht venwenden sollen damit diese nicht in das Gittermaf hineinragen. Stempel
" 2 Ecken gegeriiber die groRer sind als das Gittermaf kénnen somit keine Konturen
i~ 2 Ecken Schachtelichtung verletzen.
i~ 4 Ecken
_ _ o Alle Konturen vor dem Schachteln in Polygonziige aufgelost
[ Richtung automatizch N
werden sollen. Wenn Konturen durch hohe Auflésung, sehr
kleine Radien oder Bogenlangen nicht geschachtelt werden
kénnen, kann diese Einstellung verwendet werden.

o Beim Schachteln alle Innenkonturen ignoriert werden sollen, die
die angegebene GrélRe unterschreiten. Bei Teilen mit vielen
kleinen Innenkonturen kann somit die Schachtelzeit verkiirzt
werden.

Fur bestimmte Teile ist es vorteilhaft die Schachtelvorgange in mehrere Ecken zu verlagern.
o 2 Ecken gegenuber: In der Orientierungsecke und gegeniiber, senkrecht zur Schachtelrichtung.
o 2 Ecken Schachtelrichtung: In der Orientierungsecke und der Ecke in Schachtelrichtung.
o 4 Ecken: Es wird in 4 Ecken geschachtelt.
Bei 'Richtung automatisch' wird die Schachtelrichtung (in X oder Y) automatisch ermittelt. Unter den
Platten kann die Richtung nun nicht mehr eingegeben werden.
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 74
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f+ Reihenfolge [unsartiert]

{~ nach Breite
"~ nach Hohe

{" nach Flache [ absteigend

—Werbotener Band
Teiflache Fand

1] 0

—K.ommizziar
f* keine

{7 rneu

" hiennen

" Liberlappen

E Teifalgemethod

f* Flache
" Umfang

[~ Exakter &bstand

Im Rahmen 'Plattenliste sortieren’ legen Sie fest, ob die Platten
sortiert werden sollen, wenn sie zum Schachteln bereitgestellt
werden.

Bedingt durch besondere Fertigungsprozesse kann es sein, dass
kleine Teile nicht am Rand liegen diirfen. Im Rahmen 'Verbotener
Rand' kdnnen Sie in einem solchen Fall die GréRe der Teile
festlegen, bis zu der diese als kleine Teile zu bewerten sind. Die
Teileflache geben Sie in mm2 ein und den gesperrten Randbereich
in mm. Einzelne Teile kénnen Sie auch gezielt von der
Schachtelung am Rand ausschlie3en. Die Einstellung nehmen Sie
dann am Werkstiick vor.

Im Rahmen 'Kommission' legen Sie fest, ob komplette Baugruppen
in sich geschlossen geschachtelt werden sollen. Dabei kann eine
Kommission jeweils auf einer neuen Platte beginnen, oder aber
direkt an die vorherige Kommission anschlieRen. In diesem Fall wird
erst die vorhandene Platte voll geschachtelt und der Rest der
Kommission auf die Folgeplatte gebracht.

Fir die Schachtelung von Teilen, kann diesen eine Prioritat fur die Teilereihenfolge
zugeordnet werden.
Im Rahmen 'Teilfolgemethode' kdnnen Sie die Reihenfolge fur Teile mit gleicher

Prioritat ein weiteres Unterscheidungsmerkmal auswéahlen. Die Sortierung erfolgt

dann nach Flache oder Grél3e in absteigender Reihenfolge.

Der Abstand zweier geschachtelter Teile kann von den Einstellwerten um den Wert
der Auflésung abweichen. Markieren Sie die Auswahlbox, ist der Abstand zweier
Teile exakt dem der sich aus Schnittspalt und Gittermalf3 ergibt. Die Teile werden
nach dem Schachteln zusammengeschoben.

b arkierung
i [ auch Zoom
I~ zchachtel

£ Tefinden aibad
 Fusatelnd Faktar

usatzlndex i_

1

{ Laufende M.

" Drateinamme

{~ Bezeichrung

Ist eine 'Markierung' gewahlt, wird jedes Teil bei der Anzeige und beim
Ausdruck mit einer Nummer gekennzeichnet.

o Teil-Index (Standard): Es wird die Position in der Werkstlckliste
ausgegeben.

o Zusatz-Index: Es wird der Index aus der Teiledefinition ausgegeben
(Auftrags-Index).

o Laufende Nr: Es wird eine laufende Nummer ausgegeben; dabei
werden auch ggfs. enthaltene Freistanzflachen mit nummeriert.
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E ‘Schachtelergebniz snrtieren—|
¥ nein
™ Maander
" b Eander =

" Orientierungs-Ecke i~ Linienzchhittpunkt

—Sortierpunkt
&+ Bozmitte

Y aufsteigend
™ ¥ aufsteigend

Bei bestimmten Fertigungsprozessen kann es erforderlich werden, geschnittene Teile zu entfernen
um somit einen Freiraum zu schaffen und den freien Zugang zur nachsten Schneidreihe zu
gewabhrleisten. Hier kbnnen Sie eine Sortierreihenfolge fiir das Schachtelergebnis entsprechend
festlegen. Bei der Auswahl 'Maander' erfolgt die Sortierung wechselseitig von oben nach unten ()
oder von links nach rechts (X). Bei der Auswabhl 'Orientierungsecke’ richtet sich die Sortierung nach der
angegebenen Ecke fiir das Schachteln.

Im Rahmen 'Sortierpunkt' legen Sie fest, welcher Punkt fur die Sortierung maf3gebend ist. Bei
'‘Boxmitte’ wird der Mittelpunkt einer umschlieBenden Rechteckbox um das (ggfs gedrehte) Teil
genommen und bei 'Linienschnittpunkt' werden im Teil die ersten beiden gestrichelteten Linien
gesucht, und diese zum Schnitt gebracht.

a —Lage

[nztanz min # B (o —

I|:| % irnrmer

" nie

" Quadrat

Im Rahmen 'Lage’ geben Sie die minimale Breite des Teils im Feld
'Instanz min X' vor. Im Feld Aktion bestimmen Sie dann, wie mit dem
Teil verfahren werden soll, wenn dieser Wert unterschritten wird.

o immer: Die Teile werden immer ganz normal geschachtelt.

—Gemeinzame Trennzchhitte

Minimale Lange [0=keine]

el

Mahe [ Anschhitte entfernen

—

o nie: Die Teile werden nie geschachtelt.

o Quadrat: Die Teile werden als Quadrate geschachtelt, mit einer
Kantenlange die der langen Kante des Teils entspricht. Es ergibt
sich dann ein Leerraum, in dem das Teil noch um 90° gedreht
werden kénnte.

Die Teile kdnnen mit gemeinsamen Trennschnitten geschachtelt
werden. Dazu eine minimale Lange eingeben und unter 'Werkstiicke'
diejenigen kennzeichnen, die gem. Trennschnitte mit anderen Teilen
bilden sollen. Im Feld 'Nahe' kbnnen Sie einen minimalen Abstand der
Teile eingeben die keine gemeinsamen Trennschnitte haben.

Datum: 7.5.2018
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m—PratzentDthereich— ) ) )
Im Rahmen 'Pratztentotbereich' kann ein zusatzlicher Randabstand fur das
I':' Links Schachteln eingestellt werden der nicht beschachtelt wird. Der
I':'— Schachtelbereich wird so behandelt, als wére die Platte um diese Mal3e
Riechts kleiner. Diese Einstellungen gelten nur fir rechteckige Platten.
Il:I Oben
IEI nten
—EI phimigrung
—Optimigrming venwenden————— Der Rahmen 'Optimierung’ bietet Einstellmdglichkeiten fir die
@ nein Gruppe Einzel Behandlungen von Teilen und Gruppen beim Schachteln, die

besondere Vorgaben erfordern.

Lizter-Augzwahl

v “Winkel beruicksichtigen
[ Gitter-Optimiernng

max Trialz  max Time
in Improvement Mested len Selection

Ophirmiering [Batch-Date

t* nicht verwenden Um das Schachtelergebnis zu verbessern, kdnnen Sie einen Batchdurchlauf
= zchnell nutzen, wenn Sie eine entsprechende Batch-Datei als default oder fur eine
" mittel Maschine entsprechend aufgebaut haben.

I beste Haben Sie zuséatzlich die Option 'Batch-Debugger' aktiviert, wird beim

Schachteln automatisch ein Debugfenster geéffnet.
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—Rollen-abschmitt

[~ Rollensabschnitt aktiv Unter 'Rollenabschnitt’ legen Sie fest, wie grof3 der Abschnitt in

mir. B ollenabschnitt Prozent von der Plattengrof3e mindestens sein soll. Der Wert wird

IED— nur verwandt wenn auch die Option 'Rollen-Abschnitt' eingeschaltet

Schritte ist.

|5— In dem Bereich werden in Unterabschnitten mehrere
Schachtelungen vorgenommen (Schritte) mit dem Ziel, eine

: . maglichst glatte 'Kopflinie' zu finden, die die beste
Direhwinkelschritte - T ; )
I-D— Materialausnutzung hat. Dies ist von Vorteil, wenn das Material von
= einer Platte oder Rolle abgeschnitten werden soll. Dabei kann das
Schiitze verrundete Ecken . . - ..
Ergebnis durchaus schlechter sein als bei einer Schachtelung tiber

IIZI .
die gesamte Flache.

Taile in Schachtelichtung driehen——
[~ wenwenden [ kleinstes Rechteck Im Rahmen 'Teil in Schachtelrichtung drehen' lassen sich Teile,

. S : unabhé&ngig vom eingestellten Schrittwinkel, mit einer bestimmten
Seiten-erhaltnis % lange Seite . . . . .
|3— ¢ schmals Seite Seite vorab in die Schachtelrichtung drehen. Die Teile werden dann
so gedreht, dass die entsprechende Seite in Schachtelrichtung
zeigt. Die Option 'Richtung automatisch’ fA%r das Schachteln muss
ausgeschaltet sein, sonst wirde die Drehung beim Schachteln ggfs.
wieder riickgangig gemacht.
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Teile-Eigenschaften

ad s & & g
|

A

L]

In diesem Fenster werden alle Teile die Sie fur die
Fertigung gewahlt haben, aufgelistet. Hier kbnnen
Sie fur die einzelnen Teile die Eigenschaften
festlegen.

Im oberen Rahmen werden alle Teile gelistet die
Sie zum Verschachteln ausgewahlt haben.
Markieren Sie ein Teil um es in der Vorschau zu
sehen und legen Sie die Eigenschaften [2] fir das
Schachteln fest.

i
I Kontur @ Fontur?

Hechteckl F'arkettl Hand [nu:E.-'f-.D]l Hand |

F'arameterl Gruppen & ‘Werksticke | F'Iattenl Schachtelnl Ergel:unisl Meldungenl

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fur die Platten festzulegen.
o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse

an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.
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Bezeichnung Hier kdnnen Sie die Vorgaben fiir das Schachteln der
IFIansn:h Teile eingeben.
Bestimmen Sie die Walzrichtung fiir das Teil und legen
Anzahl [min]: max. [FLil-Teil Sie den Einpasstyp firr das Schachteln fest. Eine
i |0 I ist Filltei Beschreibung der Auswahimdglichkeiten finden Sie
Prioitgt | alrichtung—" ~Spiegel unter Werkstiick-Eigenschaften.
% ignaoriert o
I5 ™ horizontal 3] "~y - . . .
C vertkal Y] o Im Rahmen 'Nicht am Rand' kbnnen Sie Teile ge2|elt
YEr
e _ von der Schachtelung am Plattenrand ausschlie3en.
IE":'_ F iy —E:a:z:::ng Bedingung hierfir ist die Definition eines ‘verbotenen'’
_ ~ vertikal Randes unter dem Tab 'Parameter.
R £ haorizontal
" Normal (" beste Ist das Teil als Fullteile gekennzeichnet, wird es
{* Schwerpunkt i: ;::{L‘?Ejﬁ”d verwendet um die freien Flachen der Platte
~ Gitter R e aufzufillen. Die aus dem Auftrag ins Schachteln
_ geschobene Anzahl wird die max. Anzahl der zu
B'_'E'te HNicht am Rand—=/1  schachtelnden Teile. Soll eine Mindestanzahl gefertigt
’Jm = & wenn kleiner werden, kann man diese im Feld 'Anzahl' eingeben.
Al L Die Eigenschaft 'Fillteil' kann hier bei Bedarf wieder
S i abgewahlt werden.
[T Gemeinzame Trennzchhitte Weitere Einstellméglichkeiten fir Fillteile sind im Tab
D retwinkelzchitte wenn Einzeltei 'Parameter' vorhanden.
IEI
Soll das Teil gemeinsame Trennschnitte mit anderen
haben, markieren Sie die Auswahlbox.
Im Feld 'Drehwinkelschritte wenn Einzelteil' kbnnen
Sie festlegen, wie grof3 die Schritte bei einer
Schachtelung sein sollen, um einen Schrittwinkel zu
durchlaufen. Ist z.B. der Schrittwinkel 90° und
Drehwinkelschritte 2(°), dann werden 90/2 = 45
Schachtelungen ausgefihrt. Diese gilt jedoch nur
wenn nur 1 Teil in der Werkstlckliste ist und 1 Platte in
der Plattenliste.
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In diesem Fenster werden die Platten die Sie in der
Plattenauswahl gewéhlt haben, angezeigt. Hier
kdnnen Sie die Eigenschaften fur die Platte
festlegen.

Im oberen Rahmen werden die Platten gelistet.
Markieren Sie hier die Platte, die Sie in der
Vorschau sehen wollen.

In der Vorschau sehen Sie die Platte mitihren
AbmalRen und im Rahmen rechts [2] die
zugehdrigen Eigenschaften.

Fir die Kalkulation kénnen Sie auch
Standardplatten aus den Plattenartikeln nutzen,
wenn diese angelegt sind. Wird ein Projektinhalt
geschachtelt, erscheint der Knopf
'Kalkulations-Platten' in der FuRzeile rechts. Uber
diesen Knopf kdnnen Sie die Platten auswahlen.

.Knntur @ Kontur?

F'arameterl Eruppenl Werkstiicke @ Flatten

Hechteckl F'arkettl Hand [nu:l:.-'f-.D]l Hand |

Schachteln | Ergebiis | teldungen |

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fur die Platten festzulegen.
o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse

an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.
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Eigenzchaften

werk staff

tdehrfachbrenner

IHSErNi‘l 210

Lagerbezeichnung

Anzahl
1

Breite
|2EIL'IEI
Hihe
|'I oo

Dicke
20

Handabstand
10

- Eigenzchaften Mehrfachbrenner

¥ ignariert
£ horizontal [+]
" vertikal )

—Walzrichtung

+ Links unten
" Bechts unten
£ Links oben
{~ Rechts oben

—Orientierung

[

£

~Richtung—————

[~ Mehrfachbrenner verwenden

b . Anzahl Brenner

kin. Brennerabztand

Brenner-td ode

% fpnzahl auto, Abstand auto
™ Anzahl fest, Abstand auto
" fnzahl fest, Abstand fest

Rundungsfaktar (0.0, 0007, 0.1 . 1.0

m——

Enwarteter Mutzungzgrad %

s

[~ Brenner-Rehenfolge tauschen

v Einzelbrenner venwenden

Hier kdnnen Sie die Vorgaben fur Platten festlegen.
Bestimmen Sie die Walzrichtung fur die Platte und legen
Sie die Orientierung fur das Schachteln fest.

Die Abmalf3e fur die Platte werden zur Kontrolle in Breite,
Hohe und Dicke angezeigt.

Unter dem Tab 'Mehrfachbrenner' geben Sie die
Vorgaben fir Mehrfachbrennerbetrieb ein.

Hier kdnnen Sie die Vorgaben fur den
Mehrfachbrennerbetrieb machen.

Der Rundungsfaktor gibt die Genauigkeit fir die
Ermittlung des Brennerabstandes vor. Es wird immer
auf die angegebene Genauigkeit gerundet. Bei Werten
grof 1 vervielfaltigt sich der Abstand.

Im Feld 'Erwarteter Nutzungsgrad kénnen Sie eine
Angabe Uber die prozentuale Ausnutzung der Platte
vorgeben. Wird die erwartetete Ausnutzung der Platte
nicht erreicht, wird fir einen Brenner geschachtelt.

Wollen Sie die Brenner-Reihenfolge tauschen, d. h. den
Brenner 1 in Y-Richtung nach oben legen, dann
markieren Sie die Auswahlbox.

Datum: 7.5.2018
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Automatisches Schachteln der Telle.
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Beim Konturschachteln werden die Teile nach den
eingestellten Parametern fir Werkstticke und
Platten durch anspruchsvolle
Schachtelalgorithmen auf die Platte bebracht. Die
Granularitat der Einstellungen ist dabei fur die Gite
des Schachtelergebnisses und die erforderliche
Rechenzeit bedeutend.

Kleine Einstellwerte verfeinern das Ergebnis,
erhdhen aber in der Regel die erforderliche
Rechenzeit. Fur grofRe Teile, die augenscheinlich
die umschlieRende Box gut ausfillen, kann es z. B.
von Vorteil sein, den Schrittwinkel in groRen Steps
bis hin zu 90° vorzugeben.

1u I

F'arameterl Gruppenl Werkstﬂckel Plattery 4 Schachteln

In der Vorschau [2] sehen Sie das
Schachtelergebnis. Durch Veranderung der
Parameter und der Werkstlick-Eigenschaften
nehmen Sie Einluss auf das Schachtelergebnis.
Verandern Sie die Einstellungen und lassen Sie
neu schachteln bis Sie das gewiinschte Ergebnis
erhalten. Die einzelnen Platten werden in der
Tableiste angezeigt und kénnen dort gezielt
angewahlt werden.

Ergebnis | keldungen |

Uber die Tableiste gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um die Einstellungen fiir das
Schachteln vorzugeben. Wechseln Sie dann zum Tab 'Schachteln’ um die Teile auf die Platten zu
bringen. Nach dem Schachteln wird fiir jedes Plattenergebnis ein eigener Tab mit Angabe der Anzahl

angezeigt.
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In diesem Rahmen sehen Sie die
Platte mit den geschachtelten
Teilen. Mit dem Mausrad kdnnen
1 _ Sie die Zeichnung zoomen um
einzelne Details zu sehen. Fir

L jede Platte wird bei
Unterscheidungen ein eigener
' | 1 Tab angezeigt, den Sie direkt

. anwahlen kénnen.
? Das Ergebnis in tabellarischer
; Form erhalen Sie unter dem Tab
1 'Ergebnis’.

el sl |Am1h|u ||'.ll:'wrnr j
3 3

E| 3
El 3

Das Ergebnis des Schachtelns wird in der Tabelle aufgezeigt. Hier sehen Sie auf einen Blick, welche
Teile geschachtelt wurden und wieviele. Bleiben Teile tibrig, missen Sie weitere Platten zur
Verfligung stellen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 84



AV32 5

—r

ESOFTWARE

Schachteln Mit einem Klick auf den Knopf'Schachteln' wird ein neuer Schachtelvorgang
Platt eingeleitet. Unter dem Knopf erhalten Sie Informationen tiber das Auslastung der
in der Vorschau [2] gezeigten Platte nach dem Schachteln.
2000 % 1200
Auznutzung: T . .
8 S?E«I’ Im Rahmen 'Plan’ erhalten Sie eine Ubersicht der erzeugten Platten mit der
Angabe der Gesamtausnutzung.
Werzch. Teile:
3
5 atze:
Schachtelbereich:
527.0%1158.0
—Flan
alle Teile

Fezamt Platten;

1
Yerzchiedene:

1
@A Auznutzung:
8.9

e 000000

Gem. Trennzchnitte:

1]
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Rechteckschachteln

Teile in rechteckigen Boxen schachteln.

Wenn alle Teile zu einem Auftrag ausgewahlt und
Platten bestimmt sind, kdnnen Sie mit dem
Schachteln beginnen. Wahlen Sie auf der
Startseite 'Schachtelplane’ und wechseln Sie zum
Formular 'Schachteln'.

Die optionalen Schachtelarten werden in der
oberen Tableiste angezeigt.

Wahlen Sie in der oberen Tabreihe 'Rechteck’.

In der zweiten Tableiste wahlen Sie das
Arbeitsfeld:

o Parameter
o Werkstlicke

Beim Rechteckschachteln werden um die Teile o Platten
rechteckige, imaginare Boxen gelegt, die mit den ° Schach.teln
eingestellten Parametern ineinander geschachtelt o Ergebnis

werden. Eine Besonderheit beim

Rechteckschachteln ist das

'‘Guillotine-Schachteln, bei dem die Rechtecke so Die geschachtelten Platten kénnen anschlief3end
angeordnet werden, dass einzelne Schnitte in die Fertigung gehen (Schieben).

entstehen, die auch mit einer Schlagschere

vollzogen werden kdnnen. Die beim Schachteln

eingeschlossenen Restflachen kénnen wahlweise

auch zerkleinert werden.

1

Ku:unturl Eortur? & Rechteck F'arkettl Hand [nu:I:.f-‘-.D]l Hand |

& Parameter

Gruppenl Werkstﬂckel F'Iattenl Schachtelnl Ergel:unisl Meldungenl

Waébhlen Sie in der zweiten Tableiste den Tab fir das gewiinscht Arbeitsfeld.

o Parameter, mit Abstanden, Schachtelvorgaben, Methodenauswahl und Stanzvorgaben.
o Gruppen, fuir die Nutzung von vordefinierten Teil-Schachtelplanen.

o Werkstucke, fur die Werkstlickauswahl mit Werkstiickanzahl.

o Platten, fur die Plattenauswahl mit Plattenanzahl.

o Schachteln, fur den Schachtelprozess.

o Ergebnis, zur Kontrolle des Schachtelns.
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—Orientienng Plattenecke—— ) o ) )
_ Die Orientierung bestimmt, in welcher Ecke der Platte das Schachteln
i* Links unten )
beginnt.
i~ Rechts unten
e Die Drehbarkeit fur ein Werkstlck ist bei jedem Teil eingestellt. Im unteren
Rahmen kann die Drehbarkeit, unabhéngig von der Voreinstellung
" Rechts oben vorgegeben werden.
—Wlerksticke drebbar———
% wis wWerkstiick
" alle drekbar
" keine drehbar
~Platten-F ander )
Im Rahmen 'Platten-Rander’' geben Sie alle Abstande fur das
I':' Links Schachteln der Teile auf der Platte vor. Die Eingabe eines
[D— Plattenrandes setzt diesen fir alle Platten in der Plattenliste.
Rechts Die einzelnen Parameter siehe im Kapitel 'Parameter'.
||;| Ober Wollen Sie die Absténde der Teile angezeigt bekommen, markieren
Sie die Auswahlbox.
IEI rten
Im unteren Rahmen legen Sie fest, in welche Richtung auf der Platte
||:| Schnittspal geschachtelt werden soll.
|5 Gittermal o X: Die Teile liegen Ubereinander und verbrauchen die Platte in
- _ waagerechter Richtung.
LB o Y: Die Teile liegen nebeneinander und verbrauchen die Platte in der
lotrechten Richtung.
—Richtung 9
Oy
r
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H —Schachtel-kMethode
+ Standard

" Standard Guillatine-5 chnitt
" Einzelfalge

—Freizstanzungen
[~ Freistanzungen
Freiztanzung werkiirzen
[

Freiztanzkante wergrofbern
I
kinimale Freistanzbreite

[

Bezaumen

[ Aulerhalb liegende Teile lBechen

—Markienng
R [ auchZoom
[T schachtel

Qe

 Zusateld Faltar
uzatz-lndes l—

1

{~ Laufende Mr.

" Dateiname

{~ Bezeichnung

E Schachtelergebniz zortieren
{* rein
" Maander
" Maander ¥
{ Orientierungs-Ecke
% aufsteigend

—Sortierpunkt—————————————
& Bosmitte

™ Linienschnittpunkt

Fir das Rechteckschachteln konnen Sie die Methode bestimmen.

o Standard: Die Teile werden in méglichst langen Streifen anzuordnen;
dabei werden die Teile ggfs. gedreht.

o Standard-Guillotine-Schnitt: Wie Standard, nur das Ergebnis enthalt
keine Uberlappenden Teile. Die Tiele kbnnen alle mit 'glatten’
Trennschnitten (z.B.Schlagschere) aus der Platte gelost werden.

o Einzelfolge: Wichtig fur das Stanzen! Die Teile werden einzeln
angeordnet und dabei nicht gedreht. Freibleibende Liicken werden
mit Freistanzungen versehen, so dass sich die Teile auch einzeln
entsorgen lassen.

Die Freistanz-Parameter geben Sie im unteren Rahmen ein.

Im Feld 'Besaumen’ definieren Sie fiir das Sdgen von Teilen einen
Rand, der oben und links von der Platte abgeschnitten wird. Dies ist
wichtig, um immer einen freien Zugang zum Schneidgut zu haben, da
eine S&ge (als Band) nicht versetzt werden kann und immer vom
Rand schneiden muss.

Ist eine 'Markierung' gewahlt, wird jedes Teil bei der Anzeige und beim
Ausdruck mit einer Nummer gekennzeichnet.

o Teil-Index (Standard): Es wird die Position in der Werkstiickliste
ausgegeben.

o Zusatz-Index: Es wird der Index aus der Teildefinition ausgegeben
(Auftrags-Index).

o Laufende Nr: Es wird eine laufende Nummer ausgegeben; dabei
werden auch ggfs. enthaltene Freistanzflachen mitnummeriert.

Im diesem Rahmen kdnnen Sie eine
Sortierreihenfolge fir das Schachtelergebnis
festlegen. Bei der Auswahl 'Maander' erfolgt die

¥ aufsteigend

Sortierung wechselseitig von oben nach unten
(Y) oder von links nach rechts (X). Bei der
Auswahl 'Orientierungsecke' richtet sich die
Sortierung nach der angegebenen Ecke fiir das
Schachteln.

Sortierbox siehe Konturschachteln.

Datum: 7.5.2018
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—Lage
Instanz min Akbon Im Rahmen 'Lage’ geben Sie die minimale Breite des Teils im Feld
||:| {* imrmer ‘Instanz min X' vor. Im Feld Aktion bestimmen Sie dann, wie mit dem
™ hie Teil verfahren werden soll, wenn dieser Wert unterschritten wird.
" Quadrat
—_— o immer: Die Teile werden immer ganz normal geschachtelt.
o nie: Die Teile werden nie geschachtelt.
o Quadrat: Die Teile werden als Quadrate geschachtelt, mit einer
Kantenlange die der langen Kante des Teils entspricht. Es ergibt
sich dann ein Leerraum, in dem das Teil noch um 90° gedreht
werden kénnte.
a —Pratzentotbereich
Im Rahmen 'Pratztentotbereich' kann ein zusétzlicher Randabstand fiir das
I':' Link= Schachteln eingestellt werden der nicht beschachtelt wird. Der
I':'— Schachtelbereich wird so behandelt, als wéare die Platte um diese MalRe
Fechts kleiner. Diese Einstellungen gelten nur fiir rechteckige Platten.
IEI Oben
IEI nten
Seite: 89 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Teile-Eigenschaften

Im oberen Rahmen werden alle Teile gelistet die
al Sie zum Verschachteln ausgewahlt haben.

LE_ A= | Markieren Sie ein Teil um es in der Vorschau zu
ol 3 sehen und legen Sie die Eigenschaften [2] fir das
‘ Schachteln fest.

In diesem Fenster werden alle Teile, die Sie fur die
Fertigung gewahlt haben, aufgelistet. Hier kbnnen
Sie fur die einzelnen Teile die Eigenschaften
festlegen.

il -
I Ku:unturl Kontur? @ Rechteck F'arkettl Hand [nu:l:.-'f-.D]l Hand |

F'Iattenl Su:hau:htelnl Ergel:unisl Meldungenl

Parameter | Gruppen @ ‘Werksticke
Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fur die Platten festzulegen.

o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse
an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 90
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Bezeichnung Hier kbnnen Sie die Vorgaben fur das Schachteln der Teile eingeben.
|2.|:|:-cf Markieren Sie die Auswahlbox, wenn das Teil beim Schachteln gedreht
werden darf.

Anzahl
|3
v dehbar

Breite

|38I15 b
Hihe

|2?3 b

0000007 3. dxf
Dicke=200 “Werkstoff=5t37
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Platten-Eigenschaften

Im oberen Rahmen werden die Platten gelistet.

a & 3 ' Markieren Sie hier die Platte, die Sie in der

L E_ T | Vorschau sehen wollen.

i . |

: In der Vorschau sehen Sie die Platte mitihren
}n Abmafien und im Rahmen rechts [2] die

zugehdrigen Eigenschaften.

In diesem Fenster werden die Platten angezeigt,
die Sie in der Plattenauswahl gewéhlt haben.

K-:unturl Kontur? @ Rechteck F'arkettl Hand [nu:E.-'f-.D]l Hand |

F'arameterl Gruppenl Wierkstiicke @ Flatten Schachtelnl Ergel:unisl Meldungenl

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fur die Platten festzulegen.

o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse
an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 92
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Hier werden die Angaben zur gewahlten Platte angezeigt.
Anzah

Breite

|2EIEIEI
Hihke
I‘I 200

Dicke
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Teile geradlinig schachteln.

__InderVorschau[2] sehen Sie das

P 5 & gl Schachtelergebnis. Durch Veranderung der

e e e Parameter und der Werkstlick-Eigenschaften
nehmen Sie Einluss auf das Schachtelergebnis.
Verandern Sie die Einstellungen und lassen Sie
neu schachteln bis Sie das gewiinschte Ergebnis
erhalten. Die einzelnen Platten werden in der

: Tableiste angezeigt und kdnnen dort gezielt
AELE angewahlt werden.

| T JE i i |

Beim Rechteckschachteln werden die Teile nach
den eingestellten Parametern fiir Werkstticke und
Platten geschachtelt. Eine Besonderheit stellt der
Guillotine-Schnitt dar, bei dem die Teile so
angeordnet werden, dass die Platte immer mit
einzelnen, kompletten Schnitte (z. B. mit einer
Schlagschere) aufzutrennen ist.

F'arameterl Gruppenl Werksti.jckel Platten, @ Schachteln Ergel:unisl Meldungenl

1x I

Uber die Tableiste gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um die Einstellungen fiir das
Schachteln vorzugeben. Wechseln Sie dann zum Tab 'Schachteln’ um die Teile auf die Platten zu
bringen. Nach dem Schachteln wird fiir jedes Plattenergebnis ein eigener Tab mit Angabe der Anzahl
angezeigt.
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In diesem Rahmen sehen Sie die
Platte mit den geschachtelten
Teilen. Mit dem Mausrad kdnnen
l 2 (9 2 Sie die Zeichnung zoomen um
P | einzelne Details zu sehen. Fiir jede
o e Platte wird bei Unterscheidungen

| 1 3 ': _a:: ein eigener Tab [1] angezeigt, den
_ 'l a7 A Sie direkt anwahlen kénnen.
e a7 3 & Das Ergebnis in tabellarischer
[ 1 _ =% s Form erhalten Sie unter dem Tab
' 4 'Ergebnis’.
| 1 I 4

o [enick iurcrafd sl |-Mrdlld ||.'li'mv 1
3 3

=]

g

k
KDL
s @]

Das Ergebnis des Schachtelns wird in der Tabelle aufgezeigt. Hier sehen Sie auf einen Blick, welche
Teile geschachtelt wurden und wieviele. Bleiben Teile tibrig, missen Sie weitere Platten zur
Verfligung stellen.
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schachtsin Mit einem Klick auf den Knopf 'Schachteln’ wird ein neuer Schachtelvorgang
Platte— eingeleitet. Unter dem Knopf erhalten Sie Informationen Uber das Auslastung
2000 = 1200 der in der Vorschau [2] gezeigten Parkette nach dem Schachteln.
Auznutzung: L. . .
12 3% Im Rahmen 'Plan’ erhalten Sie eine Ubersicht der erzeugten Platten mit der
Angabe der Gesamtausnutzung.
Werzch, T eile;
4
atee
—Flan
alle Teile

Fezamt Platten:
1

Yerzohiedene:

1
A Auznutzung:
123%

ety 00:00:00

SFUO
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Parkettschachteln

Effizientes Schachteln im Parkett.

Wollen Sie ein Teil effizient schachteln, kdnnen Sie
dies in einem Parkett anlegen. Die Teile werden
dann ineinander geschachtelt und in
verschiedenen Parketten mit den
Plattenausnutzungen zur Auswahl angeboten. Im
Parkett kann nur ein Teil eines Typs geschachtelt
werden. Wollen Sie Teile unterschiedlicher
Formgebung verarbeiteten, wahlen Sie das
Konturschachteln.

Wenn alle Teile zu einem Auftrag ausgewahlt und
Platten bestimmt sind, kdnnen Sie mit dem
Schachteln beginnen. Wahlen Sie auf der
Startseite 'Schachtelplane’ und wechseln Sie zum
Formular 'Schachteln’.

Die optionalen Schachtelarten werden in der
oberen Tableiste angezeigt.

Waéhlen Sie in der oberen Tabreihe 'Parkett'.

In der zweiten Tableiste wahlen Sie das
Arbeitsfeld:

o Parameter

o Werkstlicke
o Platten

o Schachteln
o Ergebnis

Die geschachtelten Platten kdnnen anschliel3end
in die Fertigung gehen (Schieben).

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und
Parameter und passen Sie diese an lhre
Erfordernisse an. Beginnen Sie dann mit dem
Schachteln.

106
I Ku:unturl Ku:untur2| Fechteck @ Parkett

& Parameter

Hand [neCAD) | Hand |

Gruppenl Werkstijckel F'Iattenl Schachtelnl Ergel:unisl Meldungenl

Waébhlen Sie in der zweiten Tableiste den Tab fir das gewiinscht Arbeitsfeld.

o Parameter, mit Abstanden, Schachtelvorgaben.

o Gruppen, fiir die Gruppensauswahl, wenn diese vorhanden sind.
o Werkstucke, fur die Werkstlickauswahl mit Werkstiickanzahl.

o Platten, fur die Plattenauswahl mit Plattenanzahl.

o Schachteln, fur den Schachtelprozess.
o Ergebnis, zur Kontrolle des Schachtelns.
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—rigntierung Plattenecke—

_ Die Orientierung bestimmt, in welcher Ecke der Platte das Schachteln
i* Links unten )
beginnt.
i~ Rechts unten
i~ Links oben
i~ Rechts oben
~Platten-R dnder ]
Im Rahmen 'Platten-Ré&nder' geben Sie alle Abstande fiir das
!':' Randabstand Schachteln der Teile auf der Platte vor. Die Eingabe eines
l':'— Plattenrandes setzt diesen fir alle Platten in der Plattenliste.
Schnittspal Die einzelnen Parameter siehe im Kapitel '‘Parameter.
!5 Gitterma Wollen Sie die Abstdnde der Teile angezeigt bekommen, markieren
Sie die Auswahlbox unten.
[~ Abstande anzeigen

[T Auberhalb iegende Teile loschen

/l
n i~ schachtelergebniz zartieren——

Yo ek Hier kbnnen Sie e_me Sortlerrelhgnfolge fir das
" MEander v [= Bawnits Schachtelergebnis festlegen. Bei der Auswahl
= Maander

S . _ ‘Maander' erfolgt die Sortierung wechselseitig von oben
i~ Orientierungs-Ecke ™ Linienschrittpurnk . )
¢ aufsteigend nach unten (Y) oder von links nach rechts (X). Bei der
¥ aufsteigend Auswabhl 'Orientierungsecke' richtet sich die Sortierung
nach der angegebenen Ecke fiir das Schachteln.
Sortierbox siehe Konturschachteln.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 98



AV32 &

—r

ESOFTWARE

—Markierng ) ) o o ) )
 keite e Ist eine 'Markierung' gewahlt, wird jedes Teil bei der Anzeige und beim
o ™ schachteln Ausdruck mit einer Nummer gekennzeichnet.
* Teil-lndex
" Zusatzindex  Faktor o Teil-Index (Standard): Es wird die Position in der Werkstiickliste

= Laufende Nr. I-I ausgegeben.

o Zusatz-Index: Es wird der Index aus der Teiledefinition ausgegeben
(Auftrags-Index).

o Laufende Nr: Es wird eine laufende Nummer ausgegeben; dabei
werden auch ggfs. enthaltene Freistanzflachen mit nummeriert.

= Dateiname

i~ Bezeichrung

E —Pratzentotbereich ] ) ]
Im Rahmen 'Pratztentotbereich' kann ein zuséatzlicher Randabstand fiir das

Lirks Schachteln eingestellt werden der nicht beschachtelt wird. Der
Schachtelbereich wird so behandelt, als wére die Platte um diese Mal3e

IIII
IEI Rechts . . . . .
kleiner. Diese Einstellungen gelten nur fur rechteckige Platten.
IIII
IIII

Oben

Inten
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Teile-Eigenschaften

Im oberen Rahmen werden alle Teile gelistet die

o " Sie zum Verschachteln ausgewahlt haben.

3'.-‘ i —i'_ '&, :! IBE:

3 E —_— | Markieren Sie ein Teil um es in der Vorschau zu
Pl=—= = sehen und legen Sie die Eigenschaften [2] fur das
; I ———————————— Schachteln fest.

L

In diesem Fenster werden alle Teile, die Sie fur die
Fertigung gewahlt haben, aufgelistet. Hier kbnnen
Sie fur die einzelnen Teile die Eigenschaften
festlegen.

1HR
I| K-:unturl KDnturEl Fechteck @ Parkett

Hand [nelaD] | Hand |

F'arameterl Gruppen @ ‘Werkstlicke F'Iattenl Su:hau:htelnl Ergel:unisl Meldungenl

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fir die Platten festzulegen.

o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse
an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.
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v diezes Teil schachteln

Bezeichnung

|?.u:|:-:f

Anzahl

|1BB

v drehbar

Breite

|1EIEI bt
Hahe

|‘.I:II:I i

0000007 7. dxf
Dicke=2.00 “werkstoff=5t37

Hier kdnnen Sie die Vorgaben fiir das Schachteln der Teile

eingeben.

Markieren Sie die Auswahlbox, wenn das Teil beim Schachteln

gedreht werden darf.

Seite: 101
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Platten-Eigenschaften

|
|

EkiEi®

In diesem Fenster werden die Platten angezeigt,
die Sie in der Plattenauswahl gewéhlt haben.

Ku:unturl Ku:untur2| Rechteck '@ Parkett

F'arameterl Eruppenl Werkstiicke @ Flatten

Im oberen Rahmen werden die Platten gelistet.
Markieren Sie hier die Platte, die Sie in der
Vorschau sehen wollen.

In der Vorschau sehen Sie die Platte mitihren
AbmalRen und im Rahmen rechts [2] die
zugehdrigen Eigenschaften.

Hand [nu:l:.-'f-.D]l Hand |

Schachteln | Ergebiiz I teldungen |

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fir die Platten festzulegen.
o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse

an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9
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Werk stoff

|5t3?

Anzahl

Breite

|2EIEIEI
Hihke
I‘I 200

Dicke

Hier werden die Angaben zur gewahlten Platte angezeigt.
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Teile in unterschiedlichen Parketten auslegen.

In der Vorschau [2] sehen Sie das

o & 5 @ g Schachtelergebnis. Durch Veranderung der

T [ e el Parameter und der Werkstiick-Eigenschaften

H % | nehmen Sie Einluss auf das Schachtelergebnis.
™ o Verandern Sie die Einstellungen und lassen Sie
L i neu schachteln bis Sie das gewiinschte Ergebnis
T = erhalten. Die einzelnen Platten werden in der

Tableiste angezeigt und kénnen dort gezielt
angewahlt werden.

L
133333332303
e o T o T T o o T T T T I oL T T e e . T 0 O O |

133333333 k3333233233503 A3 N33 R03A

FARASAMAAARA A3 202230 hi-as
1333430333233 3 A3 03132303

I T T e T T T T e e

Beim Parkettschachteln werden die Teile nach den
eingestellten Parametern fir Werkstticke und
Platten geschachtelt. Die Teile werden in
unterschiedlichen Parketten ausgelegt, die zur
Auswahl furr die Fertigung angeboten werden.

1

F'arameterl Gruppenl Werkstﬂckel Flatten, @ Schachteln Ergel:unisl Meldungenl

Tu I

Uber die Tableiste gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um die Einstellungen fiir das
Schachteln vorzugeben. Wechseln Sie dann zum Tab 'Schachteln’ um die Teile auf die Platten zu
bringen. Nach dem Schachteln wird fiir jedes Plattenergebnis ein eigener Tab mit Angabe der Anzahl
angezeigt.
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In diesem Rahmen sehen Sie die
Platte mit den geschachtelten
Teilen. Mit dem Mausrad kdnnen
Sie die Zeichnung zoomen um
einzelne Details zu sehen. Fir jede
Platte wird bei Unterscheidungen
ein eigener Tab [1] angezeigt, den
Sie direkt anwéahlen kénnen.

Die Parkettierung erfolgt immer in
unterschiedlichen Auslegungen.
Markieren Sie in der Ergebnisliste
[3] eine Zeile und die zugehdrige
Auslegung wird angezeigt.

Das Ergebnis in tabellarischer
Form erhalten Sie unter dem Tab
'Ergebnis’.

Dies ist eine andere Auslegung aus
der Parkettierung. Die
unterschiedlichen Ergebnisse
werden in der Ergebnisliste [3] zur
Auswahl angeboten. Markieren Sie
dort die gewuschte Auslegung.

ko
& &

Das Ergebnis des Schachtelns wird in der Tabelle aufgezeigt. Hier sehen Sie auf einen Blick, welche
Teile geschachtelt wurden und wieviele. Bleiben Teile Gbrig, miissen Sie weitere Platten zur

Verfligung stellen.

Seite: 105 Rev. 1.9

Datum: 7.5.2018



ESOFTWARE

AV32 2

=¥
achachteln Mit einem Klick auf den Knopf'Schachteln’ wird ein neuer Schachtelvorgang
eingeleitet. Unter dem Knopf erhalten Sie Informationen tber die Auslastung der
~Flatte in der Vorschau [2] gezeigten Parkette nach dem Schachteln.
2000 % 1200
Ausnutzung: Im Rahmen 'Plan’ erhalten Sie eine Ubersicht der erzeugten Platten mit der
e Angabe der Gesamtausnutzung.
Teile pro Platte; . . . . . .
188 In der Liste unten werden die Ergebnisse der Parkettierung mit Angaben tiber
5 itz die prozentuale Ausnutzung der Platte angezeigt und zur Auswahl angeboten.
Waébhlen Sie hier das fur Sie beste Ergebnis. Die markierte Auslegung wird in der
~Flan Vorschau [2] angezeigt.
hicht alle Teile
Gezamt Platten:
1
Yerschiedene:
1
A Auznutzung:
332%
et 00:00:01
Ergebrizze
332
332
332
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Handschachteln

Unterschiedliche Teile beliebig positionieren.

Wenn alle Teile zu einem Auftrag ausgewahlt und
Platten bestimmt sind, kdnnen Sie mit dem
Schachteln beginnen. Wahlen Sie auf der
Startseite 'Schachtelplane’ und wechseln Sie zum
Formular 'Schachteln’.

Die optionalen Schachtelarten werden in der
oberen Tableiste angezeigt.

Waéhlen Sie in der oberen Tabreihe 'Hand'.

In der zweiten Tableiste wahlen Sie das
Arbeitsfeld:

o Parameter
o Werkstlicke

Beim Handschachteln kénnen Sie unterschiedliche ~ © Platten

Teile beliebig auf einer Platte positionieren. Mit o Schachteln

Hilfe des Programms kénnen Sie auch die

optimalen Abstande der Teile untereinander

finden; das Programm hilft Ihnen bei der Die geschachtelten Platten kdnnen anschliel3end
Annaherung der Teile durch einen Fangmodusund N die Fertigung gehen (Schieben).
berucksichtigt dabei die geforderten Abstande der

Teile untereinander.

1[E
Ku:unturl Ku:untur2| Hechteckl F'arkettl Hand [ncCAD] @ Hand

@ Farameter | Gruppenl Werkstljc:kel F'Iattenl Schachtelnl
Waébhlen Sie in der zweiten Tableiste den Tab fir das gewiinscht Arbeitsfeld.

o Parameter, mit Abstande und Vorgaben fur das Nachschachteln.

o Gruppen, fuir die Gruppensauswahl, wenn diese vorhanden sind.

o Werkstucke, fur die Werkstlickauswahl und die Werkstuck-Eigenschaften.

o Platten, fur die Plattenauswahl, Platteneigenschaften und Mehrfachbrennervorgabe.
o Schachteln, mit Funktionen fir das Handschachteln.

Seite: 107 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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F andabztand alle Flattern
IIII

Schrittzpalt

IIII

Auflozung
I1—
Fittermald

et

[~ Ahbstande anzeigen

—Machzchachtel

~Teilim Teil
i Mein
* Ja [immer]

" Ja [nur Mehifachbrenner)

v Locher zuerst verwenden

Fiillteile
[T Letzte Flatte fiillern
Mur big Schachtelhohe fuillen
% rein
£ auf allen Platten
£ nr auf letzter Platte

[~ Paare zuerst zchachteln

[~ Anzchnitte ignarieren

[~ Stempel schachteln

[~ Palygone schachteln

Im Rahmen 'Mal3e' geben Sie alle Abstéande fur das Schachteln der
Teile auf der Platte vor. Die Eingabe eines Plattenrandes setzt diesen
fur alle Platten in der Plattenliste.

Die einzelnen Parameter siehe im Kapitel Parameter.

Wollen Sie die Absténde der Teile angezeigt bekommen, markieren
Sie die Auswahlbox unten.

Im Rahmen 'Teil im Teil' legen Sie fest, ob kleinere Teile in die
Innenkonturen anderer Teile hineingeschachtelt werden sollen.
Bei Mehrfachbrennern werden Teile nur in Innenkonturen
geschachtelt wenn diese mit der gleichen Brennerzahl gebrannt

werden, also keine Einzelteile in Innenkonturen von

Mehrfachbrennerteilen.
Markieren Sie die Auswahlboxen wenn:

o Der Rest der letzten Platte mit Fullteilen aufgeftillt werden soll.

o Beim Fillen der letzten Platte mit Fillteilen nur bis zur
Schachtelhthe gefullt werden soll. Dabei ergibt sich eine
brauchbare 'glatte’ Restplatte oberhalb der Schachtellinie.

o Bei eingeschalteter Paarbildung die Paare zuerst geschachtelt
werden sollen.

o Die Anschnitte ignoriert werden sollen um sie spéter beliebig zu
verlegen.

o Die Stempelkonturen beim Schachteln berticksichtigt werden
sollen damit diese nicht in das Gittermalf? hinein ragen. Stempel
die groR3er sind als das Gittermal’ kénnen somit keine Konturen
verletzen.

o Alle Konturen vor dem Schachteln in Polygonzige aufgelost
werden sollen. Wenn Konturen durch hohe Auflésung, sehr kleine
Radien oder Bogenlangen nicht geschachtelt werden kénnen,
kann diese Einstellung verwendet werden.

Datum: 7.5.2018
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—FRander bei Rechteckplatten—————————

[~ werwenden

[0 Links

II:I Rechts

II:I Oben

II:I Unten
—h arkigrng

B e [ auchZoom
Cle

T Fuzatzlndex Faktor
" Laufende Mr. I1
™~ Dateiname

i~ Bezeichnung

Freiztanzunger
[ Freistanzungen
Freiztanzung werkilirzen
[

Freiztanzkante vergrolern
|0
Minimale Freistanzbreite

|u

Bezaumen

Im Rahmen 'Rander bei Rechteckplatten' geben Sie alle Abstande
fur das Schachteln der Teile auf der Platte vor. Die Eingabe eines
Plattenrandes setzt diesen fur alle Platten in der Plattenliste. Fur
die Anwendung markieren Sie die Auswahlbox.

Ist eine 'Markierung' gewahlt, wird jedes Teil bei der Anzeige und beim
Ausdruck mit einer Nummer gekennzeichnet. Siehe hierzu den

gleichnamigen Rahmen unter 'Konturschachteln'.

Freibleibende Lucken kénnen mit Freistanzungen versehen werden, so

dass sich die Teile auch einzeln entsorgen lassen.

Markieren Sie die Auswahlbox und geben Sie die Freistanz-Parameter

ein.

Seite: 109
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—Schachtelergebniz sortierer———————

> rein Im diesem Rahmen kdnnen Sie eine Sortierreihenfolge

" Maandery _S'I'“'E’F'”r_‘kt fur das Schachtelergebnis festlegen. Bei der Auswahl

F_ Edcf'arl'.jer - e * Bosmitte 'Méaander" erfolgt die Sortierung wechselseitig von oben
st (" Linienschrittpunkt nach unten (Y) oder von links nach rechts (X). Bei der

= % aufsteigend S ' . . .

™  aufsteigend Auswahl 'Orientierungsecke' richtet sich die Sortierung

nach der angegebenen Ecke fiir das Schachteln.
Sortierbox siehe Konturschachteln.

E Gemeinzame Trennschnitte——— ) ) ) ) )
oy . . Die Teile kbnnen mit gemeinsamen Trennschnitten geschachtelt
inimale Lange [0=keine]

ID— werden. Dazu eine minimale Lange eingeben und unter 'Werkstiicke

eingeben und diejenigen kennzeichnen die gem. Trennschnitte mit
anderen Teilen bilden sollen. Im Feld 'N&he' kénnen Sie einen
minimalen Abstand der Teile eingeben die keine gemeinsamen
Trennschnitte haben.

g —Pratzentotbereict
Im Rahmen 'Pratztentotbereich' kann ein zusatzlicher Randabstand fiir das Schachteln

eingestellt werden der nicht beschachtelt wird. Der Schachtelbereich wird so
behandelt, als ware die Platte um diese Mal3e kleiner. Diese Einstellungen gelten nur
fur rechteckige Platten.

11
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Teile-Eigenschaften
_ Im oberen Rahmen werden alle Teile die Sie zum
s & T Verschachteln ausgewahlt haben gelistet.
L o Markieren Sie ein Teil um es in der Vorschau zu
i sehen und legen Sie die Eigenschaften [2] fir das
| Schachteln fest.
In diesem Fenster werden alle Teile, die Sie fur die
Fertigung gewahlt haben, aufgelistet. Hier kbnnen
Sie fur die einzelnen Teile die Eigenschaften
festlegen.
;
F.antur | F.onturs | Rechteck | Parkett | Hand [ncCAD) @ Hand
Parameter | Gruppen @ Werksticke | Platten | Schachteln |
Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:
o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.
o Einstellungen fir die Platten festzulegen.
o Zu schachteln.
Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse
an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.
Seite: 111 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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—werkstiick-Eigenzchaften

finzahl [min) Bezsichnung

|1se |7.dsf
“Walzrichtung—— ~Spiegeln
& igrariert o
" haorizartal () _
" vertikal 1] & ja

Schrittwinkel

IEIEI [ rechteckig

—Machzchachteln

—Einpazz-Typ —Paarbildung
" Momal * keine
" vertikal
% Schwerpunkt " hanizontal
: " beste
" Gitter " iiberlappend
™ gestaffelt
i Aubenkonturer

[~ Gemeinzame Trennzchritie

Breite
I'I an =
Hihe
I'I an b

0000071 7. dxt
Dicke=200 ‘werkstoff=5t37

Hier kdnnen Sie die Vorgaben fiir das Schachteln der
Teile eingeben.

Bestimmen Sie die Walzrichtung fiir das Teil und legen
Sie den Einpasstyp fur das Schachteln fest. Eine
Beschreibung der Auswahlmdglichkeiten finden Sie unter
Werkstlick-Eigenschaften.

Hier kdnnen Sie auch die Anzahl der Teile noch
verandern.

Bei Teilen mit gemeinsamem Trennschnitt werden die
Anschnitte ignoriert und Giberlappen ggfs. andere Teile.
Dies muss bei der Technologieerstellung entsprechend
bertucksichtigt werden.

Markieren Sie das Teil fir einen gemeinsamen
Trennschnitt; beachten Sie die Parametereinstellungen.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9
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Platten-Eigenschaften

In diesem Fenster wird die Platte, die Sie in der
Plattenauswahl gewéhlt haben, angezeigt. Hier

kdénnen Sie fur die Eigenschaften fur die Platte
festlegen.

i. K-:unturl KDnturEl Fieu:hte-:kl F'arkettl Hand [ncCAD] @ Hand

F'arameterl Gruppenl Wiertkstiicke @ Flatten

Im oberen Rahmen werden die Platten gelistet.
Markieren Sie hier die Platte, die Sie in der
Vorschau sehen wollen.

In der Vorschau sehen Sie die Platte mitihren
AbmalRen und im Rahmen rechts [2] die
zugehdrigen Eigenschaften.

Schachteln |

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fir die Platten festzulegen.
o Zu schachteln.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse

an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.

Seite: 113 Rev. 1.9
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I Eigenschalten | Mehrfachbrennes

Werk ztaff

[5t37

Lagerbezeichnung

|Eal.|stahl

Anzahl W alzrichtung————
1 & ignariert

P

e
IE‘DEI[]

Hiohe ~Orentierung——
|1g[|[| ' Links unten

: " Fechts unten
Dick;
I_,,ICE— = Links oben

- " Rechts oben
B andabstand

10

. Eigenschaften  Mehrfachbrenner

bax. Anzahl Brenner

|2

kir. Brennerabztand
200

1

Rundungsfaktar (0.0, 0.071, 0.7 . 1.0]

Hier kdnnen Sie die Vorgaben fir Platten festlegen.
Bestimmen Sie die Walzrichtung fur die Platte und legen
Sie die Orientierung fuir das Schachteln fest.

Die Abmalie fur die Platte werden zur Kontrolle in Breite,
Hohe und Dicke angezeigt.

Unter dem Tab 'Mehrfachbrenner' geben Sie die Vorgaben
fur Mehrfachbrennerbetrieb ein.

Hier kdnnen Sie die Vorgaben fiir den
Mehrfachbrennerbetrieb machen.

Der Rundungsfaktor gibt die Genauigkeit fiir die Ermittlung
des Brennerabstandes vor. Es wird immer auf die
angegebene Genauigkeit gerundet. Bei Werten grof3er 1
vervielféltigt sich der Abstand.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9
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Teile auswahlen und positionieren.

B E R

Beim automatischen Handschachteln verwalten
Sie Platten und Teile in Abh&ngigkeit zueinander
und kénnen die Teile zwischen dem Teilevorrat
und den Platten bewegen.

Teile die auf den Platten verschachtelt sind,
werden aus dem Teilevorrat entnommen und auf
einer Platte positioniert, kdnnen aber auch durch
I6schen wieder dem Teilevorrat zugefiihrt werden.

Die Verwaltung des Plattenstocks erfolgt auf die
gleiche Weise. Platten kdnnen vom Stock
genommen werden und wieder dem Stock
zugefuhrt werden.

Im oberen Rahmen [2] sehen Sie alle Teile die Sie
zum verschachteln ausgewahlt haben. Diese Teile
kénnen Sie nun auf die Platte [1] schieben und Sie
einzeln oder in Gruppen positionieren. Wahlen Sie
einen Fangmodus [3] und das Programm hilft
Ihnen bei der optimalen Annéherung der Teile
zueinander.

Wahlen Sie in der zweiten Tabreihe den Tab
'Platten-Auswabhl’ [4], sehen Sie im oberen
Rahmen [2] den Stock der ausgewahlten Platte.
Klicken Sie auf die Platte, wird eine neue Platte
zum Verschachteln bereitgestellt. Die einzelnen
Platten werden in der Tableiste des unteren
Rahmens angezeigt und kénnen dort gezielt
angewahlt werden.

Seite: 115
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In diesem Rahmen sehen Sie die Platte mit den geschachtelten Teilen. Mit dem Mausrad kénnen Sie

die Zeichnung zoomen um einzelne Details zu sehen.

Um ein Teil zu bewegen, halten Sie es mit der linken Maustaste fest und schieben es an die
gewilinschte Position. Wenn Sie die Maustaste loslassen, wird das Teil nach dem eingestellten

Fangmodus an die endgliltige Position gebracht.
Mit der rechten Maustaste erhalten Sie ein Menii zur Bearbeitung des Teiles oder der Platte, je nach

Position des Mausklicks.

—

||

[2000x1 200}
141

In diesem Rahmen werden Ihnen alle Teile angezeigt, die Sie zum Schachteln ausgewahlt haben. Die
Anzahl der Teile steht unter dem Teilesymbol, mit der Angabe, wieviele Teile Sie bereits auf die Platten

gebracht haben. 0/4 bedeutet hierbei 4 Teile zu verschachteln, noch kein Teil geschachtelt.

Markieren Sie ein Teil, um es auf die Platte zu legen. Fahren Sie anschlieRend mit der Maus auf die
Platte und klicken Sie mit der linken Maustaste; das Teil wird nach dem eingestellten Fangmodus

platziert.

Seite: 116

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9



|BE§ AV32

Hilfe Im oberen Rahmen kénnen Sie den Fangmodus fiir die automatische
Annéherung durch das Programm bestimmen.
~Fangrmodus
A Eﬁntiemng Mit 'Orientierung’ legen Sie den Nullpunkt als Orientierung fest. Die Teile werden
" Mausrichtung in Richtung des Nullpunktes aneinander geschoben.
" Rechteck
Der Modus 'Mausrichtung' schiebt die Teile im Verlangerung des gezogenen
Mausweges an die bereits geschachtelten Teile.
Abbrechen ) ) o - ] )
Mit dem Knopf 'Aktion' erhalten Sie ein Meni zur Bearbeitung der Teile und
Platten.
Alktion

/l

F'arameterl Gruppenl Werkstﬂckel Plattery 4 Schachteln

o | ‘ Funktiunenl Eusatzl Wierkstiick-Suswahl  Platten-duswahl
lfee

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern um:

o Allgemeine Einstellungen fir das Schachteln vorzunehmen und Parameter vorzugeben.
o Gruppen als vordefinierte Teil-Schachtelpléne nutzen.

o Einstellungen fur die einzelnen Teile zu machen.

o Einstellungen fur die Platten und Mehrfachbrenner festzulegen.

o Zu schachteln und dabei:

o Funktionen fur die Bearbeitung wéhlen.

o Einzelne Teile auswahlen.

o Zusétzliche Funktionen nutzen wie: Gemeinsame Trennschnitte und Schwerpunktsermittiungen.
o Platten auswéhlen.

Kontrollieren Sie zuerst alle Einstellungen und Parameter und passen Sie diese an lhre Erfordernisse
an. Beginnen Sie dann mit dem Schachteln.

Seite: 117 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018



AV32 E

=

—r

——
=)
™M
ESOFTWARE

=]

Yerzchieben

Drehenl

T o[

B~
E Lo

Fangen

Die vier Knopfe auf der linken Seite sind mit Funktionen fur die Bearbeitung der Teile hinterlegt:

o Cursor: Schaltet die Maus in den normalen Modus, in dem Sie Teile markieren, Teilbereiche aufziehen
und mit dem Mausrad zoomen kdnnen. Mit einem Doppelklick auf die Platte gelangen Sie immer in die
Gesamtdarstellung zuriick.

o Zoom: Wie 'Cursor' nur dass Sie hier keine Teile markieren kénnen.

o Uberlappung zulassen: Ermdglicht Ihnen das gezielte tiberfahren von Teilen mit einem markierten
Teil. Damit kdnnen Sie bereits geschachtelte Bereiche mit einzelnen Teilen verandern.

o Gruppieren: Bindet Teile in einer Teilegruppe, um eine Bearbeitung fur mehrere Teile gleichzeitig zu
ermdglichen. Im Meni 'Aktion’ [3] kann eine Gruppe wieder aufgeldst werden.

Um Teile oder Teilegruppen zu verschieben oder zu drehen wahlen Sie den entsprechenden Tab auf
der rechten Seite.

Yerzchieben

Drehenl

B
B - ] o e

a

Um Teile zu verschieben, markieren Sie ein Teil oder eine Teilegruppe, geben Sie die Anzahl der Pixel
fiir einen Step an und driicken Sie auf den Knopf in die gewtinschte Schieberichtung. Wollen Sie ein
Teil tber andere Teile hinwegschieben, wahlen Sie die Funktion 'Uberlappung zulassen'.

Mit einem Klick auf 'Fangen' kbnnen Sie das Teil wieder optimal an eine vorhandene Schachtelgrenze
anfligen.

oo
Be |©

Mit dem zweiten Tab auf der rechten Seite kbnnen Sie einzelne Teile oder Teilegruppen drehen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 118
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Yerschieben  Drehen

Winkel

linkz =y ||E|I] @ rechts

Spiegeln

B~
E Lo

Um Teile zu drehen, markieren Sie ein Teil oder eine Teilegruppe, geben Sie die den Winkel fir einen
Step an und druicken Sie auf den Knopfin die gewtinschte Drehrichtung.
Mit dem ersten Tab auf der rechten Seite kdnnen Sie einzelne Teile oder Teilegruppen verschieben.

448
Funktiu:unenl 2usat2| Wierkstiick-Auswahl  Platten-duswahl

[2000=1200)
141

1x

Im oberen Rahmen sehen Sie den Plattenstock. Die Anzahl der Platten steht unter dem
Plattensymbol, mit der Angabe, wieviele Platten Sie bereits in Nutzung haben. 3/50 bedeutet hierbei,
das 50 Platten zur Verfugung stehen und 3 Platten in Bearbeitung sind. Fir jede Platte in Bearbeitung
haben Sie einen Tab Uber dem unteren Rahmen und kénnen jede Platte gezielt anwéhlen.

Klicken Sie auf den Stock, wird eine neue Platte mit neuem Tab angelegt. Im Menu 'Aktion’ [3] kdnnen
Sie einzelne Platten wieder I6schen und dem Stock wieder zufiihren.

45 .
. Funklionen Zusatz Ermn-ﬁm&dﬂqukslUd&MWl thtm-ﬁusmli|
=4 Diffeserz Schnedlange

Gemeinzame Trennschnitte anaeigen HI Lirmenischwerpunkl bajschnsn #
Linisnschwieipunk! zentiieten

s SehachielGruppe meiken I

Mit einem Klick auf den Knopf unten links 'Als Schachtelgruppe merken' wird der partielle
Schachtelplan lokal gesichert und kann als Gruppe im regularen Schachteln genutzt werden. Die
Gruppe wird nicht dauerhaft gehalten; in diesem Fall muss die Gruppe im Teile-Archiv gebildet
werden.

Hier kdnnen Sie sich gemeinsame Trennschnitte anzeigen lassen.

Informationen zum Linienschwerpunkt siehe Konturschachteln.
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I Ausschneiden  Strg+Entf . o . . . . ..
In diesem Meni kénnen Sie Teile kopieren, ausschneiden oder l6schen

Kopi Strg-+Ei
L__F:ren S A EmE und zwischen dem Teilevorrat und dem Platteninhalt verschieben. Bei
ascnen
Aktionen, die nicht ausfuihrbar sind, weil z.B. die Anzahl der Teile
Drehen +/- Strg-+HM.Rad erschopft ist, klicken Sie auf den Knopf 'Abbrechen’, um die Aktion zu

Werkstiick spiegeln M beenden.

Ausrichten 2 Linien A

Uber den Meniipunkt 'Drehen’ kénnen Sie ein markiertes Teil mit Hilfe
Bereich aufziehen * | derTasten '+ und - drehen oder auch tiber das Mausrad bei
fachb gedriickter <Ctrl>-Taste drehen.

Mehrfa IrERnEn

Gruppe aufiisen

Beim Ausrichten der Teile miissen Sie zuerst die Funktion aktivieren
(<A>) und anschlie3end die Linie des einen Teils und dann die Linie
des anderes Teiles markieren. Das eine Teil wird dann so gedreht, dass
es parallel zum anderen liegt und die Position wird herangeschoben.

Platte l6schen
Platte Anzahl L4
Auberhalb liegende Teile lGschen

Sacken lassen

Mit '‘Bereich aufziehen', kbnnen Sie einen Bereich auf der Platte mit der
Maus bestimmen, den Sie mit einem Teil oder einer Teilegruppe
ausgelegt haben mochten. Bewegen Sie die Maus langsam in die
Richtung in der die Teile gelegt werden sollen. So lassen sich elegant
Reihen und Spalten von Teilen oder Gruppen auf der Platte anordnen.
Beenden Sie die Funktion mit einem Mausklick. Diese Funktion kann
auch mit der Taste <x> ausgelost werden.

Restliche Teile mit Konturschachteln

Mit der Funktion 'Sacken lassen' kann eine Handschachtelung
nachtréglich optimiert werden. Durch die Funktion werden die Teile auf
ein Minimum aneinandergeschoben und die bestehen Freirdume
komprimiert. Die Einstellwerte fir die Abstadnde werden dabei
bertcksichtigt.

Uber den letzten Punkt 'Restliche Teile mit Konturschachteln' kénnen
Sie mit einem einzigen Mausklick alle noch im Teilevorrat befindlichen
Teile auf die Platte bringen und tber das Konturschachteln einfiigen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 120
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Gruppenschachteln

Teile partiell in einer Gruppe schachteln.

Eine Gruppe wird immer aus dem Teile-Archiv mit

E_j‘ = E— = —|  dem aktuellen Teil initiiert. Im Gruppenschachteln
e lassen sich dann andere Teile aus dem Archiv
: hinzuftigen.

In der Liste links [1] werden alle Gruppen gelistetin
der das aktuelle Teil involviert ist. Markieren Sie
einen Eintrag in der Liste, werden die

1 Gruppen-Informationen im oberen Rahmen [2] und
die Gruppe selbst in der Vorschau [3] angezeigt.
2 Fur die Nutzung der Gruppe beim regularen
1 Schachteln muss sie freigegeben sein; markieren

Sie die Auswahlbox.

Beachten Sie auch die grundsétzliche
Freischaltung fiir das Gruppenschachteln unter
‘Gemeinsamen Einstellungen'.

Im Teile-Archiv kdnnen verschiedene Teile in
partiellen Schachtelplanen zu Gruppen
zusammengefuihrt werden. Diese Gruppen werden
durch das Gruppenschachteln in die gewiinschte
Auslegung gebracht.

Bei der Erstellung von Schachtelplanen im
reguléaren Arbeitsablauf lassen sich die Teile die
durch diese Gruppen abgedeckt sind dann
komplett in dieser Auslegung verschachteln. Die
Verwendung der Gruppen kannim
Konturschachteln, im Rechteckschachteln und im
Handschachteln erfolgen. Die erlaubten Gruppen
werden dabei automatisch durch die Teile und
deren zu verschachtelnde Anzahl vom Programm
gefunden und zur Auswahl unter dem Tab
'Gruppen' angeboten. Beim Konturschachteln
werden die Gruppen mit einzelnen Teilen
geschachtelt, um die vorgegebene
Schachtelflache durch die Automatik voll
auszunutzen.
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Hpren i despn ol In dieser Liste werden alle Gruppen gelistet in denen das
Grp-Mr. |Mame | | aktuelle Teil involviert ist. Markieren Sie einen Eintrag in der
|| 00000004 Musterd, Liste um die entsprechende Gruppe zu bearbeiten. Um eine
| 00000001 MUSt_E’B neue Gruppe anzulegen [+] oder eine Gruppe zu l6schen
#{00000005 | Gemischt [-], nutzen Sie die Steuerung unter der Liste.
TR S I 3 e e
Gruppen-Mr. M ame
00000005 Gemischt
¥ Freigegeben
Jede Gruppe wird durch eine Gruppennummer identifiziert. Diese Nummer wird automatisch
vergeben, sie kdnnen aber auch eine beliebige, eindeutige Kennung eintragen. Im Feld 'Name'
empfiehlt sich ein Hinweis auf den Inhalt der Gruppe, um Sie spéter bei der Nutzung besser zuordnen
zu kénnen.
Jede Gruppe muss fir die Nutzung freigegeben werden. Markieren Sie die Auswahlbox.
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In der Vorschau sehen Sie die in
der Liste markiert Gruppe. Wird
eine neue Gruppe angelegt, ist der
Bereich leer. Mit einem Klick auf
'‘Schachtel' wechseln Sie in das
Schachtelfenster.

Seite: 123
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Eine Gruppe partiell schachteln.
— . DasTeil aus dem Teile-Archiv, aus dem das
e L] | 4 Gruppenschachteln aufgerufen wurde, wird als
= petieien e | erstes Teil mit tbernommen. Weitere Teile kénnen
= e Sie Uber den Knopf 'Zusatzteil' [1] hinzufigen.
- Schachteln Sie die Teile nach lhren Vorstellungen
um vielleicht ausgesuchte Muster zu erhalten.
Klicken Sie anschlief3end auf 'ok' um den
Schachtelplan als Gruppe fur die spéatere Nutzung
zu sichern.
Das Gruppenschachteln ist im Arbeitsablauf wie
alle anderen Schachtelarten mit dem Unterschied,
dass hier ein Schachtelplan entsteht der als
Gruppe gesichert wird. Beim reguléren Schachteln
lassen sich diese Gruppen unter dem Tab
'Gruppen-Auswahl' als partielle Auslegungen
nutzen.
Gruppen kénnen unter dem Konturschachteln,
dem Rechteckschachteln und dem
Handschachteln genutzt werden, wenn unter den
gemeinsamen Einstellungen die Nutzung
freigeschaltet ist. Beim Konturschachteln werden
dann auch Einzelteile aus einer Gruppe
geschachtelt, um die Platte optimal auszunutzen.
Sichern Ol Abbrechen Luzatztel
Bei neuen Gruppen wird das aktuelle Werkstiick als erstes Teil mit ibernommen. Uber den rechten
Knopf 'Zusatzteil' lassen sich andere Teile hinzufiigen und so zu einer Gruppe zusammenschlieRen.
Es wird ein Dialog getffnet, in dem Sie die Artikelnummer des neuen Teils eingeben kénnen.
Ist die Gruppe fertig, klicken Sie auf 'ok' um sie zu sichern.
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Aqtikelhummer eingeben

Ok Abbrechen

In diesem Dialog kénnen Sie die Artikelnummer des neuen Teils eingeben. Um Fehleingaben zu
vermeiden empfiehlt es sich, die Artikelnummer vorher aus dem Teile-Formular zu kopieren.

Ku:unturl KDnturEI Hechteckl Parket: @ Hand |
F'arameterl Werksti.jckel Flatten, @ Schachteln I

| |.Funktiu:|nen| Gruppen-duzwahl  Werkstiick-Auzwahl F'Iatten-.-’-‘-.uswahll
Hilfe '

Zum Schachteln werden alle Funktionen des regularen Schachtelns genutzt. Die Auswahl einer Platte
ist dabei hier aber nur als Arbeitsfeld zu sehen und kann beliebig an die Auslegung der Gruppe
angepasst werden. Um gezielt besondere Muster zu legen bietet sich das Handschachteln an, da sich
hier die Teile kontrolliert legen lassen.

Beim regularen Schachteln werden Gruppen, wenn sie durch die zu verschachtelnden Teile
abgedeckt werden, unter dem Tab 'Gruppen-Auswahl' angezeigt. Die in der Gruppe ausgelegten Teile
werden dann auf die Summe der zu fertigenden Teile angerechnet.
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Gruppen-Eigenschaften.

In diesem Fenster werden alle Gruppen, die durch
die Auswahl der Werkstiicke und die Anzahl der zu
fertigenden Teile abgedeckt sind, angezeigt.
Gruppen kdénnen unter dem Konturschachteln,
dem Rechteckschachteln und dem
Handschachteln genutzt werden, wenn unter den
gemeinsamen Einstellungen die Nutzung
freigeschaltet ist. Das Arbeitsfeld istin allen
Schachtelarten gleich.

Im oberen Rahmen [2] werden alle relevanten
Gruppen angezeigt. Wéhlen Sie hier eine Gruppe,
werden im rechten Rahmen [3] die Eigenschaften
fur die Gruppe angezeigt.

Damit eine Gruppe fiir das reguldre Schachteln
genutzt werden darf muss sie hier freigeschaltet
werden.

& Eontur I Knntur2l Hechteckl Parkettl Hand [nu:lf.ﬂ-.D]I Hand I
Parameter @ Gruppen IWerkstUckel P'Iattenl Schachtelnl Ergel:unisl Meldungenl

Uber die Tabs gelangen Sie zu den einzelnen Arbeitsfeldern. Der Tab 'Gruppen' istim
Konturschachteln, im Rechteckschachteln und im Handschachteln vorhanden um die Gruppen

auszuwahlen.
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Musleth,
In diesem Rahmen werden alle Gruppen angezeigt, die durch die Werkstiicke und die Anzahl der zu
fertigenden Teile abgedeckt sind. Markieren Sie hier eine Gruppe, wird diese in der Vorschau
angezeigt und die Eigenschaften im rechten Rahmen [3].
—Gruppen-Eigenschaften o ]
Bezeichhung Die Eigenschaften einer Gruppe. Oben der Name der
|MusterB Gruppe und im Mittelfeld eine Auswahlbox fur die
Nutzung der Gruppe. Soll die Gruppe beim Schachteln
berucksichtigt werden, markieren Sie die Auswabhl.
Damit haben Sie die Mdglichkeit jede einzelne Gruppe
individuell zu bedienen.
[T Gruppen verwenden
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Schachteln im Batch

Schachtelergebnisse im Batch optimieren.

In einer Batch-Datei werden die Anweisungen fr
e e | e | [ ] das Schachteln konditioniert und in einer
| r=| Klammerautomatik abgearbeitet. Eine

] Klammerung ist vertikal als auch horizontal

u -l mdglich, wobei die vertikale Klammerung durch

(] | sttty | einen Block mit geschweiften Klammern

| PR ausgefuhrt werden muss und dabei alle

o Anweisungen im Block mit den Klammerwerten

o | e ausgefiihrt werden, d.h., eine Schachtelung

| auslosen.

N 1 st |

Bl | emens 5 Bei den horizontalen Klammern wird die

HEtauts Whdrichunrl Anweisung mit allen Werten in der Klammer

ausgefuhrt. Klammern kdnnen Aufzahlungen wie

Durch die ausgewahlte Schachtelmethode und der (10,20,30,40), Bereiche wie (10..40) oder Breiche

Vorgabe von Schachtelparametern nehmen Sie mit Schrittweite (10..40|5) enthalten.

bedeutenden Einfluss auf die Schachtelergebnisse

und die Zeit, die fUr das Schachteln erforderlich ist. Eine Anweisung kann auch eine einfache

Um mehrere Methoden und Parameter, Zuweisung von Werten sein, dabei wird der

unabhéngig von der Zeit, durchlaufen zu kénnen, Anweisung ein '>' vorangesetzt; hierbei erfolgt

ist die Mdglichkeit der Batchverarbeitung fir das keine Schachtelung.

Schachteln in das Programm integriert.

In einem Batchfile kbnnen Sie mehrere Metoden Bei den Konditionen kénnen 'if-, 'else if'- und

mit unterschiedlichen Parameteren durchlaufen, ‘else’-Blécke ausgefiihrt werden. Als Abfragen

um so das beste Schachtelergebnis zu finden. stehen Systemvariablen wie System, Sheets und
Parts zur Verfligung, als auch Systemfunktionen

Ihr Einsatz ist hierbei Zeit, die Sie fir das wie MethodExists (), mit der sich priifen l&sst, ob

Schachten zur Verflgung stellen mussen. Sie eine Schachtelmethode zur Verfiigung steht, d.h.,

konnen die Abarbeitung des Batches in einem eine giiltige Lizenz fiir die Schachtelmethode

Debugger verfolgen, wenn sie die vorliegt und im Dongle freigeschaltet ist.

Batchverarbeitung ausgewahlt haben. Den

Depggger musen Sie gesondert unter [Optionen] Im Debugfenster kénnen Sie die einzelnen Zeilen

aktivieren. schrittweise durchlaufen. Die Einstellungen und
Durchlaufe werden im Schachtelfenster rechts
angezeigt.
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Fertigungspléane

Fertigungsplane erzeugen.

Alle Platten aus einem Schachtelplan kénnen in die
Fertigung 'geschoben’ werden. Die Fertigung kann
dann komplett oder auch in Teilabschnitten
erfolgen. Erstellen Sie einzelne Fertigungsplane,
die Sie den Schneidmaschinen zuordnen und in
die Belegungsplane der Maschinen einordnen
kénnen. Somit bietet Ihnen AV32 eine optimale
Planung und Nutzung Ihrer Maschinen.

Alle Platten aus einem Schachtelplan kénnen nach
dem Schachteln durch schieben in die Fertigung
Ubernommen werden. Wahlen Sie auf der
Startseite 'Fertigungsplane' und wechseln Sie zum
Formular Fertigungsplan. Beachten Sie, dass die
Schneidreihenfolge durch eine entsprechende
Sortierung festgelegt ist.

Uber den Technologiemodul kénnen
Schachtelplane manuell korrigiert und die
NC-Programme erstellt werden.

Fertigungspléne kénnen als Einrichtepléane
gedruckt werden. Wenn Sie einen Druckauftrag
geben, wechseln Sie in einen Formulareditor, aus
dem Sie einen Einrichteplan drucken kénnen.

Haben Sie 'BDEStationAutoPdf' als 'Registrierte
Datei' eingetragen, wird beim Anlegen eines
Fertigungsplans und beim Andern der Teileanzahl
automatisch eine PDF-Datei angelegt die fir jedes
einzelne Teil ein Etikett enthalt. Diese kdnnen bei
Bedarf ausgedruckt und auf die Teile geklebt
werden.

Festigungs-Hr Hame . . .
[o0000007 | Tragen Sie die Fertigungsdaten in die
! _ entsprechenden Felder des Formulars und

atenal Dicke . i X . X

[ca7 ENE =1 bestatigen Sie die Eingaben. Der Ferigungsplan

e erhélt automatisch eine neue Ferigungsnummer.

[FPNCDEF&13 =] Nur die richtigen Voreinstellungen fur Maschinen

iz Mebenzei [sek) b und Materialien flihren zu korrekten Ergebnissen.

| = | o Nehmen Sie die entsprechenden
Grundeinstellungen fur das Material unter
'‘Gemeinsame Einstellungen' vor.
In der Listendarstellung kdnnen Sie gleich mehrere
Plane fertigmelden. Markieren Sie mehrere Eintrége
erhalten Sie ein vereinfachtes
Fertigmeldungsfenster mit dem diese Satze
fertiggemeldet oder geléscht werden kénnen.

Seite: 129 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018



IBE g AV32 _;—

—r

-
#nzaht RBetenfalge Auzrutzung 2
: 3,08, 2006
5.3
1 Termin: I w3t 10 163
[v Freigegeben
fur Nachtbetmet +>
Stempelung
Gehort zu

Geben Sie einen Termin fiir die Fertigung vor.

Die Auswahlbox 'Freigegeben’ bestimmt, ob Platten fiir die Fertigung freigegeben sind. Wollen Sie
eine Platte erst einmal von der Fertigung ausschlieBen, entfernen Sie diese Markierung.

Ist der Nachtbetrieb aktiviert, wird im rechten Teil des Rahmens ein Knopf angezeigt, mit dem die
Fertigung direkt in des Nachtbetrieb geschoben werden kann.

Klicken Sie auf'Stempelung' wird ein Dialog gedffnet, um Teile im Schachtelplan zu stempeln. Diese
Funktion ist optional und an die technischen Méglichkeiten der Maschine gebunden.

Oben rechts wird die Ausnutzung einer Platte angezeigt. Dieser Wert ergibt sich rein rechnerisch aus
der Summe der Flachen aller Teile, bezogen auf die Plattenflache, die 100% entspricht.

'm‘.:i.ﬂ;l v 20121
'Euu.'hdpunl
8 P T (N [ [PVE W
G 14 D08 1 Edd ! \ oy
-'e-lt.am;
A wenpeh
| w11
| s m|a] | ]e]
Senchen J Abwechen

In diesem Dialog kénnen Sie fir die einzelnen Teile in der Liste Stempelungen festlegen (Option). Die
Stempelung kann ein Text sein, der in einer definierten 'Textbox' an einem Teil angebracht wird. Der
Stempel kann auch ein Logo sein, das zuvor als Symbol im Kontruktionsmodul erstellt wurde.

In der Liste links werden alle Teile angezeigt, die eine 'Textbox' mitfhren. Markieren Sie ein Teil in der
Liste und geben Sie im Rahmen "Textzeilen' rechts den gewtinschten Markierungstext ein. Der
Stempeltext kannn auch als Voreinstellung unter 'Gemeinsame Einstellungen’, 'Fertigung'
vorgenommen werden. Ist dort ein Text eingetragen, wird er hier angezeigt und kann individuell fiir ein
Teil verandert werden. Der Text kann auch Platzhalter enthalten, die dann durch den entsprechenden
Inhalt bei der Ausfiihrung gesetzt werden. Platzhalter sind durch ein Tag (<>) mit der gewlinschten
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Parameterkennung (z.B. %LOGO,1) markiert.

Wird ein Teil in einer groRen Anzahl ausgefiihrt und Sie mdchten die Markierungen nicht auf allen
Teilen vornehmen, kénnen Sie im Feld unten rechts die Anzahl der Teile festlegen, auf denen eine
Markierung erfolgen soll.

SEpE—

I e In diesem Rahmen wird die zu fertigende Platte
angezeigt. Mit dem Knopf 'Bearbeiten’ wechseln Sie
in den Technologiemodul um ein NC-Programm zu

: 1 erstellen.
a \ 0 Der NC-Kode wird dann der gewahlten Maschine
; : zugfuhrt undistin der Maschinenbelegung zu sehen.
1 4 | ; Nach der Fertigung ist eine Fertigungsmeldung zu
erstellen, um den Auftrag zu schlieRen. Hierzu
i1 ) | _'1 einfach den Fertigungsplan schieben. Es wird ein
L= Dialog gedffnet, in dem die Fertigung abgeschlossen
I B wird.
31 B romums redciste { Fetumchius Al
Flake / Resiplten | dumag Fertigmeling In diesem Dialog schlie3en Sie die
Fertigung mit einem Klick auf den
oberen Knopf ab. Verbleibende
I | R | Restplatten werden wieder dem
Plattenlager zugefiihrt; nicht
g LGN MR e M R | gefertigte Auftrage gehen wieder in

| die Auftragsliste.

Mit einem Klick auf den zweiten
Knopf kdnnen Sie alternativ die
Fertigung ohne Bearbeitung
abmelden.
Mit dem dritten Knopf wird der Plan
gel6scht und Sie kénnen neu
schachteln.

Loachen, Plan neu schachisin

Unter dem Tab Auftrag
kontrollieren Sie die Teile.

Unter dem Tab Platte/Restplatten
steuern Sie die Restplatten.
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Fisks / Bespliten S | Fungnekang | Ein Auftrag enthalt eine Anzahl von
ﬂ"““'"""":;_"“““‘,,’r‘"*“‘,",fs"“ ] Teilen die aus den Platten
geschnitten werden. Treten beim
. Schneiden Probleme auf, z. B.
L durch fehlerhafte Schnitte, kann
E dies durch Berichtigung der
e _ Fertig-Stiickzahl beriicksichtigt
o werden und die verbleibenden Teile
: \ werden wieder in die Auftragsliste
|: ! " zuriickgestell.
N Unter dem Tab Platte/Restplatten
h P steuern Sie die Restplatten.
ElEEEEE =
) - — i
Plohe / Respiten | sutrag| Fangnetang | Nicht alle geschachtelten Teile
bt el fullen eine Platte komplett und es
e o entstehen Restplatten, die Sie hier
Aestpiatien i Palteriage: iohiscen| . .
[hwls [How i | nachbearbeiten bzw. aufteilen
M Lageton 1 Lasgerurt 2 koénnen.
! Mit einem Klick auf den Knopf
S e '‘Bearbeiten’ wechseln Sie in ein
Modul um gezielt die verbleibende
Platte zu bearbeiten.
Mit dem Knopf '‘Datensatz kopieren'
wird der Plan kopiert und Sie
koénnen das vorhandene Reststiick
in beliebige Restplatten zerlegen
und diese dem Plattenlager wieder
bt | zufiihren.
EERCEEREE
Unter dem Tab Auftrag
kontrollieren Sie die Teile.
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Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Fertigung' gelangen Sie immer zum Fertigungsformular.

Fertigung

- Der Knopf 'Nachtbetrieb' erscheint nur, wenn dieser in den Einstellungen freigeschaltet ist.

Mit einem Klick auf den unteren Knopf wechseln Sie in die Maschinenbelegung.
Machtbetrieb

tazchinenb.

BLECHCENTER AV32

Datei | Bearbeiten Suchen Optionen Hilfe
Fertigmeldung

Uber den Meniipunkt 'Fertigungsplan-Anzahl
maximieren' wird Uberprift ob es gentigend
Auftrage und Platten gibt um die Anzahl im

E Technolagie fr Slie Matensstze Fertigunsplan zu erhéhen. Die Auftrage und
St

Frettigungsplan direk -hen | Platten werden dabei abgebucht.

Technologie [Gschen
Feld in allen S&tzen dndern 0
_‘ Grafikabhanaige Felder new berechnen, ®

Ferti  patensstze ldschen
Fertigungsplan-Anzahl maximieren

_‘ Datensatz aufteilen

Datei bearbeiten k
Parameter-Datei editieren

_E Material-/Technologie-Verwaltung
I azchinenb. | I

E‘g L

Felder | Lizte | Zuszatz | Spezial

Unter dem Tab 'Zusatz' kann dem Fertigungsplan eine andere Platte zugeordnet werden.
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Anzahl (auto) Flatten-Nummer [auto) Mit einme Klick auf 'Andere Platte'
| 1 |00000003 anders Platte offnet sich ein Dialog fur die
Parametereingabe.

[~ Technologie erzeugt [auta)
[~ Technologie prifenl [auto)

62
. E? Andere Platte auswahlen L -10] x|
Eine andere Platte auswahlen die in deszem Fertigungzplan verwendet werden zall
Murnrmer
¥ rwr Platter mit gleicher Grobe ¥ rwr Platter mit gleichem katenal
Breite [] von - biz Hihe [v'] wor - biz
[2000 [2000 [1200 [1200 [&
Murnrmer I Breite I Huhe I Dicke I b aterial |
»
[Meze Blatte auzwahlen Abbrechen

In diesem Dialog kénnen Sie eine neue Platte fir die Fertigung suchen. Die Suche kann nach Grof3e
und Material erfolgen.

Wichtiger Hinweis!

Es erfolgt keine Prufung, ob es mdglich ist auf die neue Platte zu fertigen. Der Schachtelplan bleibt
unberthrt und es liegtin der Verantwortung des Operators sicherzustellen, dass alle Teile darauf
passen.
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Maschinenbelegung

Den Einsatz der Maschinen optimal steuern.

. Fertigungen oder Teilfertigungen, die Sie an Ihren
i el Maschinen ausfiihren lassen, kdnnen optimal in

1 die Maschinenbelegung eingefiigt werden und
= somit erhalten Sie eine komfortable Ubersicht (iber

die Belegung und Auslastung aller Maschinen.

Die Termine lassen sich bequem &ndern oder die
einzelnen Fertigungszeiten in der Reihenfolge
verschieben. Auf kurzfriste Forderungen durch
Auftragslage, Materialverfugbarkeit oder
Maschinenverfugbarkeit kdnnen Sie direkt
reagieren.

Fertigungsplane lassen sich optional
Schneidmaschinen zuordnen und in die
Belegungsplane der Maschinen einordnen. Mit der
optionalen Maschinenbelegung bietet AV32 eine
optimale Planung und Nutzung aller Maschinen.

| Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Maschinenb' gelangen Sie immer zur Maschinenbelegung.

Fertigung
Der Knopf 'Nachtbetrieb' erscheint nur, wenn dieser in den Einstellungen freigeschaltet ist.

Mit einem Klick auf den oberen Knopf wechseln Sie in die Fertigung.
MNachtbetrieh

E)

| Maschinenb.
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Auftrags-Status | Fertigungs-Material | Fertigungs-lnhalt | Obersicht Maschinen @ Maschinenbelegung
Uber die Tabs in der Kopfleiste gelangen Sie zu den Arbeitsfeldern:

o Maschinenbelegung, mit einer Ubersicht aller Fertigungsnummern mit der Moglichkeit der Anzeige
des Fertigungsinhalts fiir einen Fertigungsplan.

o Autrags-Status, mit einer Liste aller Auftrage.

o Fertigungs-Material, mit Anzeige aller Schneidmaschinen.

o Ubersicht Maschinen, mit den Terminplanen fiir die Fertigung und Anzeigemaglichkeit fir den
Fertigungsinhalt fur einen Fertigungsplan.

i Slaun | Ferbcags Matwial | Farbunca lihal | Ubeeht Michren @ Hakkansbegeg
T1Te 2606 | Evsi Bienwes | Loses | HPEL |

T Plargrille
| I TrTr 260R feumins versen

Shunden | [} [ i3 [T} [ Of: [ [ 1] g 11 12 13 id is 16 17 1@ 13 Fill i Frl Fx]
s 4080 20
DA [ 206

L]

b 1008 016

Dix 11.022ME

Die Maschinenbelegung zeigt einen Terminplan fiir eine Maschine mit den genauen Fertigungszeiten
der eingestellten Auftrage. Mit dem Schieberegler oben links lasst sich die Darstellung der Zeitleiste
beliebig einstellen.

Die Fertigungszeiten kdnnen Sie hier noch &ndern, oder die Reihenfolge der Fertigungen verschieben.

Mit einem Klick in einen Termin erhalten Sie ein Meni, Giber das Sie in die entsprechenden
Arbeitsfelder gelangen.

@ Auvags Siaio | Fakarrs Hirmial | lerﬁﬂi Uemzht M amchran Hmml

Autusgenarmanes:
m puiunden 1 Dslaroalzs
| |dwitrbin |Nm |Hdmd |DI:H |l.'=|-hcrl as |-'|l.-h-Tm-ﬂ lzs-aml -
!l DN Flanmch SECHMiTE-D N 02 AR 5
i_ DONOG Flanrch HECMITEID 1] 1407 2015 i
| | o000 Pagcll) b P ] chd HECHIEID 3 1407, 2015 400
!_ DO0DICS Aasel) obP ] dd HECHMIIEID 3 0402 2B 1]
E DO0N0MCE Pasiil) kP dd FECMIE1D0 3 0402 2076 100
'_ L Fasiill obiP e g HICMNEID 3 .02 2016 2
:_ DOOCEE Basioll ok Paa] ded HECMNET0 3 1507215 2
|| oooomdn Fasolll o P air] def HECMNET0 2 HRF. 208 i

In der Ubersicht 'Auftrags-Status' werden alle Auftrage gelistet, wenn das Suchfeld oben links keinen
Inhalt hat. Wollen Sie gezielt nach einem Auftag suchen, geben Sie die Auftragsnummer in das
Eingabefeld ein. Fir die Anzeige driicken Sie auf den Knopf 'suchen neu' neben dem Eingabefeld.

Die Fertigungszeiten kdnnen Sie hier noch andern, oder die Reihenfolge der Fertigungen verschieben.
Mit einem Klick in eine Tabellenzelle erhalten Sie ein Men(, Uber das Sie in die entsprechenden
Arbeitsfelder gelangen.
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Unter dem Tab 'Fertigungs-Material' werden alle Platten, die aus den Fertigumgsplanen benétigt
werden, aufgelistet. Diese Ubersicht wird Ihnen bei der Arbeitsvorbereitung und der Bereitstellung der

Platten behilflich sein.

Aipias Slalu | FuwN.iq Feisarngsinhal @ Reischl Macheen ]H.ms--l.-n.u

Zeon Plangrfis
[
At A6
| Kwi2 Wl
Q208 | D208 1008 1.0 12M 1308 14.08 15.08 1608 17.02 180 1a0a
Tolr 2500
Esn Drennet

In der Maschinen-Ubrsicht werden alle Maschinen mit ihren Auslastungen angezeigt. Sie erhalten so
mit einem Blick die Ubersicht tiber die Auslastung.

.ﬂutngnsum Fibgungs Mawial @ leﬂ-ﬂim--mnndm Hansaw bergey

Ferig 1t | [Heme Jatr T [ainick | e
1 OO0A ] 15 08 2016 ]

D000 DO0000zz 2o 1506 2016 2
| | oonconsn DO000zS 44 08 04 26 z

Im Fertigungs-Inhalt erhalten Sie eine Zusammenfassung aller Fertigungsdaten fur einen
Fertigungsplan: Fertigungsnummer, Auftragsnummer mit dem zugehérigen Werksttck und dem

Auftragstermin, sowie der gefertigten Stiickzahl.

Fertigungsordner anzeigen
Inhalt des Fertigungsplans anzeigen
Termin dndern
Reihenfolge dndern

Uber dieses Menii kdnnen Sie noch Einfluss auf die Fertigung
nehmen. Den Fertigungstermin im Zeitplan kénnen Sie genau so
andern, wie die Reihenfolge der Fertigung im Zeitplan. Wéhlen Sie
den entsprechenden Menupunkt, um in den zugehérigen
Arbeitsbereich zu wechseln.
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Mit dem zweiten Menupunkt wird ein neuer Tab in der Kopfzeile [2]
angezeigt, uber den Sie den Fertigungsinhalt konrollieren kdnnen.

Dieses Menu erhalten Sie im Auftrags-Status als auch in der
Maschinenbelegung.
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Artikelarchiv
Kaufkomponenten verwalten.
Um einen Artikel in das Archiv einzutragen wahlen

ad & “ Sie 'Stammdaten' auf der Startseite und wechseln
Fan Sie zum Formular Artikel.

Um Baugruppen in einem Projekt zu erstellen,
werden neben den Schneidteilen in der Regel auch
Kaufkomponenten wie z. B. Schrauben bendtigt.
Diese Komponenten kdnnen in der
Artikeldatenbank gehalten werden, um spater eine
komplette Kalkulation der Baugruppe zu
ermaglichen.

Eine besondere Form eines Artikels ist der
'Plattenartikel'. Ein Plattenartikel wird aus dem
Plattenfomular erstellt und bildet die Grundlage fur
die Kalkulation von Teilen. Ein Plattenartikel hat die
gleiche Nummer wie die zugehorige Platte! Um
einen Plattenartikel anzulegen, driicken Sie im
Plattenfomular den Knopf '< Artikel'.

Tipp: Legen Sie sich fur alle Standardplatten die
Sie verwenden einen Plattenartikel als Grundlage
fur die Kalkulation an.
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I B L S Das Artikelformular mit den
|00000003 |Schrauben M10:30 Eingabefeldern fiir einen Artikel. Die
Artikelnummer wird flir einen neuen
HnioenE sl ME B Artikel automatisch vergeben.
Stiick = 055 o _
Tragen Sie einen Artikelnamen und
einen Preis ein und bestéatigen Sie die
Eingabe. Der Preis ist wichtig, da bei
einer spateren Nutzung in einem
Projekt, nur mit einer Preisangabe
kalkuliert werden kann.
= Mit den Knopfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen

Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Artikel' gelangen Sie immer zum Artikelformular.

Fl

lattenlager

Atikel

=

K.ostenstelle

Zeughis
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Kostenstellen

Arbeitszeiten in die Kalkulation mit einbringen.

13
ik
A

L

e i

fe ol [ el

Bei der Kalkulation von Auftragen oder ganzen
Baugruppe lassen sich die Fertigungskosten durch
individuelle Vorgaben der Rust-, Einsatz- und
Grenzkosten fur eine Maschine exakt ermitteln.

¥

lattenlager

3

Artikel

Kostenstelle.

-

K.ostenstelle

Um die Kostenstellen einzutragen wéhlen Sie
'‘Stammdaten’ auf der Startseite und wechseln Sie
zum Formular Kostenstelle.

Die Kostenstelle ist an eine Maschine gebunden
und muss dort die gleiche Nummer haben. In den
gemeinsamen Einstellungen legen Sie unter den
Tabs 'Maschine', 'Kalkulation' die Kostenstelle fur
die Maschine fest.

Dieser Kostenstelle ordnen Sie dann im Formular
'Kostenstelle' die Preise und Zeiten zu.

Bei der Kalkulation der Teile werden die
Fertigungskosten dann automatisch ermittelt.

Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Kostenstelle' gelangen Sie immer zum Formular

Seite: 141
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Faostenstelle-Nr. M arne

! I

Gruppe Gruppen-t ame

! I

StdSatz TR StdSatz TE

! I

StdSatz TG Riiztzeit [pro Platte in min]

Rliztzeit [pro Werkzeug in min]

Mazchiren priden

Geben Sie hier die Kostenstelle der
Maschine ein fiir die die eingegebenen
Werte gelten sollen.

Geben Sie die Stundensatze ein flr:

o Die Ristzeit - StdSatzTR

o Die Einsatzzeit (Schneidzeit) -
StdSatzTE

o Die Grenzkosten - StdSatzTG

Tragen Sie die Ristzeiten fur die
Platten und die Werkzeuge ein.

Die Kostenstelle muss
Ubereinstimmen mit der Kostenstelle
der Schneidmaschine. Diese legen Sie
unter [Gemeinsamen Einstellungen],
[Maschine], [Kalkulation] fur die
Maschine fest.

Bei der Kalkulation der Gesamtkosten
fur die einzelnen Teile im Teilearchiv
werden die Kosten fiir die Kostenstelle
bertucksichtigt.

Die im Formular [2] eingetragene Kostenstelle kann gegen die Maschinen geprift werden. Das
Programm sucht fehlende Eintrage und stellt das Ergebnis der Prifung in einem eigenen Dialog dar.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9
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=10l Das Ergebnis einer Prifung der im Formular [2]
eingegebenen Kostenstelle wird nach der
Suche Fehler fur Maschinen: 4 ;l Maschinenprfung [3] angezeigt.

TiTr 260R[MCDEF415)
K.oztenstelle fehlt

Ezsi BrennerMCDEFTOO]
k.oztenstelle fehlt

LazerMCDEFDIM]
K.ostenstelle fehilt

HPFGL[McdefHPGEL)
K.oztenstelle fehlt

4 o

Beenden ‘
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Projekte

Projekte schaffen Ordnung.

Mit der Einrichtung eines Projektes kénnen Sie die

a O ad - & o “ einzelnen, unterschiedlichsten Items eines
— o Projektes fiir die Kalkulation erfassen und mit
g Ve = F - Preisen versehen.

AV32bietet Ihnen die Méglichkeit, Baugruppen fir
eine Angebotskalkulation bzw. eine
Stucklistenverwaltung anzulegen. Wahlen Sie
'Projekte’ auf der Startseite und wechseln Sie zum
Formular Projekte.

) So legen Sie eine Baugruppe an.

o Legen Sie aus den Ihnen zur Verfiigung stehenden
AV32 stellt mit der Maglichkeit, Projekte zu Quellen (Makro, DXF usw.), alle erforderlichen
Teile fur die Baugruppe im Teilearchiv an. Fir die
Teile mussen auch die Kosten ermittelt sein, um
den Preis fur eine Baugruppe zu ermitteln.

erstellen und zu pflegen, ein starkes
Management-Tool dar. Hier lassen sich
Baugruppen oder Stlicklisten fiir die
Angebotserstellung zusammenstellen, aus denen
spater die komplette Fertigung erfolgen kann. Die
einzelnen Baugruppen kénnen 'aufgeldst' werden,
um aus den Schneidteilen Auftrége zu generieren
und entsprechend der Teilekonditionen,
Schachtelplane zu erzeugen und diese in die
Fertigung zu geben. Die Fertigungszeiten werden
Ubersichtlich kontrollierbar in der
Maschinenbelegung aufgezeigt.

o Geben Sie alle Artikel die nicht gefertigt werden ins
Artikelarchiv ein, vergessen Sie auch hier nicht, die
Preise anzugeben!

o Stellen Sie im Inhaltsformular die Baugruppe aus
den unterschiedlichen Items zusammen. Nutzen
Sie den Projektassistenten um Teile und Artikel in
eine Baugruppe zu integrieren.

A Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsbereiche.

o Mitdem Knopf 'Projekt' gelangen Sie immer zum Projektformular.
o Wechsel zum Inhalt. Hier werden Projekte zusammengstellt und fur die Fertigung in
Fertigungspléane aufgelost.

[rhalk
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Projekt-rr. I arne

|EIEIEIDEIDEI1 K.ompensatar
Typ
i fnfrage o
¥ Bauguppe I—
" Stiicklizte

Bearbeiter

Bemerkungen

[~ Freigegeben

Funden-Mr. < Kunde I Funder-Anfrage-Mr

[—

Gehort zu

Kunden-fnfrage-0 atum

Das Projektformular mit den
Eingabefeldern fur ein Projekt. Die
Projektnummer wird fiir einen neues
Projekt automatisch vergeben.

Um ein neues Projekt einzugeben,
wahlen Sie in der Ful3leiste 'Neuen
Datensatz anlegen’; um einen
Datensatz zu pflegen, wahlen Sie
'‘Bestehenden Datensatz andern'.
Vergessen Sie nicht, den Eintrag zu
bestatigen!

Im Rahmen 'Typ' bestimmen Sie den
Typ der Projektes:

o Anfrage
o Baugruppe
o Stickliste

Der Preis wird nach der Kalkulation
aus den Vorgaben und den
Fertigungsdaten berechnet und
angezeigt. Preise lassen sich aber
auch konkret eingeben und dann durch
die Markierung 'Preis fest'
entsprechend festschreiben.

Ist ein Projekt an einen Kunden gebunden
und wird aus dem Kundenformular erstellt,
werden die Kundendaten angezigt. Flr
das Projekt sind hier ergdnzende
Eingaben moglich.

Seite: 145
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Baugruppen zusammenstellen.

. Umeine Baugruppe zusammenzustellen gehen
Lo o @ g Sie wie folgt vor.

1 o Wabhlen Sie im Projektfenster 'Inhalt'.

o Legen Sie zuerst eine Position im linken Rahmen
' [2] an; markieren Sie die Position.

o Legen Sie anschlieRend im rechten Rahmen [3]
eine Position an; Sie wechseln in das Teilearchiv

E s e | By “. oder ins Artikelarchiv, um mithilfe des
_ Projektassistenten ein Item in die Gruppe zu
08 - D SN N N Pt 1 R R 5 B O S U | Ubernehmen_

Um eine Baugruppe aus einem Makro zu
generieren und zu integrieren, wéhlen Sie den
Knopf'Import'. Sie wechseln direkt in die
Makroauswabhl.

Baugruppen oder Stlicklisten fiir die
Angebotserstellung lassen sich in diesem
Arbeitsfeld mithilfe des Assistenten bequem
zusammenstellen. Die einzelnen Items werden
direkt aus den Archiven zu einer Gruppe
zusammengetragen.

Uber Schnellstart-Knopfe lassen sich komplexe
Teilelisten aus Makros direkt in ein Projekt
integrieren.

4 Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen
; Arbeitsbereiche.

Prajekt
o 'Projekt’ - hier verwalten Sie alle Projekte.
ﬂ o Mitdem Knopf'Inhalt' gelangen Sie immer zu einem Projektinhalt.
Inhalt
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Raonden [rpart

In diesem Rahmen werden alle Komponenten eines Projektes angezeigt. Markieren Sie eine Position
und das zugehdrige Item wird im rechten Rahmen [3] angezeigt.

Um ein neues Item der Gruppe zuzufiihren, legen Sie zuerste eine neue Position Uber die Steuerleiste
unten an. Anschlief3end legen Sie auch im rechten Rahmen eine neue Position an und wechseln damit
in den Projektassistenten um ein Item aus den Archiven zuzuordnen.

A S Ade N . Fur die Ubernahme eines Items aus einem Archiv,

o — ] wahlen Sie zuerst Giber die Navigationsleiste links

. - S— we das entsprechende Archiv. Markieren Sie dann das
- — e e Teil oder den Artikel, den Sie tibernehmen wollen.

- 1.1 12 = Schieben sie dann das gewahlte ltem mithilfe des

B i — | Projektassistenten im Dialogfenster in das Projekt.

-

&

&
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Tup I Typ-Mr.

Typ-Mame

I.-'-‘-.nzahl I Preis I

] |

| s

Beenden

Der Projektassistent arbeitet in einem
eigenen Dialogfenster, um die freie Auswahl
des Archives zu ermdglichen. Haben Sie ein
Item in einem Archiv markiert, driicken Sie
den Knopf'schieben' oben links, um das Teil
oder den Artikel zu Gibernehmen.

Ein wichtiger Punkt ist die Mdglichkeit eine
Kostenstelle in ein Projekt einflieRen zu
lassen. Hier kdnnen Sie z. B. alle Kosten
eintragen, die fur die Fertigung einer
Baugruppe notwendig sind (z. B.
Stundenléhne). Wéahlen Sie die Schaltflache
'Kost' links im Assistenten.

Eine besondere Méglichkeit bietet lhnen AV32
, indem Sie auch Projekte fiir die Kalkulation
in ein Projekt integrieren kdnnen. So lassen
sich komplexe Baugruppen aus
Untergruppen beliebig zusammenstellen.

Haben Sie alle Items einer Baugruppe
erfasst, driicken Sie im Projektassistenten
den Knopf'Beenden'. Bei einer Festlegung
der Einzelpreise und Kalkulation der Preise
fur die Schneidteile, erhalten Sie automatisch
den Preis der kompletten Baugruppe.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9
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Pos. 1

Preiz fest  Preiz berechnen

besteht aus

Typ |

Typ-Hr.

IT_I,Ip-NamE

I.-’-'-.nzahl I Freis I

>

o e e e e B |

000020
00000004
000000
00aaaooz
00000005
00000003
00000004

Flanzch
Rohrmartel
Dichtung
Gurmmibalg
Schelle 340
Schrauben M10:
Scheiben 10

2 .00
2 aa
1 4355
1 4495
2 515
2 Rl
2 a2

k.

Preis

E.alk

kL

+

e

(l

[ Preis fest

Datenzatz » |

Die Komponenten eines Projektes werden mithilfe des Projektassistenten in dieser Liste
zusammengefihrt, um eine Kalkulation der gesamten Baugruppe zu ermdglichen.

Haben Sie im linken Rahmen [2] eine Position markiert, kdnnen Sie hier eine neue Position Uber die
Steuerleiste unten anlegen, um Uber den Projektassistenten ein Item aus einem Archiv zu
Ubernehmen. Haben sie einen Preis fur eine Item eingegeben, kdnnen Sie diesen festschreiben.
Markieren Sie dazu die Auswahlbox rechts.

Uber der Knopf 'Datensatz' rechts, wechseln Sie direkt in das Bearbeitungsfenster des markierten
Items. Dort gelangen Sie tUber die Steuerknépfe in der Navigationsleiste unten wieder auf diese Seite
zurlck.

Hat eine Position eines Projektes mehrere Teile, kann ein einzelnes Teil zu einem Auftrag aufgelost
werden. Hierzu mit der rechten Maustaste auf das Teil in der Liste driicken und den Menupunkt ‘Teil in
Auftrag auflésen' anklicken. Der Vorgang ist der gleiche wie bei einem Klick auf 'Neuer Auftrag'im
Teile-Archiv mit dem Unterschied, dass die Projekthnummer und die Positionsnummer mitin den
Auftrag bernommen werden.
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31
. Preis fest

Preiz berechnen

Geben Sie hier einen Festpreis fur ein Teil ein.

Einzel-Preiz eingeben
fur Pos; 1

gy e

Felder Ljzte | Spezial

Raonden [rnpart | Lozchen |

Im Projektformular lassen sich auch komplette Formteile Giber Makros direkt erzeugen. Ergibt ein
Makro mehrere Teile, werden diese in die Inhalte der Projekt-Position geschrieben und Datensatze
dazu im Teile-Archiv angelegt. Die Auswahl erfolgt tiber den Knopf 'Import’; es 6ffnet sich der Dialog
fur die Makroauswabhl. Die Ausfuihrung erfolgt dann nach den Erfordernissen des Formteiles, éhnlich
der Beschreibung im Kapitel HTML-Makro ausfiihren. Nach der Ausfiihrung werden die Teile in die
Teileliste [3] geschrieben. Erzeugt das Makro auch ein Datenblatt, wird dieses im unteren Teilbereich
dargestellt.
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Baugruppen fir die Fertigung auflésen.

Schneidteile aus einer Baugruppe kénnen mit
wenigen Klicks in Auftrage fur die Fertigung
Uberfiihrt werden.

Die Schneidteile miissen zu diesem Zweck aus der

Baugruppe herausgeltst und von den
Kaufkomponenten getrennt werden.

.
ﬁ Arbeitsbereiche.
Projekk

[nhalt

Um eine Baugruppe aufzulésen und die
Schneidteile in die Fertigung zu Uberfihren wéhlen
Sie auf der Startseite, 'Projekt' und im
Projektformular 'Inhalt'. Die Positionen eines
Projektes werden Ubersichtlich in einer Tabelle
dargestellt. Da nicht alle Items einer Position auch
Schneidteile sind, kann eine Position 'aufgeldst’
werden, um Schneidteile von anderen Artikeln zu
trennen.

Die einzelnen Werkstiicke lassen sich dann
beliebig schachteln und in Auftrége tberfiren.

Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen

o Wabhlen Sie 'Inhalt' um einen Projektinhalt aufzulésen.
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Auflazen Fechnung  Schachteln Aktualiz. Drucken Teile-Liste »

Dricken Sie auf den Knopf'Aufldsen'; es erscheint ein Dialog in dem Sie die Anzahl der zu fertigenden
Teile eingeben kdnnen. Danach wird ein Dialog angezeigt, in dem die einzelnen zu schneidenden
Teile aufgelistet werden.

Mit dem Knopf 'Schachteln' 6ffnet sich ein Dialog, in dem alle Teile geschachtelt werden kénnen.

Mit dem Knopf 'Teile-Liste' werden die Schneidteile ins Teileformular geschoben und kénnen dort
weiterverarbeitet werden.

=101 x]
Anz. |Murnmer M armne Gef.
1 0000000 Flanzch
2 12 00000004 Rohrmartel

Terrmive 09.02 2016 Auftrage erzeugen Abbrechen

Um die Teile in Auftrage zu tberfihren, wahlen Sie 'Auftrage erzeugen'. Der Termin fur die Fertigung
wird auf dem Knopf unten links angezeigt. Wollen Sie diesen Termin andern, driicken Sie auf diesen
Knopf. Uber einen Terminplaner kénnen Sie einen neuen Termin bestimmen.

Die Erstellung der Auftrage wird Ihnen angezeigt; brechen Sie anschlieRend den Dialog ab. Die
Auftrage kdnnen dann mit Technologien versehen werden falls sie nicht am Teil angebracht sind,
geschachtelt werden und in die Fertigung gehen.
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Dicke |Zeuaniz t azchine Schachteln

B2 Aufgelostes Projekt

schachtelnl

Schachteln | Speichern + Ok | Abbrechen

In diesem Dialog lassen sich alle Teile schachteln. Markieren Sie die Elemente in der Liste und
druicken Sie 'schachteln’. Es wird ein Fenster gedtffnet, in dem Sie die Teile nach allen Méglichkeiten,
die in Ihrem Programm integriert sind, schacheln kénnen. Die einzelnen Schachtelarten sind in den
entsprechenden Kapiteln beschrieben.

Haben Sie alle Teile geschachtelt, dricken Sie auf'Speichern und OK'
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Nachtbetrieb

Einzelne Platten fir den Nachtbetrieb einrichten.

In diesem Arbeitsfeld knnen Sie die einzelnen
Platten die Sie aus der Fertigung in den
Nachtbetrieb gestellt haben, bequem mit der Maus
auf dem Maschinentisch positionieren um
anschlieBend ein NC-Programm zu generieren,
das alle Platten nacheinander schneidet. Die
Reihenfolge der Platten, wie sie geschnitten
werden sollen, kann dabei beliebig festgelegt
werden.

Geschachtelte Platten lassen sich aus der
Fertigung in den Nachtbetrieb schieben. Eine
Zusammenstellung mehrerer zu fertigenden
Platten auf dem gesamten Maschinentisch, lassen
sich zu einem einzigen NC-Programm
zusammenstellen, das dann in einem Nachtbetrieb
ablaufen kann.

Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste wechseln Sie direkt in die verschiedenen
: Arbeitsbereiche. Mit dem Knopf 'Nachtbetrieb’ gelangen Sie immer zum Arbeitsfeld
Fertigung Nachtbetrieb.

achtbetrieb

=]

b azchinenb.

=
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Uffnen Speichern Sortieren MC-Progr, Dirucken Loschen

Uber diese Knopfe verwalten Sie die Plane fiir den Nachtbetrieb:

o Neu - legt einen neuen Plan an.

o Offnen - ermdglicht Ihnen das Einlesen eines gespeichtern Planes.

o Speichern - sichert einen Plan auf dem Datentrager.

o Platte - fihrt Sie zuriick ins Fertigungsformular.

o Sortieren - gibt Ihnen die Moglichkeit die Reihenfolge der Platten fiir den Schneidprozess beliebig
festzulegen.

o NC-Programm - erstellt ein Gesamtprogramm fir alle Platten auf dem Maschinentisch.

o Drucken - wechselt zum Formulareditor.

o Ldschen - nimmt die markierte Platte vom Maschinentisch.

2000 4000 EO00 8000 10000 12000

In der Vorschau sehen Sie die Abmalie des Maschinentisches und die einzelnen Platten. Klicken Sie
mit der Maus auf eine Platte, wird diese identifiziert und markiert. Die markierte Platte kbnnen Sie
beliebig auf dem Maschinentisch bewegen und in einen Gesamtplan integrieren.

Die einzelnen Platten haben eine Nummer, die die Schneidreihenfolge anzeigt. Diese Reihenfolge
koénnen Sie verandern. Klicken Sie auf'Sortieren'in der Kopfleiste [2] und markieren Sie anschlie3end
die Platten in beliebiger Folge.
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o [s000 Tafelmal 32/ 2000.00 % 1200.00
v [mo0 Pos: [1500 23800

HPGL

Im Rahmen links wird die Grof3e des Maschinentisches angezeigt. Der rechte Rahmen enthalt
Informationen (GroR3e und Position) Uber die markierte Platte.
Rechts unten wird die Maschine angezeigt.
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Das Lager

Fertigteile im Lager verwalten.

) Teile die aus der Fertigung kommen lassen sich im
& gl Lager mithilfe der Suche gezielt auflisten und an
einen Kunden ausliefern. Passen Sie die
Stiickzahlen an die Auslieferungsmenge an und
behalten Sie so den Uberblick tiber einen Auftrag
bis zur kompletten Abwicklung.

Auftrage die in der Fertigung als Fertigmeldung
‘geschoben’ werden, gehen zur Kontrolle ins
Lager. Hier lassen sich die einzelnen Teile
kontrolliert an die Kunden ausliefern.

Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsfelder. Mit dem Knopf 'Lager' gelangen Sie immer zum Lager.

Rechhung

Seite: 157 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Lager-Mr.

< Tel I arne

|unununus

b aterial

Dicke

|5t3?

Breite
26982

bl azchine

NCDEF413

Bearbeiter

= )2
Hiohe
225 7

Im Lagerformular werden alle Angaben zu
einem Teil angezeigt. Navigieren Sie Uber die
FuBleiste durch die Teileliste.

Die Teileliste kbnnen Sie gezielt Uber die
Suchen-Funktion filtern.

Anzahl

]

[~ Freigegeben

Eunden-Mr. < Kunde I

Gehart zu

Berichtigen Sie im Feld 'Anzahl' diese um die
Anzahl der ausgelieferten Teile. So behalten Sie
die Kontrolle Uber einen Auftrag bis zur
kompletten Abwicklung.

Loschen Sie anschliel3end das Teil aus dem
Lagerbestand.

Datum: 7.5.2018
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Der Formulareditor

Arbeitsergebnisse drucken.

|-..-|:-= .-|

Ein Schachtelergebnis kann Uiber den
'Formulareditor’ direkt auf einem Drucker
ausgegeben werden.

Neben den einzelnen Seiten kbnnen Sie im
'Formulareditor’ eine Standardseite generieren, die
mit Firmenname, Logo oder sonstigen Attributen
versehen, mit den einzelnen Schachtelplanseiten
Uberlagert werden kann.

Mit dem Formulareditor bietet AV32 eine
Méoglichkeit noch ‘alte’ Schnittstellen zu anderen
Programmen zu bedienen. Diese Schnittstellen
(DDL und COM) werden in einer Anwendung auf
modernen Rechnern nicht mehr benétigt. Aus
Grinden der Kompatibilitdt werden diese Anteile
im Programm jedoch erhalten, hier aber nicht
weiter beschrieben.

Zu beachten sind evtl. die Variablen. Hierbei
kénnen dynamische Inhalte aus unterschiedlichen
Quellen (System, Datenbanken etc.) in einen
Druck eingebracht werden. Eine Variable definiert
sich durch ein Klammer-Tag <> mit einem oder
mehreren Termen. Als wichtigstes Term dient
'VAR', das einen Zugriff auf Systemvariablen
ermoglicht. So gibt z. B. das Tag <Var=DATUM>
das aktuelle Systemdatum auf einer Seite aus.
Unter dem Menupunkt 'Variablen' kdnnen Sie die
Tags in die Zwischenablage kopieren und unter
dem Mentipunkt 'Positionieren' bequem unter
Text' auf der Seite einfigen. Fligen Sie dazu den
Inhalt der Zwischenablage in das Textfeld ein und
positionieren Sie den Text an einer beliebigen
Stelle auf der Seite.

Zu bemerken ist auch noch, dass Variablen-Terme
durch Alias-Namen definiert und in den Tags
genutzt werden kénnen.

Fur Fertigungsteile kann auch direkt ein Barkode
fur Produktnummern z.B. EAN-Nummern
angebracht werden.

Fur eine Dokumentation der Plane kénnen Sie mit
einem einfachen Mausklick ein PDF-Dokument
erzeugen. Die Vorgaben aus dem Formulareditor
unter 'Drucken’ werden dabei mitins Dokument
Ubernommen.

Seite: 159
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% Mit diesen Knépfen wechseln Sie zwischen dem Editier-Modus (oben) und der Druckvorschau
(unten).

> _— i
I Datei EBearbeiten Seite Positionieren: Einstelling  Anordnen Wariablen  Ophionen Hilfe

SRR =Y

|. Std Grafik. |Werkzeuge| Fertigungslistel Hestplattenl

.

In der Mentileiste oben sind alle Méglichkeiten der Formatierung fiir die einzelnen Formulare gegeben.
Wollen Sie einen Barcode eingeben, wahlen Sie 'Positionieren’, 'Balkenkode' und bestimmen Sie
anschlieRend mit der Maus die Position im Formular.

Die Funktionsleiste beinhaltet Knépfe um:

o Das Formular zu zoomen.

o Neue Formulare anzulegen, Formulare zu laden oder zu speichern.
o Die Standardseite (Std) zu aktivieren oder zu unterdrticken.

o Die Druckvorschau vor dem Druck anzuzeigen.

o Den Druck zu starten.

In der Tableiste kdnnen Sie zwischen der Standardseite (Std), Grafik und Fertigungsliste direkt
wéahlen. Wollen Sie z. B. Ihr Firmenloge auf jeder Seite des Ausdrucks anbringen, wechseln Sie zur
Standardseite wahlen Sie im MenU 'Positionieren’, 'Grafik' und bestimmen Sie anschlie3end mit der
Maus die Position auf der Standardseite. Vergessen Sie nicht, die Standardseite in der Funktionsleiste
auch freizuschalten und mit auszugeben.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 160
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In der Vorschau sehen Sie wie hier im Beispiel einen
Barcode. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das
Feld, 6ffnet sich ein Dialog mit Einstellméglichkeiten fir
Form und Inhalt des Kodes.

1224 " 65870

In diesem Dialog nehmen Sie

vy : Einstellungen fiir den Barcode z. B.
100% - [Ean s - - -
—_ - _I die EAN-Nummer, Ausrichtung und

E Winkel Hohe vor.

2 o0 120 1234 5870

& a0 270
m [¥ Teut anzeigen

- Eodiemng: ¥ Leers anzeigen

E 1234567

3 Ok dbbrechen

Seite: 161 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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Schriftsatze

Vom Angebot zur Lieferung mit automatischer Rechnungserstellung.

T

g we

- ———

Im Formular 'Rechnungen' kdnnen Sie verschiede
Schriftstiicke wie:

o Angebote

o Auftragsbestatigungen
o Lieferscheine

o Rechnungen und

o Gutschriften

aus der AV32 heraus komfortabel erstellen und im
Gegenzug aus einem Angebot Auftrage
generieren und nach der Fertigung einen
Lieferschein und eine Rechnung erstellen.

Legen Sie zuerst den Kunden im Kundenformular
an, falls sie diesen noch nicht in lhrem Bestand
fihren.

Waébhlen Sie den Kunden im Kundenformular Uber
den oberen Knopf[1]. Die Kundendaten werdenim
Rechnungsformular herangezogen.

Wabhlen Sie das Rechnungsformular mit einem
Klick auf den unteren Knopf [1].

Um ein Angebot zu erstellen legen Sie einen neuen
Schriftsatz 'Angebot' an [2].

o Fullen Sie die Textfelder [3] fur den einleitenden
und den ausgleitenden Text aus.

o Wabhlen Sie alle Teile aus dem Teilearchiv [4] fur
das Angebot aus.

o Drucken Sie das Angebot aus. Hierzu nutzen Sie
den Formulareditor, (siehe voriges Kapitel).

Nach dem Auftragseingang erstellen Sie aus dem
Angebot eine Auftragsbestétigung und legen die
Auftrage an [6]. Den Status des Prozesses kénnen
Sie an der farblichen Markierung in der Teileliste
[3] direkt erkennen. Nach der Auftragsbestéatigung
werden die Markierungen rot.

Nach der Fertigung und der erfolgten
Fertigmeldung wechselt die Markierung nach grun.
Erstellen Sie die Rechnung als neuen Schriftsatz
und drucken Sie diesen aus.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9
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Mit den Kndpfen in der Navigationsleiste gelangen Sie direkt in die verschiedenen
Arbeitsfelder. Mit dem Knopf 'Kunde' gelangen Sie ins Kundenarchiv und kénnen einen
Funde Kunden fiir den Schriftverkehr bestimmen.

Um Schriftsatze zu erstellen nutzen Sie den unteren Knopf 'Rechnung'.

Lager

Rechhung

Angebat 2 E-000003 Khg 5485 Schondos

H - N Sty . - ™

Im Rechnungsformular werden alle Vorlagen fiir einen Warenwirtschaftsprozess angeboten. Um ein
Schriftstiick anzulegen, klicken Sie auf den mittleren Knopf. Es 6ffnet sich ein Auswahldialog fur eine
Vorlage.

—waz anlegen——————— [wie anlegen

¥ Angebot i+ alz leeres Schriftstiick

i Auftragsbestatigung { als Kopie vor: Angebot 2016-000003

€ Lieferschein [waorher gafs das Schriftztiick auswahlen]

" Rechhung
£ Gukzchrift

Ok, anlegen Abbrechen

In diesem Dialog wahlen Sie die Art des Schriftstiickes. Das Schriftstiick kann als leeres Formular
angelegt werden oder als fortschreitendes Schriftstlick aus einem Angebot.

Seite: 163 Rev. 1.9 Datum: 7.5.2018
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3 Mebmsem
I i S In diesem Rahmen bestimmen Sie den Inhalt des
Fre—r RPN Schriftsatzes. Oben ist die Anschrift des gewéhlten
Kunden bereits eingetragen.

Test aben Im zweiten Rahmen tragen Sie die Anrede und den
einleitenden Text ein und im unteren Rahmen
entsprechend den auslaufenden Text und die

Footu [Typ|Tpht___ [TyoNane  [Anashi [Prew___[A6%_| GruRformel.

|=

Im mittleren Rahmen stellen Sie lhre Teileliste
zusammen, fur die ein Angebot erstellt werden soll.
Hierbei hilft lhnen der
Rechnungspositionen-Assistent.

Im Teilearchiv kdnnen Sie mithilfe des

— Rechnungspositionen-Assistenten @hnlich dem
— - Projekt-Assistenten die Teile auswéhlen, die in ein

P e ; ;ﬁ:'-"-'l;-f;;._ | Angebot iibernommen werden sollen.
L N — T O Ml 1l
P G
i 2| |
a i
= R e

,._.I‘*\_ Ll i . LETE R
5 = | =T = = 03
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Alle Teile, die Sie einem Schriftstiick zugefiihrt haben, werden in diesem Rahmen aufgefuhrt. Den
Status des Prozesses kénnen Sie an der farblichen Markierung in der Spalte 'Typ-Nr' direkt erkennen.
Nach der Auftragsbestatigung werden die Markierungen rot. Sind Auftrage erstellt, wechselt die
Markierung nach gelb. Nach der Fertigung und der erfolgten Fertigmeldung wiederum wechselt die
Markierung nach griin.

el Ml S ke % Sind die im Angebot aufgefiihrten Teile preislich
11.08. 2016 Diatuen B -
= durchkalkuliert, erhalten Sie hier eine Ubersicht der

Summe: 00 Summen. Den Mehrwertsteuersatz kdnnen Sie hier
- i anpassen.
Gezamt .00

Im Textfeld unten haben Sie noch die Mdglichkeit fur
| jedes Teil einen einen gesonderten Text
einzutragen, z.B. Uber Oberflachenbearbeitung.

; Tt fur diese Position

_J—f Je nach Bearbeitungsstand erscheinen im Rahmen
unten rechts zwei Kndpfe 'Teil' und 'Auftrag’, mit
denen Sie direkt in die entsprechenden Formulare
wechseln kénnen.

Mame INummer | .
1| &ngebat 2016000003 In dieser Liste werden alle Schriftsatze angezeigt. Uber die
B Knopfleiste unten kdnnen Sie die Liste bearbeiten. Mit einem Klick
auf <+>legen Sie ein neues Dokument an. Es 6ffnet sich der
Auswabhldialog.
+ — v
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Suchen

Auftrage

Drucken

Diese Kndpfe erleichtern Ihnen die Arbeit. Mit dem linken Knopf wechseln Sie in ein besonderes
Formular, in dem Sie gezielt nach den unterschiedlichsten Schriftstiicken suchen kénnen.

Mit einem Klick auf den mittleren Knopf kdnnen Sie aus einer Auftragsbestatigung direkt Auftrage

generieren und in die Fertigung geben.

Der rechte Knopf fiihrt Sie zum Formulareditor, um die Schriftsatze auszudrucken.

S
=
i Tatstears
= St
‘i T Argete
Liges =
ol et
Fmsirury
(e o= |
(=

R e ]

el kg s b ke

P

ik o |EE
iy TR LmAE

r

TR i

=l0iE

Das Suchformular fur Schriftstiicke.
Im Rahmen links wahlen Sie die Art
des Schriftstlicks aus, die dannin
der Liste rechts zur Auswahl
angeboten werden.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.9
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Glossar

Abwicklung
Abgewickelte Flache als Teil eines dreidimensionalen Werkstickes.
Ubertragung 41
3d-Darstellung
Auswahl 43
bearbeiten 41
Vorschau 44
Artikel
Ein Artikel definiert eine Sache, die zu einem Projekt gehért, aber nicht zu einem Auftrag fuhrt.
allgemein 138
Artikelbezeichnung 140
Artikelnummer 140
Einstieg 140
Formular 140
Plattenartikel 58
Preis 140
Auftrag

Ein Auftrag ist die Anweisung fir die Erstellung eines Teiles in der Auftragsverwaltung.

Ubersicht
allgemein
Arbeitspakete
Aus Teilearchiv
Drehwinkel
Fillteil
Formular
freigeben
Makro
Maschine
Material
Schriftsatz
spiegeln
suchen
Volagen
Voreinstellungen
Walzrichtung

Baugruppen

Assemblierte Teile, die aus verschiedenen Items bestehen.

allgemein
auflosen

65
50
54
17
52
52
52
52
53
52
52
161
52
12
53

52

145
152

Seite: 167
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Einstieg 146
Formteile 150
Inhalt 146
Kommission 75
Komponenten 147
Makros 150
Projektassistent 149

DXF
Allgemeines Zeichnungsformat der AV32.

DXF auf Nullpunkt 19
DXF ausrichten 19
DXF drehen 19
DXF erstellen 19
DXF manipulieren 19
DXF skalieren 19
DXF spiegeln 19
DXF-Vorlagen-Ordner 15
Format 18

Fertigungspléane
Zu schneidende Teile die fiir eine Maschine in einem Plan zusammegefasst werden.

allgemein 128
Einstieg 133
Fertigungsdaten 129
Formular 129
freigeben 130
maximieren 133
Nachtbetrieb 130
NC-Programm 131
Technologien 131
Termine 130
Voreinstellungen 129
Formate

Zeichnungen aus verschiedenen Quellen.

Auswahl 18
DIN 18
DST 18
DWG 18
DXF 18
ESSI 18
Konverter 18
ZEW 18
Formulare

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 168
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Arbeitsbereiche mit Masken fiir die Anzeige bzw. Eingabe von Daten.

Ubersicht
Artikel

Auftrag
Auswahl
Fehlermeldung
Fertigungsplan
Kostenstellen
Kunden

Lager

Platten
Rechnungen
Schriftsatze
Teile

Formulareditor

Editor um Printauftrége individuell in Formularen zu gestalten und auszugeben.

allgemein
Barcode
Druckvorschau
Editier-Modus
Einstieg
Standardseite

Gruppenschachteln

Teile in einem partiellen Schachtelplan gruppieren.

allgemein
Eigenschaften
Freigabe

Gruppen verwenden
Gruppenliste
Gruppennummer
schachteln

Teil hinzuftigen
Zuordnung

Handschachteln

Unterschiedliche Teile beliebig positionieren.

Absténde anzeigen
allgemein

Anschnitte ignorieren
Anzahl Brenner
Auflésung
ausrichten

Auswahl

63
140
52
10

129
142
14
158
58
161
161
17

158
161
160
160

160

120
125
122
127
122
122
123
125

20

108
106
108
114
108
120
107

Seite: 169 Rev. 1.9

Datum: 7.5.2018



AV32 &

——

=)

m

ESOFTWARE
I

|

Bezeichnung 114
Brennerabstand 114
drehen 118
Einpasstyp 112
Freistanzung 109
gem. Trennschnitte 112
Gittermalf3 108
Mehrfachbrenner 114
Orientierung 114
Paarbildung 112
Paare schachteln 108
Platte fillen 108
Platten-Eigenschaften 112
Polygone schachteln 108
Randabstand 108
sacken lassen 120
Schachteln 117
Schnittspalt 108
Schrittwinkel 112
Spiegeln 112
Stempel schachteln 108
Teil in Teil 108
Teile-Eigenschaften 110
verschieben 118
Walzrichtung 112
Walzrichtung 114
Werkstoff 114

ltem
Ein Item ist eine Sache und kann ein Teil, ein Artikel oder sonstige, erfassbare Sache sein.

Ubersicht 63
allgemein 3
Artikel 138
Teile 15

Konturschachteln
Teile unterschiedlicher Formgebung schachteln.

Absténde anzeigen 73
allgemein 71
Anschnitte ignorieren 74
Anzahl Brenner 82
Auflésung 73
Auswahl 72
Brennerabstand 82
Einpasstyp 80
Ergebnis 84
Fillteile 80

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 170
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Geometrie-Licken
Gittermalf3
Hauptplatten erzeugen
Kalkulationsplatten
Kommission

mehrere Ecken
Mehrfachbrenner
Minimale Innenkontur
Orientierung
Paarbildung

Paare schachteln
Platte fillen
Platten-Eigenschaften
Plattenliste sortieren
Polygone schachteln
Prioritat
Randabstand
Randabstand
Richtung

Schachteln
Schnittspalt
Schrittwinkel
Spiegeln

Stempel schachteln
Teil in Teil
Teile-Eigenschaften
Walzrichtung
Walzrichtung

Kostenstellen

Fertigungskosten durch individuelle Vorgabe fiir eine Maschine ermitteln.

allgemein
Einsatzzeit
Einstieg

Formular
Grenzkosten
Maschinenpriifung
Rustzeit

Kunden

Sammlung von Auftraggebern fur die Blechfertigung.

allgemein

Archive

Bemerkungen
DXF-Vorlagen-Ordner
Einstieg

Formular

73
73
73
80
75
74
82
74
82
80
74
74
80
73
74
80
73
82
82
85
73
80
80
74
74
78
80
82

140
142
141
142
142
142
142

12
15
15
15
12
14
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Neuer Kunde 14
pflegen 14
suchen 10

Lager
Fertigteile im Lager kontrolliert verwalten.

allgemein 156
Einstieg 157
Formular 158

Makro
Makros sind vorgefertigte Werkstlicke, die mit Werten versehen werden kénnen.

andern 40
PartCreator 18
Ablage 40
Basisteil 47
Bauteile 45
bearbeiten 40
Bestand 35
erstellen 45
erzeugen HTML 41
erzeugen Standard 38
Formteile 150
HTML 36
Parameter 40
Schnellstart 36
Standard 36
Teil 41
Vorschau 36
wahlen 34
Maschinen

Schneidmaschinen fir die Fertigung mit unterschiedlichen Energiequellen.

Ubersicht 64
Einstieg 4
suchen 12

Maschinenbelegung
Fertigungsplane die den Maschinen in Belegungsplanen zugeordnet sind.

Ubersicht Maschinen 137
allgemein 134
Auftragsstatus 136
Belegung 136
Einstieg 135
Fertigungsinhalt 137
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Material

Platten aus unterschiedlichen Stoffen, aus denen Teile geschnitten werden.

Fertigungsmaterial
Fertigungsreihenfolge
Fertigungszeiten

Einstieg
Materialgruppen
suchen

Nachtbetrieb

Fertigungsplane kumulieren und in einem NC-Programm ausfuhren.

allgemein
anlegen
drucken
Einstieg
Gesamtplan
|6schen
Maschinentisch
NC-Programm erstellen
Positionen
positionieren
speichern

Parkettschachteln

Teile effizient im Parkett schachteln.

Abstande anzeigen
allgemein

Auswahl
Bezeichnung
drehen

Ergebnis

Gittermalf}
Markieren
Orientierung
Platten-Eigenschaften
Randabstand
Schachteln
Schnittspalt
Sortierreihenfolge
Teile-Eigenschaften
Werkstoff

PartCreator

Programm zum Erstellen von Bauteilen Uber Makroassemblierung.

137
136
136

12

153
155
155
154
155
155
156
155
156
155
155

98
96
97
101
101
105
98
99
98
101
98
106
98
98
99
103

Seite: 173

Rev. 1.9

Datum: 7.5.2018



——
=)
™M
ESOFTWARE

AV32

=r
allgemein 15
Aufruf 18
Teil erzeugen 18
Platten
Grundlage fir das Schachteln von Teilen (siehe Material).
Ubersicht 66
allgemein 56
als DXF 19
andere 133
Auflésung 73
Ausnutzung 130
Formular 58
freigeben 58
Gittermal3 73
Lagerorte 58
Material 58
Plattenartikel 58
Plattenpreise 60
Rand 73
Schnittspalt 73
Teile direkt 19
verbotener Rand 75
Volagen 59
Voreinstellungen 4
Walzrichtung 58
Zuschnitt 60
Plattenartikel
Ein Plattenartikel ist ein virtueller Artikel fir die Kalkulation und reprasentiert eine Platte.
allgemein 138
anlegen 58
Programmsteuerung
Unterschiedliche Navigationsleisten mit Kndpfen fur die Funktions-/Formularauswahl.
Alles anzeigen 7
allgemein 6
Darstellung 8
Datensatz andern 8
Datensatz anzeigen 9
Datensatz eintragen 8
Drucken 7
Etikettendruck 7
Formulareditor 7
Kontext 8
Liste anzeigen 9
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 174
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Projekt

Navigationsleiste
Neue Suche

Neuer Datensatz
Schachtelplan leeren
Schieben
Seriendruck

Weiter suchen
Zusatzinfo

10

© N NN~ o

Ein Projekt ist eine Sammlung von Baugruppen fir eine Angebotskalkulation bzw. eine Stiickliste.

allgemein
Anfrage
Baugruppe
Baugruppen
Einstieg
Formteile
Formular

Inhalt

Items schieben
Komponenten
Makros
Projektassistent
Projekthummer
Stickliste

Teile herauslésen

Rechteckschachteln
Teile in rechteckigen Boxen schachteln.

Abarbeitungsreihenfolge
Abstande anzeigen
allgemein

Auswahl

Besaumen
Bezeichnung

drehbar

drehen
Einzelfolge-Parameter
Ergebnis
Freistanz-Parameter
geschachtelt
Gittermafd

gradlinig
Guillotine-Schnitt
Markieren

Methode

Orientierung

145
145
145
149
144
150
145
146
148
147
150
147
145
145
149

87
87
85
86
88
91
91
91
87
95
88
95
87
93
88
88
88
87
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Platten-Eigenschaften 89
Randabstand 87
Schachteln 96
Schnittspalt 87
Sortierreihenfolge 88
Standard 88
Stanz-Einzelfolge 88
Teile-Eigenschaften 89
Werksttick drehbar 87
Schachteln
Teile auf unterschiedlichste Weise auf den Platten organisieren.
Ubersicht 67
Abstande anzeigen 73
allgemein 60
Ergebnis sortieren 75
Fullteile 80
Formular 62
gem. Trennschnitte 112
Handschachteln 106
Kommission 74
Konturschachteln 71
Markierung 75
Optionen 61
Parkettschachteln 96
Rechteckschachteln 85
Sortierreihenfolge 76
Stanzteil 73
Teil ausschalten 80
verbotener Rand 75
Schachtelplan
Ausgewahlte Teile und ausgewabhlte Platten, die geschachtelt werden sollen.
Ubersicht 67
Auflésung 70
Einpass-Typ 70
erzeugen 60
Gittermal3 70
Parameter 70
Prioritat 70
Randabstand 70
Schnittspalt 70
Schrittwinkel 70
Werkstuick-Eigenschaften 68
Schriftséatze
Angebot, Auftragsbestétigung, Lieferschein, Rechnung und Gutschrift.
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.9 Seite: 176
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Start

allgemein

drucken

neu
Rechnungspositionen
suchen

Teile

Typ

Programmestart der Auftragsverwaltung.

allgemein
Datenanzeige
Dongle-Manager
Online-Update
Startseite

Stempelung

Ein Symbol oder ein Text als Markierung an Teilen.

Anzahl
Einstieg
Texteingabe

Technologien
Technologiedaten an Teilen fiir die Fertigung.

Teile

Werkstlicke als einzelne Komponenten eines Schachtelplanes.

allgemein
Materialgruppen
Voreinstellungen

Ubersicht
allgemein

als DXF
ausschalten
definieren
Drehwinkel
erzeugen

Etiketten

Fillteil

Formular

freigeben

gem. Trennschnitte
Kalkulation
Konstruktion
Konstruktionsmodul

161
166
163
164
166
165
163

w b~ O b~ P

130
130
130

48

65
15
19
80
20
17
18
128
17
17
17
112
18
18
20
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Makro 18
Maschine 17
Material 17
Rechtecke direkt 15
spiegeln 17
Volagen 18
Voreinstellungen 4
Walzrichtung 17
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Abarbeitungsreihenfolge (Rechteckschachteln)

Ablage (Makro)

Abstande anzeigen (Handschachteln)
Abstande anzeigen (Parkettschachteln)
Abstande anzeigen (Konturschachteln)
Abstande anzeigen (Rechteckschachteln)

Abstande anzeigen (Schachteln)

Alles anzeigen (Programmsteuerung)

allgemein (Item)

allgemein (Auftrag)

allgemein (Konturschachteln)
allgemein (Kostenstellen)
allgemein (Kunden)

allgemein (Lager)

allgemein (Baugruppen)
allgemein (Maschinenbelegung)
allgemein (Nachtbetrieb)
allgemein (Fertigungspléane)
allgemein (Parkettschachteln)
allgemein (PartCreator)
allgemein (Platten)

allgemein (Plattenartikel)
allgemein (Formulareditor)
allgemein (Programmsteuerung)
allgemein (Projekt)

allgemein (Gruppenschachteln)
allgemein (Artikel)

allgemein (Rechteckschachteln)
allgemein (Handschachteln)
allgemein (Schachteln)
allgemein (Schriftsatze)
allgemein (Start)

allgemein (Technologien)
allgemein (Teile)

als DXF (Platten)

als DXF (Teile)

andere (Platten)

andern (Makro)

Anfrage (Projekt)

anlegen (Nachtbetrieb)
anlegen (Plattenartikel)

Anschnitte ignorieren (Handschachteln)
Anschnitte ignorieren (Konturschachteln)

Anzahl (Stempelung)

Anzahl Brenner (Konturschachteln)
Anzahl Brenner (Handschachteln)

87
40
108
98
73
87
73

50
71
140
12
156
145
134
153
128
96
15
56
138
158

145
120
138

85
106

60
161

48
15
19
19
133
40
145
155
58
108
74
130
82
114
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Arbeitspakete (Auftrag) 54
Archive (Kunden) 15
Artikel (Formulare) 140
Artikel (Item) 138
Artikelbezeichnung (Artikel) 140
Artikelnummer (Artikel) 140
auflésen (Baugruppen) 152
Auflésung (Handschachteln) 108
Aufldsung (Schachtelplan) 70
Auflésung (Platten) 73
Auflésung (Konturschachteln) 73
Aufruf (PartCreator) 18
Auftrag (Formulare) 52
Auftragsstatus (Maschinenbelegung) 136
Aus Teilearchiv (Auftrag) 17
Ausnutzung (Platten) 130
ausrichten (Handschachteln) 120
ausschalten (Teile) 80
Auswahl (Formate) 18
Auswahl (Konturschachteln) 72
Auswahl (Handschachteln) 107
Auswahl (Rechteckschachteln) 86
Auswahl (Formulare) 10
Auswahl (Parkettschachteln) 97
Auswahl (Abwicklung) 43
B Barcode (Formulareditor) 161
Basisteil (Makro) 47
Baugruppe (Projekt) 145
Baugruppen (Projekt) 149
Bauteile (Makro) 45
bearbeiten (Abwicklung) 41
bearbeiten (Makro) 40
Belegung (Maschinenbelegung) 136
Bemerkungen (Kunden) 15
Besdumen (Rechteckschachteln) 88
Bestand (Makro) 35
Bezeichnung (Parkettschachteln) 101
Bezeichnung (Rechteckschachteln) 91
Bezeichnung (Handschachteln) 114
Brennerabstand (Konturschachteln) 82
Brennerabstand (Handschachteln) 114
D Darstellung (Programmsteuerung) 8
Datenanzeige (Start) 4
Datensatz andern (Programmsteuerung) 8
Datensatz anzeigen (Programmsteuerung) 9
Datensatz eintragen (Programmsteuerung) 8
definieren (Teile) 20
DIN (Formate) 18
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Dongle-Manager (Start)
drehbar (Rechteckschachteln)
drehen (Parkettschachteln)
drehen (Rechteckschachteln)
drehen (Handschachteln)
Drehwinkel (Auftrag)
Drehwinkel (Teile)

Drucken (Programmsteuerung)
drucken (Schriftsatze)

drucken (Nachtbetrieb)
Druckvorschau (Formulareditor)
DST (Formate)

DWG (Formate)

DXF (Formate)

DXF auf Nullpunkt (DXF)

DXF ausrichten (DXF)

DXF drehen (DXF)

DXF erstellen (DXF)

DXF manipulieren (DXF)

DXF skalieren (DXF)

DXF spiegeln (DXF)
DXF-Vorlagen-Ordner (Kunden)
DXF-Vorlagen-Ordner (DXF)

Editier-Modus (Formulareditor)
Eigenschaften (Gruppenschachteln)
Einpass-Typ (Schachtelplan)
Einpasstyp (Konturschachteln)
Einpasstyp (Handschachteln)
Einsatzzeit (Kostenstellen)
Einstieg (Baugruppen)

Einstieg (Fertigungsplane)
Einstieg (Maschinenbelegung)
Einstieg (Material)

Einstieg (Formulareditor)
Einstieg (Artikel)

Einstieg (Stempelung)

Einstieg (Kunden)

Einstieg (Nachtbetrieb)
Einstieg (Kostenstellen)
Einstieg (Maschinen)

Einstieg (Lager)

Einstieg (Projekt)
Einzelfolge-Parameter (Rechteckschachteln)
Ergebnis (Rechteckschachteln)
Ergebnis (Konturschachteln)
Ergebnis (Parkettschachteln)
Ergebnis sortieren (Schachteln)
erstellen (Makro)

erzeugen (Schachtelplan)

91
101
91
118
52
17

166
155
160
18
18
18
19
19
19
19
19
19
19
15
15

160
125

70

80
112
142
146
133
135

140
130

12
154
141

157
144
87
95
84
105
75
45
60
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erzeugen (Teile) 18
erzeugen HTML (Makro) 41
erzeugen Standard (Makro) 38
ESSI (Formate) 18
Etiketten (Teile) 128
Etikettendruck (Programmsteuerung) 7
F  Fehlermeldung (Formulare) 6
Fertigungsdaten (Fertigungspléne) 129
Fertigungsinhalt (Maschinenbelegung) 137
Fertigungsmaterial (Maschinenbelegung) 137
Fertigungsplan (Formulare) 129
Fertigungsreihenfolge (Maschinenbelegung) 136
Fertigungszeiten (Maschinenbelegung) 136
Format (DXF) 18
Formteile (Makro) 150
Formteile (Projekt) 150
Formteile (Baugruppen) 150
Formular (Fertigungsplane) 129
Formular (Kunden) 14
Formular (Projekt) 145
Formular (Auftrag) 52
Formular (Artikel) 140
Formular (Lager) 158
Formular (Kostenstellen) 142
Formular (Platten) 58
Formular (Schachteln) 62
Formular (Teile) 17
Formulareditor (Programmsteuerung) 7
Freigabe (Gruppenschachteln) 122
freigeben (Fertigungsplane) 130
freigeben (Auftrag) 52
freigeben (Platten) 58
freigeben (Teile) 17
Freistanz-Parameter (Rechteckschachteln) 88
Freistanzung (Handschachteln) 109
Fullteil (Auftrag) 52
Falliteil (Teile) 17
Fullteile (Konturschachteln) 80
Fullteile (Schachteln) 80
G gem. Trennschnitte (Schachteln) 112
gem. Trennschnitte (Handschachteln) 112
gem. Trennschnitte (Teile) 112
Geometrie-Llcken (Konturschachteln) 73
Gesamtplan (Nachtbetrieb) 155
geschachtelt (Rechteckschachteln) 95
Gittermaf3 (Parkettschachteln) 98
Gittermal3 (Platten) 73
Gittermald (Handschachteln) 108
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Gittermalf3 (Konturschachteln) 73
Gittermalf3 (Schachtelplan) 70
Gittermalf3 (Rechteckschachteln) 87
gradlinig (Rechteckschachteln) 93
Grenzkosten (Kostenstellen) 142
Gruppen verwenden (Gruppenschachteln) 127
Gruppenliste (Gruppenschachteln) 122
Gruppennummer (Gruppenschachteln) 122
Guillotine-Schnitt (Rechteckschachteln) 88
H Handschachteln (Schachteln) 106
Hauptplatten erzeugen (Konturschachteln) 73
HTML (Makro) 36
I Inhalt (Projekt) 146
Inhalt (Baugruppen) 146
Items schieben (Projekt) 148
K Kalkulation (Teile) 18
Kalkulationsplatten (Konturschachteln) 80
Kommission (Konturschachteln) 75
Kommission (Baugruppen) 75
Kommission (Schachteln) 74
Komponenten (Projekt) 147
Komponenten (Baugruppen) 147
Konstruktion (Teile) 18
Konstruktionsmodul (Teile) 20
Kontext (Programmsteuerung) 8
Konturschachteln (Schachteln) 71
Konverter (Formate) 18
Kostenstellen (Formulare) 142
Kunden (Formulare) 14
L Lager (Formulare) 158
Lagerorte (Platten) 58
Liste anzeigen (Programmsteuerung) 9
I6schen (Nachtbetrieb) 155
M  Makro (Auftrag) 53
Makro (Teile) 18
Makros (Projekt) 150
Makros (Baugruppen) 150
Markieren (Parkettschachteln) 99
Markieren (Rechteckschachteln) 88
Markierung (Schachteln) 75
Maschine (Auftrag) 52
Maschine (Teile) 17
Maschinenprifung (Kostenstellen) 142
Maschinentisch (Nachtbetrieb) 156
Material (Auftrag) 52
Material (Platten) 58
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Material (Teile) 17
Materialgruppen (Technologien) 1
Materialgruppen (Material) 1
maximieren (Fertigungsplane) 133
mehrere Ecken (Konturschachteln) 74
Mehrfachbrenner (Konturschachteln) 82
Mehrfachbrenner (Handschachteln) 114
Methode (Rechteckschachteln) 88
Minimale Innenkontur (Konturschachteln) 74
N  Nachtbetrieb (Fertigungsplane) 130
Navigationsleiste (Programmsteuerung) 10
NC-Programm (Fertigungspléane) 131
NC-Programm erstellen (Nachtbetrieb) 155
neu (Schriftsatze) 163
Neue Suche (Programmsteuerung) 7
Neuer Datensatz (Programmsteuerung) 8
Neuer Kunde (Kunden) 14
O Online-Update (Start) 4
Optionen (Schachteln) 61
Orientierung (Rechteckschachteln) 87
Orientierung (Parkettschachteln) 98
Orientierung (Handschachteln) 114
Orientierung (Konturschachteln) 82
P  Paarbildung (Konturschachteln) 80
Paarbildung (Handschachteln) 112
Paare schachteln (Konturschachteln) 74
Paare schachteln (Handschachteln) 108
Parameter (Makro) 40
Parameter (Schachtelplan) 70
Parkettschachteln (Schachteln) 96
PartCreator (Makro) 18
pflegen (Kunden) 14
Platte fillen (Handschachteln) 108
Platte fullen (Konturschachteln) 74
Platten (Formulare) 58
Platten-Eigenschaften (Konturschachteln) 80
Platten-Eigenschaften (Handschachteln) 112
Platten-Eigenschaften (Rechteckschachteln) 89
Platten-Eigenschaften (Parkettschachteln) 101
Plattenartikel (Platten) 58
Plattenartikel (Artikel) 58
Plattenliste sortieren (Konturschachteln) 73
Plattenpreise (Platten) 60
Polygone schachteln (Handschachteln) 108
Polygone schachteln (Konturschachteln) 74
Positionen (Nachtbetrieb) 156
positionieren (Nachtbetrieb) 155
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Preis (Artikel)

Prioritat (Konturschachteln)
Prioritat (Schachtelplan)
Projektassistent (Projekt)
Projektassistent (Baugruppen)
Projektnummer (Projekt)

Rand (Platten)

Randabstand (Handschachteln)
Randabstand (Schachtelplan)
Randabstand (Parkettschachteln)
Randabstand (Rechteckschachteln)
Randabstand (Konturschachteln)
Randabstand (Konturschachteln)
Rechnungen (Formulare)
Rechnungspositionen (Schriftsatze)
Rechtecke direkt (Teile)
Rechteckschachteln (Schachteln)
Richtung (Konturschachteln)
Rustzeit (Kostenstellen)

sacken lassen (Handschachteln)
Schachteln (Handschachteln)
schachteln (Gruppenschachteln)
Schachteln (Rechteckschachteln)
Schachteln (Konturschachteln)
Schachteln (Parkettschachteln)

Schachtelplan leeren (Programmsteuerung)

Schieben (Programmsteuerung)
Schnellstart (Makro)

Schnittspalt (Konturschachteln)
Schnittspalt (Platten)

Schnittspalt (Rechteckschachteln)
Schnittspalt (Parkettschachteln)
Schnittspalt (Handschachteln)
Schnittspalt (Schachtelplan)
Schriftsatz (Auftrag)

Schriftsatze (Formulare)
Schrittwinkel (Handschachteln)
Schrittwinkel (Schachtelplan)
Schrittwinkel (Konturschachteln)
Seriendruck (Programmsteuerung)
Sortierreihenfolge (Schachteln)
Sortierreihenfolge (Parkettschachteln)
Sortierreihenfolge (Rechteckschachteln)
speichern (Nachtbetrieb)

spiegeln (Auftrag)

Spiegeln (Handschachteln)
Spiegeln (Konturschachteln)
spiegeln (Teile)

140
80
70

147

149

145

73
108
70
98
87
73
82
161
164
15
85
82
142

120
117
123
96
85
106

36
73
73
87
98
108
70
161
161
112
70
80

76
98
88
155
52
112
80
17
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Standard (Rechteckschachteln) 88
Standard (Makro) 36
Standardseite (Formulareditor) 160
Stanz-Einzelfolge (Rechteckschachteln) 88
Stanzteil (Schachteln) 73
Startseite (Start) 3
Stempel schachteln (Konturschachteln) 74
Stempel schachteln (Handschachteln) 108
Stlickliste (Projekt) 145
suchen (Maschinen) 12
suchen (Material) 12
suchen (Auftrag) 12
suchen (Kunden) 10
suchen (Schriftsatze) 166
T Technologien (Fertigungspléane) 131
Teil (Makro) 41
Teil ausschalten (Schachteln) 80
Teil erzeugen (PartCreator) 18
Teil hinzufigen (Gruppenschachteln) 125
Teil in Teil (Konturschachteln) 74
Teil in Teil (Handschachteln) 108
Teile (Formulare) 17
Teile (Item) 15
Teile (Schriftsatze) 165
Teile direkt (Platten) 19
Teile herauslésen (Projekt) 149
Teile-Eigenschaften (Konturschachteln) 78
Teile-Eigenschaften (Rechteckschachteln) 89
Teile-Eigenschaften (Parkettschachteln) 99
Teile-Eigenschaften (Handschachteln) 110
Termine (Fertigungspléane) 130
Texteingabe (Stempelung) 130
Typ (Schriftsatze) 163
U Ubersicht (Schachtelplan) 67
Ubersicht (Schachteln) 67
Ubersicht (Item) 63
Ubersicht (Auftrag) 65
Ubersicht (Teile) 65
Ubersicht (Formulare) 63
Ubersicht (Maschinen) 64
Ubersicht (Platten) 66
Ubersicht Maschinen (Maschinenbelegung) 137
Ubertragung (Abwicklung) 41
V  verbotener Rand (Schachteln) 75
verbotener Rand (Platten) 75
verschieben (Handschachteln) 118
Volagen (Auftrag) 53
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Volagen (Platten) 59
Volagen (Teile) 18
Voreinstellungen (Auftrag) 4
Voreinstellungen (Technologien) 4
Voreinstellungen (Fertigungsplane) 129
Voreinstellungen (Platten) 4
Voreinstellungen (Teile) 4
Vorschau (Makro) 36
Vorschau (Abwicklung) 44
W  wahlen (Makro) 34
Walzrichtung (Handschachteln) 114
Walzrichtung (Konturschachteln) 80
Walzrichtung (Konturschachteln) 82
Walzrichtung (Auftrag) 52
Walzrichtung (Platten) 58
Walzrichtung (Handschachteln) 112
Walzrichtung (Teile) 17
Weiter suchen (Programmsteuerung) 7
Werkstoff (Handschachteln) 114
Werkstoff (Parkettschachteln) 103
Werkstlick drehbar (Rechteckschachteln) 87
Werkstlick-Eigenschaften (Schachtelplan) 68
Z ZEW (Formate) 18
Zuordnung (Gruppenschachteln) 20
Zusatzinfo (Programmsteuerung) 9
Zuschnitt (Platten) 60
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Teile auf den Platten organisieren.

In der Ubersicht die Ressourcen verwalten.
Werkstlick-Eigenschaften

Parameter

Konturschachteln

Teile unterschiedlicher Formgebung schachteln.

Teile-Eigenschaften
Platten-Eigenschaften
Automatisches Schachteln der Teile.

Rechteckschachteln
Teile in rechteckigen Boxen schachteln.
Teile-Eigenschaften
Platten-Eigenschaften
Teile geradlinig schachteln.

Parkettschachteln
Effizientes Schachteln im Parkett.
Teile-Eigenschaften
Platten-Eigenschaften
Teile in unterschiedlichen Parketten auslegen.

Handschachteln
Unterschiedliche Teile beliebig positionieren.
Teile-Eigenschaften
Platten-Eigenschaften
Teile auswéhlen und positionieren.

Gruppenschachteln
Teile partiell in einer Gruppe schachteln.
Eine Gruppe partiell schachteln.
Gruppen-Eigenschaften.

Schachteln im Batch
Schachtelergebnisse im Batch optimieren.

Fertigungsplane
Fertigungspléane erzeugen.

Maschinenbelegung
Den Einsatz der Maschinen optimal steuern.

Artikelarchiv
Kaufkomponenten verwalten.

Kostenstellen
Arbeitszeiten in die Kalkulation mit einbringen.

61
64
69
71

72
72
79
81
83

86
86
90
92
94

97
97
100
102
104

107
107
111
113
115

121
121
124
126

128
128

129
129

135
135

139
139

141
141

Seite: 189 Rev. 1.9

Datum: 7.5.2018



AV32 =

—

=

™

SOFTWARE
Il

|

Projekte 144
Projekte schaffen Ordnung. 144
Baugruppen zusammenstellen. 146
Baugruppen fir die Fertigung auflésen. 151

Nachtbetrieb 154
Einzelne Platten fiir den Nachtbetrieb einrichten. 154

Das Lager 157
Fertigteile im Lager verwalten. 157

Der Formulareditor 159
Arbeitsergebnisse drucken. 159

Schriftséatze 162
Vom Angebot zur Lieferung mit automatischer Rechnungserstellung. 162
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