E@ TpacadNt

Version 2.4.22

TpacadNt

te,

Tecnologie e Prodotti per I'Automazione


http://www.tpaspa.it
http://www.tpaspa.it

Die vorhandene Dokumentation ist Eigentum von TPA S.r.l.
Unautorisierte Duplikation ist nicht gestattet. Diese Gesellschaft
behalt sich das Recht vor, jederzeit Inhaltsdanderungen
vorzunehmen.



Inhaltsverzeichnis

Inhaltsverzeichnis

1 Nesting der Programme

1.1 Einleitung
1.2 Schneidtechnologie

2 Nesting-Projekt (*.ncad)

2.1 Menii
2.2 Teile und Cluster

Einen Cluster erstellen und andern

2.3 Platten
Abfallteile

2.4 Benutzerdefinierte Einstellungen
3 Losungsverfahren des Nestings

3.1 Zugehoérige Gruppe

3.2 Mehrfache Werkstiicke und Bretter
3.3 Einzelnes Werkstiick und einzelnes Brett
3.4 Mehrfache Werkstiicke und einzelnes Brett
3.5 Einzelnes Werkstiick und mehrfache Bretter
3.6 Kriterien und angewendete Filter
3.7 Bessere Losung
Rechteckignestinglésung
True Shape-Nestinglésung
3.8 Schritt fiir Schritt Losung (Rechtecknesting)
4 Ergebnisse des Nestings
4.1 Fehlersituationen
4.2 Brettdarstellung
Losung (BEISPIEL #1)
Losung (BEISPIEL #2)
Losung (BEISPIEL #3)
Losung (BEISPIEL #4)
4.3 Schnittpfad
4.4 Reststiickschnitt
4.5 Etiketten
5 Ergebnisse abspeichern
5.1 Anordnung der Bretter
5.2 Ergebnisse nach Abschluss speichern
5.3 Nicht verwendete Teile speichern

[

oaro0o s P unN

17
18

21

23
24
24
24
25
25

26

27
27

28
30

31

31

34
35
36
37

37
39
39

42
45

45
45

TpacadNt



O 0 N &

11

12
13

TpacadNt

Prototyp der Nesting-Bretter
Die Ausfiihrungsliste speichern
Die Nestingergebnisse loschen

Nestingbericht

9.1 Nestingbericht ("*.XML"-Format)
9.2 Nestingbericht ("*.PDF"-Format)

Etikettendruck

Nesting-Konfiguration

11.1 Teile

11.2 Platten

11.3 Ausschliisse

11.4 Nestingoptionen

11.5 Sortierlogik

11.6 Schnittprofile

11.7 Aktivieren

11.8 Etiketten-Konfigurator

Beispiel eines Etiketts mit Kantenanweisung
Beispiel fur ein Etikett mit QR-Code

Nesting in Demomodus

Dateiformat (.ncad)

13.1 Abschnitt der Parameter

13.2 Abschnitt der Werkstiicke

13.3 Abschnitt der manuellen Cluster
13.4 Abschnitt der Platten

46
47
48
49

49
51

54
55

55
56
57
57
60
61
66

70

78
80

81
82

82
85
88
20

TpacadNt



Nesting der Programme

Nesting der Programme

Die Funktionalitat von Nesting fligt dem TpaCAD-Hauptmenu eine Registerkarte hinzu und ist aktiv, wenn das
CAD-Programm geschlossen ist.

Um die Nesting-Funktion zu aktivieren, ist es erforderlich, den Befehl "Nesting" aktivieren auszuwahlen:
Dadurch werden die zugehdrigen Menielemente aktiviert und der zugehdrige Abschnitt sichtbar.

.[ Um die Nesting-Funktion zu schlieBen, ist es erforderlich, den Befehl "Nesting" schlieBen auszuwahlen.

Die grafische Oberflache von TpaCAD sieht gedndert aus:
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Die Meniregisterkarte blendet 6 Befehlsgruppen ein:

» Nesting TpaCAD: Versammelt die Verwaltungsbefehle eines Nesting-Programms (Neu, Offnen, ...). Ein Nesting-
Programm ist eine XML-Datei mit der Erweiterung (.NCAD). Die Abbildung zeigt das Programm mit dem Namen
tnestl.ncad gedffnet: Die Anweisung des Programms wird im Abschnitt ,Nesting" durchgefiihrt, dargestellt in
dem Bereich, der schon fir die Anweisung eines Werkstiickprogramms benutzt wird

* Nesting: Eine zweite Gruppe beinhaltet die Befehle beziiglich der Verarbeitungen eines Nesting-Programms:
Prozedurzuordnungen und Aufstellungsberechnung

e Sortieren der Platzierungen: Befehle zum Auswahlen der Sortierart, die flr Platzierungen auf einer Platte
erforderlich ist (siehe Abschnitt: Nesting-Konfiguration -> Sortierlogik)

* Ergebnisse abspeichern: Befehle bezliglich der Nesting-Werkstlickspeicherung, der Erstellung und
Speicherung der Berichtsdatei (".XML"-Format) und der Ausfiihrungsliste

o Ansichten: Befehle bezlglich der grafischen Optionen der Nesting-Werkstiicke. Die Abbildung zeigt das erste
produzierte Werkstlick, mit aktivierten Optionen zum Anzeigen der Rahmen jeder Platzierung, der
angewendeten Bearbeitungen und der numerischen Kennzeichen der Werkstiicke

o Drucken: Erstellung und Speicherung der Berichtsdatei oder Drucken der Etiketten.

Der Abschnitt besteht aus drei Seiten zu der Anweisung von:

o Teile: Liste der Werkstlcke, fur die eine Platzierung angefordert ist

o Platten: Liste der Bretter (Platten), auf denen die Platzierung durchgefiihrt werden soll

e Anpassen: Auswahlen und Einstellungen zum Anpassen des Verfahrens

Die Abschnittsinformationen stellen ein Nesting-Programm dar und werden in einer Datei mit der Erweiterung
(,.NCAD") gespeichert.
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1.1

Der gleiche Abschnitt besteht auch aus einer Seite, die nur sichtbar ist, wenn die Verwaltung von Abfallteilen in
der Schachtelungskonfiguration aktiviert ist (Nesting-Konfiguration -> Platten):
o Abfallteile: Liste der Abfallplatten (Abfallteile), auf denen Platzierungen vorgenommen werden sollen.

Links vom Grafikbereich ist der mit dem Titel Platten abgebildeter Bereich fir die endgliltigen Werksticke
,*.TCN"-Datei):

o dl : Wahlen Sie die Schaltflache aus, um auszuwdahlen, wo der Losungsordner erstellt werden soll

e Name: Legen Sie den Namen der Losung und des Nesting-Programms (,,*.NCAD"-Datei) fest. Es wird ein
Ordner mit dem hier festgelegten Namen im oben ausgewahlten Ordner erstellt und die Werkstlicke der Lésung
(TCN-Programme) werden darin gespeichert. Der Name der Werkstlicke wird mit einer gemeinsamen Matrix
bestimmt, die durch Namen angegeben wird.

e Der Zwischenbereich zeigt eine Baumstruktur zur Anzeige der produzierten Werkstlicke, in der die Hauptknoten
den Werkstlicken entsprechen. Bezogen auf die Losung in der Abbildung:
o Der aktive Knoten in der Liste entspricht dem im Grafikbereich dargestellten Werkstilick
e Jede Erweiterung des Knotens enthalt die Informationen fiir jeden einzelnen angewendeten Werkstlcktyp

(numerische Kennung und Farbe, wie im Nesting-Abschnitt angewiesen).

e Imunteren Bereich werden Gesamtinformationen zur Lésung des Nestings angezeigt:

e Zahl von positionierten Werkstiicken auf die angeforderte Gesamtzahl. Wenn die Verwaltung des manuellen
Clusters aktiviert ist, werden die Anzahl der platzierten Cluster und die Anzahl der platzierten Teile
angezeigt.

e Zahl von benutzten Werkstiicken auf die verfigbare Gesamtzahl. Wenn die Abfallplattenverwaltung aktiviert
ist, wird die Anzahl der positionierten Platten aus der Gesamtzahl der verfligbaren + die Anzahl der
positionierten Abfallplatten angezeigt.

o Gesamteffizienz des Nestings, eingeschatzt als Verhaltnis zwischen dem fir die Platzierungen benutzten
Bereich und dem Gesamtbereich der benutzten Werkstlcke.

Einleitung

Die Funktion Nesting der Programme positioniert eine Werkstlckliste in einem oder mehreren Brettern (oder
Platten), und optimiert die Anzahl der benétigten Bretter und die Verdichtung der einzelnen Platzierungen. Die zu
positionierenden Werkstiicke kénnen auch Programme im TCN-Format, rechteckige Geometrien oder Zeichnungen
sein.

Das Ergebnis eines Nestings ist die Archivierung der Liste der den angeforderten Platzierungen entsprechenden
Bretter: Jedes Brett ist ein Programm im TCN-Format, das die Schnittprofile der verschiedenen Platzierungen und
eventuell auch die in den originellen Werkstlicken programmierten Bearbeitungen anwendet. Nachfolgend wird es
mit dem Begriff Losung die Gruppe von TCN-Brettern bezeichnet, die nach einem Nesting archiviert wurden.

Die Verwendung der Funktionalitaten Nesting der Programme erfordert eine spezifische Aktivierung des HW-
Schlissels und einer Aktivierung in der TpaCAD-Konfiguration (siehe Umgebung -> Komponente).
Einige Bedingungen gelten fir die TpaCAD-Konfiguration:
o Die Verwaltung von Flache 1 (oben) muss aktiv sein und die Flachengeometrie muss mit einem absoluten
kartesischen Dreiachssystem Ubereinstimmen
o In der Bearbeitungsdatenbank missen einige bemerkenswerte Codes verfligbar sein (die in der
Basisdatenbank zugewiesen sind).

Die Aktivierung der Funktion ist unabhdngig von der Version des TpaCAD-Programms (Essential, Standard oder
Professional), mit zwei méglichen Betriebsebenen:

e Rechtecknesting (rechteckige Verschachtelung)

¢ Nesting True Shape.

Rechtecknesting verwaltet die Platzierung der Werkstlicke durch Anwendung von Anordnungen, die den
Begrenzungsrahmen jedes einzelnen Stiicks berlcksichtigen.

Nesting True Shape verwaltet die Platzierung der Stlicke durch die Anwendung von Bestimmungen, die die
effektiven Abmessungen jedes einzelnen Stlicks berticksichtigen. Die Anwendung des True-Shape-Betriebs ist von
der Sticktypologie abhangig, wie spater genauer spezifiziert wird. Auf True Shape-Ebene wird auch der manuelle
Cluster aktiviert.
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1.2

Die zu positionierenden Stlicke sind in vier mdgliche Typen unterschieden und fir jeden Typ kdnnen eine und/oder
beide Verschachtelungslogiken angewendet werden.

Zusatzfunktionen betreffen die Verwaltung von Etiketten, Berichtsdateien und der Ausfliihrungsliste.

Die Nesting-Funktion wird erst nach Priifung bestimmter Bedingungen aktiviert.

Schneidtechnologie

Eine Gliltigkeitsprifung der Technologie wird durchgefiihrt, die flr die Entwicklung der Schnittbahnen der Bretter
verwendet wird. Es gibt zwei Mdglichkeiten, die Schneidtechnologie zuzuordnen:

¢ Die eine zeigt eine globale Technologie an (siehe: Nesting-Konfiguration); oder
e Programmierung einer Setup-Bearbeitung in der Datei, die als Vorlage zum Erstellen von Nesting-Brettern
verwendet wird (siehe unten, im Abschnitt Prototyp der Nesting-Bretter)

Die Schneidtechnologie bestimmt die zu verwendende Setup-Bearbeitung und alle relevanten technologischen
Aufgaben: Maschine, Gruppe, Werkzeug, Geschwindigkeit, Eigenschaften. Insbesondere miissen eine positive
Werkzeugnummer und ein Durchmesser > 10.0 * Epsilon vergeben werden.

Nur wenn die Demo-Funktion aktiv ist, blockiert der Ausfall der Technologiepriifung nicht die Aktivierung des
Nestings, weil die Erzeugung von Frasbahnen ausgeschlossen ist.

Wenn die Technologieprifung fehlschlagt, kann die Aktivierung des Nestings nicht fortgesetzt werden. Die
Fehlersituation wird durch die Nachricht ,Das Auswahlen einer Funktionalitdt bendtigt eine technologische
Zuweisung flr einen gultigen Profilschnitt™ angezeigt.

Eine Warnung kann stattdessen die Verwaltung von Etiketten betreffen, falls kein fir ihre Generierung glltiges
Layout zugeordnet ist. In diesem Fall ist es eine Warnung und kein Fehler: Wenn Sie mit der Prozedur fortfahren,
wird jedoch die Verwaltung der Etiketten nicht aktiv sein.
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Nesting-Projekt (*.ncad)

Die Lésung eines Nestings beginnt mit der Schrift eines Programms/Projekts: Wie schon aufgezeichnet, handelt es
sich um eine mit Endung (".NCAD") registrierte XML-Datei.

Im MenU findet man die gebrauchlichen Kontrollen der Dateiverwaltung, hier flir einen Programmtyp (".NCAD")
spezialisiert:

. Lﬂl Neu: Ein Nesting-Projekt ist vom einem Prototyp-Programm erstellt (NESTCAD.NCAD, in Ordner:
TPACADCFG\CUSTOM\NESTING).
Der Start der Nesting-Funktion 6ffnet ein neues Projekt.

Das Projekt wird mit einem fortlaufenden Namen automatisch bezeichnet (Beispiele: ,tnest1", ,tnest2",

2.

. Lﬂl Nesting Datei 6ffnen (*.NCAD): Diese Option 6ffnet ein schon archiviertes Nesting-Programm. Mit
der aktivierten Nesting-Funktion ist es auch mdglich, ein Nesting-Projekt durch das Ziehen einer Datei
(.ncad), z.B. von Ressourcenverwaltung ins Arbeitsgebiet TpaCAD, zu 6ffnen.

Die Schaltflache kann ein Menl 6ffnen, in dem Sie ein Nesting-Programm direkt auswahlen kénnen, indem
Sie aus dem zuletzt getéffneten auswahlen.

Wenn das Verschachtelungsprogramm keine verwaltete Teiletypen verwendet, ist es mdglich, deren
Offnung zu bestatigen, indem die Teile dem Rechteck-Typ zuordnet werden (siehe nidchsten Absatz).

. IEI Speichern: Das derzeit offene Programm speichern. Wenn das Programm neu ist, wird die Kontrolle
Speichern unter angerufen

. lﬂ Speichern unter: Diese Option speichert das derzeit offene Programm, mit der Méglichkeit, den
Dateinamen und ihre Anordnung anzuweisen. Wenn das Programm neu ist, wird der Standardordner flr die
Archivierung vorgeschlagen (PRODUCT\NESTING).

Im Falle einer Speicherung mit der Anderung des Projektnamens und wenn die Nesting-Ergebnisse sich
gespeichert ergeben (Nesting-Werkstlicke, Etiketten, Ausfliihrungsliste, Bericht), ist es mdglich, ihre
Léschung zu bestatigen. Jedenfalls ist eine neue Registrierung notwendig, weil der Zielordner und die
Namen geandert sind.

. I\ﬁ Prototypendatei 6ffnen: Diese Option 6ffnet das Prototypenprogramm (NESTCAD.NCAD, in Ordner:
TPACADCFG\CUSTOM\NESTING), und erstellt es, wenn es nicht vorhanden ist.

Das Prototypenprojekt von Nesting weist die Brettliste und die Anpassungsseite an. Es wird aber die Seite
der Werkstickliste nicht vorgeschlagen.

Betrachten wir jetzt im Einzelnen den Nestingabschnitt.

Meni

AuBer der schon genannten Seiten, hat die Auswahl ein Lokalmeni, das sich mit der Auswahl der ersten zwei
Seiten aktiv ergibt. Die Zusammensetzung des MenUls kann sich je nach den Optionen der
Verschachtelungskonfiguration andern.

._'! Offnet ein Einzeln- oder Mehrfachauswahlfenster von Programmen zum direkten Einfiigen einer
oder mehrerer Zeilen in die Tabelle in Ubereinstimmung mit dem Typ Werkstiick (*.TCN).
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Nesting-Projekt (*.ncad)

Abhangig von der installierten Version kann die Schaltflache direkt die automatische Erkennung
der Typologie von Geformter Werkstiicke verwalten, wobei auch die Bedienung der

e
Schaltflache ._&- eigentlich integriert wird (siehe unten).

Der Einzel- oder Mehrfachauswahlmodus wird vom Status der Schaltflache Einzelne Datei
einfiigen bestimmt (siehe unten).

Das Einfligen von mehr als einer Zeile ist jedoch auf eine maximale Anzahl von 300 begrenzt.

Es ist moglich, eine Werkstlick-Programmliste (TCN-Format) auszuwahlen, oder Dateien in
verschiedenem Format zu importieren (z.B.: DXF). In diesem zweiten Fall werden die Dateien
zuerst in TCN-Format umgewandelt und dann automatisch zur Liste der zu verschachtelnden
Teile hinzugefugt.

Situationen von fehlschlagender Konvertierung sind zusammen mit der Kontrollausfiihrung
bezeichnet

Eine mdgliche Format-Konvertierung erfolgt durch die Anwendung der gleichen gultigen Kriterien,
die fur eine normale Programmbdffnung im TpaCAD-Hauptmenu gelten.

Wenn Sie anfordern, die programmierten Bearbeitungen zu positionieren (siehe: Auswahl auf der
Seite der Anpassungen), werden nur die Bearbeitungen der oberen Fldche angewandt (und
unteren Flache, wenn die Funktion Nesting-flip aktiv ist).

Die Platzierung von Werkstlick (*.TCN):

e Kann die Ausfliihrung der in der oberen Flache programmierten Bearbeitungen anfordern bzw.
ausschlieBen und bei angeforderter Ausfiihrung:

e Untersucht die programmierten Bearbeitungen, um die Ausfiihrung auBerhalb der urspringlichen
oder gednderten Abmessungen jedes Programms zu bewerten. AuBenmaBe fiihren zur
Verwendung eines Spielraums um die Dimensionen herum, um angrenzende Platzierungen
sicherzustellen.

« Wird jedenfalls durch eine Rechtecknesting-Logik geldst

e Kann die Moglichkeit einer 90°-Drehung aktivieren/deaktivieren

e Kann eine spiegelnde Platzierung der Bearbeitungen erfordern

e Kann das Schnittprofil anfordern/ausschlieBen.

Ein Beispiel fur Werkstiick (*.TCN) ist in der unten aufgefihrten Abbildung dargestellt.

s & & @
® & & & & 0 % 6" 8 0P

Das Vorhandensein von verschiedenen Bearbeitungstypen, wie Bohren, geschlossene oder offene
Profile, ist deutlich sichtbar. Die Platzierung wird unter Berlicksichtigung des Begrenzungsrahmens
des Bretts geldst, wie er durch die eingestellten Dimensionen Ldnge und Héhe definiert ist, 90°-
Drehung mdglich.

Flgt eine Zeile in die Rechteck-Tabelle ein.

Die Platzierung eines Rechtecks:

o Wird jedenfalls durch eine Rechtecknesting-Logik gel6st

o Kann die Mdglichkeit einer 90°-Drehung aktivieren/deaktivieren
o Erzeugt auf jeden Fall das Schnittprofil.

TpacadNt
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Offnet ein Einzeln- oder Mehrfachauswahlfenster von Programmen zum direkten Einfiigen einer
oder mehrerer Zeilen in die Tabelle in Ubereinstimmung mit dem Typ von Geformten
Werkstiicken.

Abhangig von der installierten Version kann die Schaltflache nicht zur Verfligung stehen, da die

Erkennung der Typologie von Geformten Werkstiicken in die Bedienung der Schaltflache 5
eigentlich integriert ist (siehe oben).

Das Einfligen von mehr als einer Zeile ist jedoch auf eine maximale Anzahl von 300 begrenzt.

Wie bereits fur den Typ Werkstiick (*.TCN):

e Es ist mdglich, eine Werkstlick-Programmliste (TCN-Format) auszuwahlen, oder Dateien in
verschiedenem Format zu importieren (z.B.: DXF). In diesem zweiten Fall werden die Dateien
zuerst in TCN-Format umgewandelt und dann automatisch zur Liste der zu verschachtelnden
Teile hinzugefugt;

e Eine mogliche Format-Konvertierung erfolgt durch die Anwendung der gleichen giiltigen
Kriterien, die fur eine normale Programméffnung im TpaCAD-Hauptmenu gelten;

o Nur die Bearbeitungen auf der Oberflaiche werden angewendet.

Die aufgelisteten Bretter missen nun ein geschlossenes Profil zuweisen, das als Nesting
Geometrie gekennzeichnet ist:
e Ein einzelnes Profil kann als Nesting Geometrie anerkannt werden: Es ist das Erste, das mit
Technologische Prioritédt = 0 zugewiesen ist.
e Konstruktprofile sind von der Untersuchung ausgeschlossen
e Bei der Auswertung der Profilgeometrie (ob geschlossen oder nicht) werden die im Setup
programmierten Ein-/Ausgangssegmente ausgeschlossen, die stattdessen berechnet werden,
um die Gesamtabmessungen des Profils zu bewerten
e Beim Vergleich der Punkte wird ein technisches Epsilon verwendet, das dem Durchmesser des
dem Profil selbst zugeordneten Werkzeugs entspricht, hier als epsTec angegeben
o Das Profil wird als geschlossen betrachtet, wenn eine der zwei Situationen festgestellt wird:
v Der Abstand zwischen Start- und Endpunkt ist geringer als epsTec
v Das Profil fihrt einen ganzen Kreis oder eine ganze Ellipse aus
v Der erste Profilstrecke endet am Startpunkt der letzten Strecke (der Abstand ist kleiner als
epsTec)
v Das Profil beginnt und endet mit sich Uberschneidenden Strecken
v der Mindestabstand zwischen dem Endpunkt und dem ersten Segment ist geringer als
epsTec
v Der Mindestabstand zwischen dem Startpunkt und dem letzten Segment ist geringer als
epsTec.

Die Schnitt- und Abstandsbewertungen werden bei der Entwicklung der Strecken im XY-Plan
bertcksichtigt.

Die Abbildung zeigt Beispiele fir Profile, die als geschlossen betrachtet werden (die Abbildung
zeigt die Richtungspfeile, die Extrempunkte der Strecken und den Kreis, der der WerkzeuggréBe
auf der Setup-Position entspricht).

-
L ]
~ ) /: ] * l.'f;\ -] _;| L]
- . [ ] a b I =f
& - Y- + "~
e @ . P 2 5 Yo o o a
o f- .
P d @ a

Ist dies nicht der Fall, wird eine Fehlermeldung angezeigt, die aufgelést werden kann, indem der
Werkstlicktyp wieder auf Werkstlick (*.TCN) gesetzt wird.

Eventuelle weitere geschlossene Profile innerhalb der Nesting Geometrie kdnnen als
Abfallgeometrie charakterisiert und als Nutzflache flr weitere Platzierungen verwendet werden:
« Nur diejenigen mit Technologische Prioritdt = 0 werden als Abfallprofile betrachtet

TpacadNt



Nesting-Projekt (*.ncad)

e Bei der Beurteilung der Geometrie der Abfallprofile werden dieselben Kriterien, wie oben
geschrieben, angewandt.

e Die im Setup programmierten Ein-/Ausgangssegmente sind von der Auswertung der Geometrie
und der Abmessungen der Abfallprofile vollstandig ausgeschlossen. Wenn die gleichen Strecken
programmiert sind, wird keine Uberpriifung auf ihre Korrektheit durchgefiihrt (d.h. nicht
auBerhalb des Abfalls und bei inneren Strecken darf die Einlagerung in den Abfall nicht
erforderlich sein).

e Darilber hinaus erfordern interne Platzierungen, dass sich die Abfallprofile gegenseitig extern
sind.

Wenn die Funktion Nesting-flip aktiv ist: Nur die Profile, die die Nesting Geometrie und die
Abfallgeometrie bestimmen und die auf Flache 1 (oben) programmiert sind, werden bewertet.
Andere Bearbeitungen auf der Oberseite (und/oder Unterseite, mit aktiver Nesting-flip) des
Programms werden normalerweise zur Ausfiihrung zugewiesen. Keine Uberpriifung berpriift, ob
die Nesting Geometrie die anderen Bearbeitungen des Programms einschlieBt und es wird nun
keine Auswertung bei der Bestimmung der zusatzlichen Abmessungen durchgefiihrt, wie dies beim
Typ Werkstiick (*.TCN) der Fall ist.

Die Platzierung eines Geformten Werkstlicks kann durch eine Rechtecknesting- oder Nesting True

Shape-Logik gelést werden.

Bei Platzierung mit Rechtecknesting-Logik:

¢ Nimmt die Platzierung auf dem Begrenzungsrahmen des Profils an, das als Nesting Geometrie
gekennzeichnet ist

e Mit entsprechender Aktivierung in der Konfiguration ist es moglich, die andere programmierten
Bearbeitungen auszuwerten, um Ausfiihrungen auBerhalb des Begrenzungsrahmens der Nesting
Geometrie zu beurteilen. AuBere Abmessungen fiihren zur Verwendung eines Freibereichs, um
die an die Nesting Geometrie angrenzende Platzierungen zu garantieren

o Kann die Mdglichkeit einer 90°-Drehung aktivieren/deaktivieren (gegen den Uhrzeigersinn)

e Kann eine spiegelnde Platzierung der Bearbeitungen erfordern

e Es ist nicht mdglich, Platzierungen innerhalb von eventuellen Abfallprofile vorzunehmen.

Bei Platzierung mit Nesting True Shape-Logik:

o Nimmt die Platzierung auf dem realen AusmaB des Profils an, das als Nesting Geometrie
gekennzeichnet ist

e Kann die Mdglichkeit von Drehungen in 90°-Schritten oder in anderen Winkeln
aktivieren/deaktivieren (Beispiel: 30°)

e Kann eine spiegelnde Platzierung der Bearbeitungen erfordern

e Es ist nicht mdglich, Platzierungen innerhalb von eventuellen Abfallprofilen vorzunehmen

Die Platzierung erzeugt niemals eine zusatzliche Schnittbahn.

Ein Beispiel fir Geformtes Werkstiick ist hier unten abgebildet:

L*H

TpacadNt
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Merkwrdige Bereiche und Elemente wurden mit Farben und Buchstaben markiert:

v N ist das als Nesting Geometrie markierte Profil (erforderlich)

v' H ist das als Abfallgeometrie markierte Profil (wahlfrei)

v' B ist der Begrenzungsrahmen des N-Profils.

v' L*H ist der auf die Dimensionen (Lange * Hohe) zugeordnete Umfang des TCN-Programms.

v' Innerhalb des N-Profils sind einige Elemente sichtbar, die auf Bohrungen zuriickgefihrt werden
kénnen.

Bei Anwendung von Rechtecknesting-Logik:

o Wird die Platzierung unter Bericksichtigung des als B gekennzeichneten Begrenzungsrahmens
mit einer méglichen gegen Uhrzeigersinn 90°-Drehung geldst.

o Der Begrenzungsrahmen B wird erreicht, indem die flur das N-Profil programmierten
Werkzeugabmessungen berlicksichtigt werden.

e Kann keine Platzierung innerhalb des mit H gekennzeichneten Bereichs vorgenommen werden.

Bei Anwendung von Nesting True Shape-Logik:

o Wird die Platzierung unter Beriicksichtigung des Begrenzungsrahmens des N-Profils mit
moglichen Drehungen in 90°-Schritten oder einem anderen Winkel gelést (Beispiel: 30°)

e Kann der mit H markierte Bereich zum Positionieren anderer Teile verwendet werden, die durch
die Nesting True Shape-Logik aus anderen Zeilen der Tabelle verwaltet werden kann.

e FUr beide Profile N und H werden die programmierten Werkzeuge in Betracht gezogen

=Y

Offnet ein Einzeln- oder Mehrfachauswahlfenster von DXF-Programmen (oder DWG) zum direkten
Einfligen einer oder mehrerer Zeilen in die Tabelle in Ubereinstimmung mit dem Typ Nesting
Geometrie.

Das Einfligen von mehr als einer Zeile ist jedoch auf eine maximale Anzahl von 300 begrenzt.

Die DXF-Datei(en) muss/missen bestimmten Regeln entsprechen und sie sind auf einen
spezifischen Modus importiert.

o Die Dateien missen zweidimensional zugeordnet werden und keine Interpretation fir Ebene
und/oder Blocke wird durchgefihrt

« Die einzigen berlcksichtigten Elemente zuordnen geschlossene Profile der folgenden Typen:
Bdgen, Kreise, Polylinien, Splines, Ellipsen.

e Von allen gelesenen Elementen wird das Profil mit groBerem AusmaB (berechnet als die Flache
des Begrenzungsrahmens) und seine eventuellen Inseln (auf der ersten Schicht) importiert,
wahrend alle Ubrigen Elementen ausgeschlossen werden.

e Ein Profil wird als Insel importiert, nur wenn es sich innerhalb des Profils mit dem groBeren
AusmaB befindet

o Das Hauptprofil wird als Nesting Geometrie und die anderen als Abfallgeometrie verwendet.

Bei der Bewertung der Profilgeometrie werden die gleichen Kriterien wie oben geschrieben
angewendet (siehe Hinweise auf epsTec). AuBerdem, wird ein Profil mit Gberschneidenden
Strichen als gliltig betrachtet.

Die DXF-Datei wird mit der des Nesting-Projekts MaBeinheit interpretiert.

Der Import der DXF-Datei ist nur voriibergehend und erzeugt keine TCN-Dateien.

Die Platzierung einer Nesting Geometrie kann dank einer Rechtecknesting- oder Nesting-True
Shape-Logik, gleich wie die vorherige (Geformtes Werkstiick), gelést werden. Der einzige
Unterschied besteht darin, dass andere Bearbeitungen neben den Nesting Geometrie und
Abfallgeometrie nicht gelést werden kdnnen.

Fir alle Profile sind die Referenzwerkzeuge zur Nestingfunktionalitét (oder anderen, wie in
Nesting-Konfiguration) zugeordnet.

Offnet ein Fenster zum Definieren eines manuellen Clusters. Das Fenster wird angezeigt, wenn
mindestens ein Werkstick definiert ist. In jedem Cluster kdnnen 100 Werkstlicke und maximal 100
Cluster definiert werden.

Beim SchlieBen des Fensters wird eine Zeile des Typs manuellen Clusters eingefligt.

Einzelne Datei einfiigen

TpacadNt
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2.2

Aktivieren Sie diese Option, um die Einzelauswahl von Dateien in den vorherigen Befehlen zu
aktivieren: In diesem Fall wird durch Offnen des Ressourcenverwaltungsfensters die
Grafikvorschau der ausgewahlten Datei verwaltet.

Auswabhl nicht aktiv: Sie fuhrt zur Verwaltung mehrerer Auswahlfenster homogener Dateien nach
Typ (Beispiele: *.TCN, *.DXF).

Diese Option setzt die originellen Programmeinstellungen der Werkstiickprogramme zurtick (TCN-

Format). Die zurlicksetzbaren Einstellungen sind bezuglich der:

e Dimensionen (LxHxS), MaBeinheit, Maserung, Kanten: Sie sind an die originellen Werten des
Programms angewiesen

e ,r'-Variablen: Jede AuBenanweisung wird ausgeldscht

Von Liste importieren

Offnet ein Fenster zur Auswahl einer Datei im CSV-Format (zum Interpretieren des Formats siehe
Nesting-Konfiguration).

Eine separate Datei entspricht einer Liste von Programmen, die der Liste hinzugefiigt werden
sollen, und zwar mit spezifischen Zuweisungen (GréBe, Menge, Maserung usw.): Beispielsweise
kann sie von einer Designanwendung fur Schranke generiert werden.

Die hinzugefligten Programme sind vom Typ Werkstiick (*.TCN).

Die Listendatei muss alle Dateien des gleichen Typs zuordnen und automatisch wird ein
importiertes Format erkennt (z.B.: DXF).

Dieser Befehl ist nicht verfiigbar, wenn kein Format zum Interpretieren derselben Datei
zugeordnet ist.

Wenn der manuelle Cluster in Nesting-Konfiguration aktiv ist, ist es méglich, Programme zu
importieren, die einen Cluster definieren.

Es ist auch méglich, ein bestimmtes Format zu lesen und anzuwenden, indem man die erste Zeile
der Datei interpretiert, wenn diese als gliltige Kopfzeile erkannt wird: In diesem Fall erscheint ein
Bestatigungsfenster. Eine Kopfzeile muss das gleiche Format haben wie in der Nesting-
Konfiguration angegeben.

[Tl

Diese Option setzt eine Zeile zur Tabelle der Seite ein, mit Kopie der laufenden Zeile.

L

!

Diese Option l6scht die ausgewahlten Zeilen, oder die laufende Zeile.

il

Diese Option ldscht alle Zeilen der Tabelle.

[L
+—

[T
-

Diese Option bewegt die laufende Zeile zur vorigen oder folgenden Position in der Tabelle.
Beachten Sie, dass bei der Durchfiihrung des Nestingvorgangs die Position in der Liste immer
noch ein Kriterium fir die Sortierung der Teile ist.

Vorschau

Wahlen Sie diese Option, um das Offnen der grafischen Vorschau entsprechend der aktuellen
Tabellenzeile zu ermdglichen.

Das grafische Vorschaufenster 6ffnet sich nur in der aktuellen Zeile, wenn die Maus sich innerhalb
der Zelle des Namens des Programms bewegt. Die Auswahl wird deaktiviert, auch wenn das
Fenster manuell geschlossen wird.

Diese Option 6ffnet die Kontexthilfe flir das gegenwartige Kapitel.

Teile und Cluster

Teile: Eine Tabellenzeile weist ein Programm zu, dessen Typ sich unter den vorher Aufgefiihrten befindet
(allgemein: TCN-Programm). Es ist moglich, bis zu 500 Teilen anzuweisen. Die Zusammensetzung der Tabelle kann
sich je nach den Optionen der Verschachtelungskonfiguration andern.

Cluster: Wenn die manuelle Cluster-Verwaltung aktiv ist, kann am Ende der Teile ein manuelles Cluster definiert
werden. Es ist moglich, bis zu 100 Cluster anzuweisen.

TpacadNt
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ID

Fortlaufende Nummer automatisch angewiesen und als eindeutiges Identifikationszeichen
(ID) der Tabellenzeile benutzt.

ON

Wahlen Sie die Zelle aus, um die Zeilenverwendung zu aktivieren.

Wahlen Sie die Kopfzelle der Spalte aus, um das Feld aller Zeilen in der Tabelle zu andern
(wenn ausgewdhlte Zeilen vorhanden sind, ist die Anderung auf diese beschrénkt).

Diese Option zeigt das Symbol des Typs des Elements.

Beim Werkstiick (*.TCN) oder Geformten Werkstiick andert ein Doppelklick auf das
Kastchen den Typ. Die neue Auswahl kann eine Diagnosemeldung bestimmen oder auflésen.

Beim manuellen Cluster 6ffnet ein Doppelklick auf das Kastchen das Fenster zum Bearbeiten
des Clusters.

Die Spalte ist automatisch verwaltet und verbindet eine eindeutige Farbe an die
Tabellenzeile.

Sie kdnnen die fur jede Zeile verwendeten Farben in der Anpassung von TpaCAD andern.

Name

Diese Option identifiziert das Programm: Ein Doppelklick auf die Zelle 6ffnet das Fenster flr
die Auswahl des Programms.

Bei aktivierter Vorschau 6ffnet sich durch das Bewegen der Maus Uber die Zelle der
aktuellen Zeile ein lokales Fenster mit einer grafischen Darstellung des Programms.

Wenn fir das Programm eine Beschreibung angewiesen wird, wird diese in dem niedrigen Feld
der Seite gezeigt, auf der Hohe von der laufenden Zeile in der Tabelle.

Im Falle des Typs Rechteck kénnte das Feld nicht editierbar sein oder, wenn editierbar,
ermoglicht dem Element unmittelbar einen Namen zuzuweisen.

Bei manuellem Cluster wird das Feld automatisch zugewiesen und kann geandert werden.

=

Programm mit
Bearbeitungen auf
anderen Flachen

Diese Information wird automatisch kompiliert: Das ausgewahlte Feld zeigt an, dass das
urspriingliche Programm Bearbeitungen enthalt, die in anderen Flachen als die der
Verschachtelung (obere Flache) programmiert sind. Es kann sich nur auf die Falle von
Platzierung von TCN-Programmen (Werkstiick (*.TCN) oder Geformtes Werkstiick)
beziehen.

Bei manuellem Cluster ist die Information nicht signifikant.

&

Ausgeschlossene
Bearbeitungen

Die Information wird automatisch kompiliert und ist signifikant nach der Nesting-L6sung: Die
ausgewadhlte Zelle zeigt an, dass Bearbeitungen des Programms in der Nesting-Ldsung
ausgeschlossen wurden, und dass es nur auf Falle von TCN-Programmplatzierung sich
beziehen kann.

Bei manuellem Cluster ist die Information nicht signifikant.

L (Lange) Programmlénge (originell der Datei oder gedndert).
Ein Fehler auftritt, wenn ein Wert kleiner als 20.0 mm (0.787 Zoll) eingetragen wird.
Bei manuellem Cluster ist die Information nicht signifikant.

H (Hohe) Programmhéhe (originell der Datei oder geandert).

Ein Fehler auftritt, wenn ein Wert kleiner als 20.0 mm (0.787 Zoll) eingetragen wird.

Bei manuellem Cluster ist die Information nicht signifikant.
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S (Starke)

Programmdicke (originell der Datei oder geandert).

Wahlen Sie die Spaltenlberschriftzelle aus, um die Zelle aller Zeilen in der Tabelle in den
Wert der aktuellen Zeile zu &ndern (bei ausgewéahlten Zeilen ist die Anderung auf diese
beschrankt).

Faserrichtung

Faser des Bretts (original oder modifiziert).

Eine Liste mit 3 Eintragen ist zugeordnet, wie folgt:

e "=": Keine Maserungsrichtung
e "X": Horizontale Richtung
e "Y": Vertikale Richtung.

Wenn das Programm eine originale (waagerechte oder senkrechte) Faser zuweist, kann man
keine Anderung auf das Feld ausfiihren, mit Ausnahme des Zuriicksetzens. Zum Beispiel: Es
ist nicht moglich, die urspriingliche Faser eines Programms von waagerecht in senkrecht zu
andern, wahrend es moglich ist, es von waagerecht in nicht zugewiesen zu andern.

Wenn die Maserung in einem Cluster zugewiesen ist:

e Bei X-Maserung kdnnen die Teile entweder keine Maserung (=) oder X-Maserung zuweisen

e Bei Y-Maserung kdnnen die Teile entweder keine Maserung (=) oder Y-Maserung zuweisen

e Wenn im Cluster keine Maserung zugewiesen ist (=), darf kein Teil eine Maserung (=)
zuweisen.

:| Linke Kante

|_| Oberkante

-

Unterkante

|: Rechte Kante

Plattenkanten, seitlich differenziert (aus der Datei urspriinglich oder modifiziert).

Sie kdnnen direkt, mit einem zugewiesenen Kantencode und einer maximalen Lange von 25
Zeichen oder mit Auswahl in der voreingestellten Codeliste eingestellt werden.

Wenn das Programm die urspriinglichen Kanten zuweist, kann man das Feld @ndern, d.h.
zuricksetzen oder modifizieren.

Die im Verlauf von Nesting im Cluster zugewiesenen Kanten ersetzen die in den Teilen
zugewiesenen Kanten.

Rnnn

Ein Klick auf die Zelle 6ffnet das Fenster, um die 6ffentlichen <r>-Variablen des Programms
zuzuweisen. Die Zelle ist nur beim Positionieren von Werkstiick (*.TCN) oder Geformtem
Werkstiick aktiv.

Bei manuellem Cluster ist die Information nicht signifikant.

&

Verfligbare Anzahl

Zu positionierende Anzahl: Legen Sie einen positiven Wert, (= 0), nicht groBer als 999, fest.
Wahlen Sie die Spaltenlberschriftzelle aus, um den Wert aller Zeilen auf den Wert der
aktuellen Zeile zu andern.

Wenn bei manuellem Cluster der zugewiesene Wert aller im Cluster verwendeten Teile 0
ist, wird nur die Anzahl des Clusters berlicksichtigt und keine Restmengen bleiben in den
Teilen.

&

Maximale Anzahl

Ein Wert groBer als der Vorherige weist die maximal nutzbare Menge zu (nicht gréBer als
999):

(Maximale Anzahl) - (Verfligbare Anzahl) = verwendbare Anzahl, um die angewiesenen
Bretter, nur nach der Platzierung - oder der versuchten Platzierung - der verflugbaren
Anzahlen aller Werksticktypologien, zu erfillen.

Die Zuordnung ist nur signifikant, wenn (Verfligbare Anzahl) einen streng positiven Wert
(> 0) setzt.

Wahlen Sie die Spaltenuberschriftzelle aus, um den Wert aller Zeilen auf den Wert der
aktuellen Zeile zu andern.

TpacadNt
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Die Spalte wird automatisch verwaltet und zeigt die tatsdchlich verbrauchte Menge nach der
Verschachtelungslésung.

Verwendete

Anzahl Eine rot unterlegte Zellenanzeige zeigt an, dass weniger als die erforderliche Stlck- oder
Cluster-Zahl verwendet wurde.

Drehung Die Spalte kann einfache Kontrollkédstchen oder eine Liste von drei Auswahlen zuordnen;
diese, wenn die Funktionalitat von Nesting True Shape aktiv ist.
Markieren Sie die Zelle, um die Platzierung des Werkstlicks auch mit Drehung um 90° zu
aktivieren.
Wenn das Kastchen nicht markiert ist, kann das Stiick nur wie in der Originalversion platziert
werden.
Die Auswabhl in der Liste schlagt auch die Auswahl any vor, der der Auswahl der Mdglichkeit
entspricht, auf merkwurdigen Schritten zu drehen, wie in der Nesting-Konfiguration
festgelegt. Die Anwendung der Drehung any erfolgt nur im Fall der Platzierung von True
Shape.
Markieren Sie die Titelzelle der Spalte, um die Zelle aller Zeilen in der Tabelle auf die Auswahl
der derzeitigen Zeile zu é&ndern.
Drehungsbeschrankungen eines TCN-Programms kdnnen daraus entstehen:
e Auszufiihrenden Bearbeitungen. Wenn z.B. ein Programm die Ausfiihrung einer Frasarbeit

anfordert, wird nicht méglich sein, eine Platzierungsdrehung anzuwenden

e Einschatzungen bezlglich des Brettmaterials (Maserungsauftreten)

Spiegel Markieren Sie die Zelle, um die Werkstuckausfiihrung entlang der horizontalen Achse

gespiegelt anzufordern.

Markieren Sie die Titelzelle der Spalte, um die Zelle aller Zeilen in der Tabelle auf die Auswahl
der derzeitigen Zeile zu andern.

Einschrankungen beim Spiegeln eines TCN-Programms kénnen sich aus programmierten
Bearbeitungen ergeben: In diesem Fall kann das Werkstlick nicht positioniert werden.

S

Schnittprofile

Deaktivieren Sie das Feld, um die Erzeugung des Werkstickschnittprofils auszuschlieBen.
Die Auswabhl ist nur bei einem Typ von Werkstiick (*.TCN) signifikant.

Bei manuellem Cluster ist die Information nicht signifikant.

Erlauben Sie die

Platzierung in den
Léchern

Markieren Sie das Kontrollkdastchen, um die Platzierungen innerhalb von Profilen zu
ermdglichen, die als Abfallgeometrie markiert sind.

Die Spalte kdnnte nicht sichtbar sein und die Auswahl ist nur bei True-Shape-Platzierungen
signifikant.

Automatischer
Cluster

Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um die Anwendung des automatischen Clusters des
Werkstlcks in Bezug auf die Einzelplatzierung zu ermdglichen (siehe unten fir weitere
Details).

Die Spalte kdnnte nicht sichtbar sein und diese Auswahl ist nur bei True-Shape-
Platzierungen signifikant.

Die im Verlauf von Nesting im Cluster zugewiesenen Einstellung ersetzt die in den Teilen
zugewiesene Einstellung.

.4

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um die Positionierung anzufordern, die sich nach einem
Raster entwickelt.
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Rasterpositionierun|
9

Die Spalte kdnnte nicht sichtbar sein und diese Auswahl ist nur bei True-Shape-
Platzierungen signifikant.

Die im Verlauf von Nesting im Cluster zugewiesenen Einstellung ersetzt die in den Teilen
zugewiesene Einstellung.

Material

Wahlen Sie das Brettmaterial aus, an das die Positionierungen zugeordnet werden sollen
(Standardauswahl: Generisch).

Wahlen Sie die Spaltenuberschriftzelle aus, um den Wert aller Zeilen auf die Auswahl der
aktuellen Zeile zu andern.

Das im Cluster zugewiesene Material ersetzt das Material, das in den Teilen des Clusters
zugewiesen ist.

Farbe

Wahlen Sie die Brettfarbe aus, an das die Positionierungen zugeordnet werden sollen.

Markieren Sie die Titelzelle der Spalte, um die Zelle aller Zeilen in der Tabelle auf die Auswahl
der derzeitigen Zeile zu andern.

Die im Cluster zugewiesene Farbe ersetzt die Farbe, die in den Teilen des Clusters
zugewiesen ist.

- —
o —

- —_

Prioritat

Sticke mit zugewiesener Prioritat (Standardwert: 0; Hochstwert: 100) haben in der
Verschachtelungslésung Vorrang. Wie der Prioritatswert interpretiert wird, wird in der Option
Niedrigere Prioritat mit steigendem Wert in die Verschachtelungskonfiguration definiert.

Wahlen Sie die Spaltenuberschriftzelle aus, um den Wert aller Zeilen auf den Wert der
aktuellen Zeile zu andern.

Die im Verlauf von Nesting im Cluster zugewiesenen Einstellung ersetzt die in den Teilen
zugewiesene Einstellung.

w

Referenzsortierung

Die Einstellung kann einen Bezug auf den Kunden und/oder die Bestellung und/oder die
Auftragsnummer hinsichtlich des Einzelteils zeigen.

Wahlen Sie die Spalteniberschriftzelle aus, um den Wert aller Zeilen auf den Wert der
aktuellen Zeile zu andern.

Die im Verlauf von Nesting im Cluster zugewiesenen Einstellung ersetzt die in den Teilen
zugewiesene Einstellung.

=
TJ

Zusatzliche Info

Ein Klick auf die Zelle 6ffnet das Fenster, um die Zusétzliche Info-Felder fir das einzelne
Werkstick zuzuweisen.

Abhéangig von der Konfiguration kann man bis zu 10 Einstellungen zuweisen.

Die im Verlauf von Nesting im Cluster zugewiesenen Einstellung ersetzt die in den Teilen
zugewiesene Einstellung.

_

==nd

Bilder auf dem
Etikett

Ein Klick auf die Zelle 6ffnet das Fenster, um die Bilder auf dem Etikett zuzuweisen. Sie
kénnen maximal 3 Bilder festlegen, und, um sie auf einem Etikett anzuzeigen, muss das Feld
ID_IMAGECUSTOM im Etikettenassistent nach den im Kapitel Etiketten-Konfigurator
definierten Regeln festgelegt werden.

Mit Bezug auf den Fall von Werkstiick (*.TCN) veranschaulicht die Ausbildung, wie der Auswahl von Drehung
und Spiegel in den 4 mdglichen Fallen auswirkt:
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N AGD ADD+MIR MIR

Fall ,N': Normale Platzierung

Fall ,A90': Gedrehte Platzierung

Fall ,A90+MIR": Gedrehte und spiegelte Platzierung
Fall ,MIR": Spiegelte Platzierung.

Einen Cluster erstellen und andern

Ein Cluster ist eine Menge mehrerer Teile, die verschachtelt werden, wahrend die vom Bediener definierten
gegenseitigen Positionen beibehalten werden. Um das Cluster-Erstellungsfenster zu 6ffnen, muss man das Symbol

.H in der Menlleiste auswahlen, und um einen Cluster zu bearbeiten, muss man auf das Symbol in der Spalte ,?"
doppelklicken.

F] Manueller Cluster a
| |
| |
|—4DO il 400 B00 |120CI
g I
= |
2
T1781.7535: 47,1136 LxHxS | 1000x300x80 - |LX-35 LY-35 - UX1035 UY335 _
| el = B 6 & % 9
! 4 o X Y as K
[ » 1 4 0 0 Nomal v 0
2 3 0 335 [Normal ~|o
3 .'I 0 570 |Non‘na| v |0

o Ok 3¢ Abbrechen

Das Fenster besteht aus drei Bereichen:

o Teilelistenbereich: Befindet sich auf der rechten Seite des Fensters. Stellt alle Teile dar, die in das Cluster
grafisch eingefligt werden kdnnen. Sie werden in den Grafikbereich ,gezogen & abgelegt®. Die Farbe, mit dem
sie dargestellt werden, ist dieselbe, die dem Teil in der Teiletabelle zugeordnet ist.

o Grafikbereich: Befindet sich oben. Dies ist der Bereich, in dem jedes einzelne Teil platziert werden kann. Die
Teile kdnnen mit der Maus gezogen werden oder man kann die Abmessungen in die X- und Y-Felder der
Teileliste eingeben. Jedes Teil kann gedreht und entlang der X-Achse, Y-Achse oder X+Y-Achse gespiegelt
werden
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o Teilelistenbereich des Clusters: Befindet sich auf der unteren Seite des Fensters. Das ist die Liste der Teile,
die dem Cluster gehoren. Jedes Teil kann in der Liste kopiert, geléscht oder verschoben werden.

Man platzt die Teile mit der Maus, den Pfeiltasten oder durch Eingabe der BemaBungen des Anwendungspunkts in
der Teilelistentabelle.

Das Einrasten am Eckpunkt dient zur leichteren Platzierung und kann nur zum Platzieren von rechteckigen Teilen,
Platten und rechteckigen geformten Werkstlicken verwendet werden, die nicht gedreht oder um ein Vielfaches
von 90 Grad gedreht werden. Es wird aktiviert, indem man die [SHIFT]-Taste gedriickt hadlt und dann das Teil in
Richtung des Einrastenpunkts verschiebt. Das Einrasten erfolgt an den Eckpunkten von Teilen. Wenn sich
mehrere mdgliche Einrastenpunkte Uberlappen, wird der der Richtung, in die das Teil verschoben wird, am
nachsten liegende Punkt ausgewahlt.

Befehlsleiste:

lIl

Dupliziert die ausgewdhlte Zeile

L

L

Léscht die ausgewahlte Zeile

il

Loscht alle Zeilen der Tabelle

ujd
—-

Verschiebt die ausgewahlte Zeile an die vorherige Position

I
—

Verschiebt die ausgewéhlte Zeile an die nachste Position

Aktiviert oder deaktiviert die Anzeige eines Fadenkreuzcursors, der den Anwendungspunkt fur Drehung,
Spiegeln und Positionierung des Teils im Grafikenbereich anzeigt

Aktiviert oder deaktiviert die Prifung der Kollision zwischen Teilen

Wenn aktiviert, wird eine Umrisskontur angezeigt, andernfalls wird eine gefiillte Profilkontur angezeigt

Wenn aktiviert, wird der Platzierungsbezug des Teils angezeigt

&

Aktiviert die FenstervergroBerung, die erlaubt, den ausgewahlten Grafikbereich mit der Maus zu
vergroBern

Passt den Grafikbereich so an, dass alle eingefligten Teile angezeigt werden

L2

Offnet die Hilfe des manuellen Cluster-Fensters.

Positionierung der Teile im Grafikbereich mithilfe der Tastatur:

Pfeiltasten Verschiebt das ausgewahlte Teil in Pfeilrichtung um 1 (Millimeter oder Zoll, je nach
MaBeinheit)

Strg + Pfeiltaste Verschiebt das ausgewahlte Teil in Pfeilrichtung um 5 (Millimeter oder Zoll, je nach
MaBeinheit)

Taste ,+ des Zifferblocks Wenn das Teil ein geformtes Stlick ist, wird es um einen Grad gegen den

Uhrzeigersinn gedreht. Wenn das Teil ein Rechteck oder eine Platte ist, wird es um
90 Grad gegen den Uhrzeigersinn gedreht

Taste ,-' des Zifferblocks Wenn das Teil ein geformtes Stlck ist, wird es um einen Grad im Uhrzeigersinn

gedreht. Wenn das Teil ein Rechteck oder eine Platte ist, wird es um 90 Grad im
Uhrzeigersinn gedreht
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Strg + Taste ,+ des
Zifferblocks

Wenn das Teil ein geformtes Stuick ist, wird es um 5 Grad gegen den Uhrzeigersinn
gedreht

Strg + Taste ,-' des
Zifferblocks

Wenn das Teil ein geformtes Stlick ist, wird es um 5 Grad im Uhrzeigersinn gedreht

Umschalttaste +

der Maus oder den
Pfeiltasten

Verschieben eines Teils mit

Aktiviert die Verwaltung vom Einrasten an den Eckpunkten. Das Einrasten wird nur
an Teilen von Typ Rechteck, Werkstiick oder rechteckiges geformtes Werkstiick
angewendet

Zusatzliche Info: In der Leiste unter dem Grafikbereich werden die folgenden Informationen angezeigt:
e X- und Y-Koordinaten des Cursors im Grafikbereich

e Abmessungen des ausgewdahlten Werkstlicks

e Zusatzliche Kanten des ausgewadhlten Werkstlicks

e Werkzeugdurchmesser

Um die Erstellung oder Anderung des Clusters zu bestétigen, klicken Sie auf die Schaltfliche [Ok], um die
Erstellung oder Anderung abzubrechen, klicken Sie auf die Schaltfliche [Abbrechen].

Platten

Die Seite Platten weist die Brettliste (Platten), auf denen die Platzierung durchgefiihrt werden soll. Es ist
moglich, bis zu 100 Zeilen anzuweisen.

D Diese automatisch angewiesene fortlaufende Nummer ist als eindeutiges Kennzeichen des
Bretts verwendet.

ON Wabhlen Sie die Zelle aus, um die Verwendung des Bretts zu aktivieren.
Wahlen Sie die Kopfzelle der Spalte aus, um das Feld aller Zeilen in der Tabelle zu andern
(wenn ausgewdhlte Zeilen vorhanden sind, ist die Anderung auf diese beschrénkt).
Name An die Zeile angewiesener Identifikationsname.
Das Feld kénnte nicht bearbeitbar sein oder, wenn es bearbeitbar ist, ermdglicht es Ihnen,
dem Element direkt einen Namen zuzuweisen.
Lange Brettlange.
Hoéhe Bretthdhe.
Stérke Brettdicke.
Maserung der Platte.
Die Information Uber die Faser (waagerecht oder senkrecht) wird als Filter verwendet, um
Faserrichtung die Ubereinstimmung mit den Teilen oder dem Cluster zu Uberpriifen:

Eine Platte mit waagerechter Maserung kann nun Teile mit senkrechter Faser platzieren,
nur wenn sie drehbar sind (um 90°)
Eine Platte mit senkrechter Maserung kann nun Teile mit waagerechter Faser platzieren,
nur wenn sie drehbar sind (um 90°).

Verfligbare Anzahl

Anzahl der verfiigbaren Platten: Einen positiven Wert (=0) nicht groBer als 100 einstellen.

Wahlen Sie die Spaltenuberschriftzelle aus, um den Wert aller Zeilen auf den Wert der
aktuellen Zeile zu andern.
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Die Spalte wird automatisch verwaltet und zeigt die tatsdchlich verbrauchte Menge nach der
Verschachtelungslésung.

Verwendete

Anzahl

Material Wahlen Sie das Brettmaterial aus (Standardauswahl: Generisch).

E Wahlen Sie die Brettfarbe aus.

Farbe Wahlen Sie die Kopfzelle der Spalte aus, um das Feld aller Zeilen in der Tabelle zu dndern
(wenn ausgewéhlte Zeilen vorhanden sind, ist die Anderung auf diese beschrénkt).

g Platten mit zugewiesener Prioritat (Standardwert: 0; Hochstwert: 100) haben bei der

o Nesting-L6sung Vorrang. Wie der Prioritatswert interpretiert wird, wird von der Option

Prioritat Niedrigere Prioritat aufsteigenden Werten in der Nesting-Konfiguration definiert.

Abfallteile

Auf der Seite Abfallteile wird die Liste der Abfallplatten (Abfallteile) zugewiesen, auf denen Platzierungen
vorgenommen werden sollen.

1D Automatisch zugewiesene fortlaufende Nummer. Die Nummerierung setzt die
Nummerierung der Blatter fort, d.h. wenn in der Registerkarte Platten 5 Platten
definiert sind, beginnt die Nummerierung in der Registerkarte Abfallteile bei 6.

ON Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um die Verwendung der Platte zu aktivieren.
Wahlen Sie die Spaltenkopfzelle aus, um das Feld aller Zeilen in der Tabelle zu
bearbeiten. Beim Starten der Nestingfunktion werden alle Zellen deaktiviert.

Name Name der automatisch zugewiesenen Platte. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.

Lange Plattenange. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.

Hoéhe Plattenhdhe. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.

Dicke Plattendicke. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.

Faserrichtung der Platte. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.
Die Informationen der Faserrichtung (entweder horizontal oder vertikal) wird wie ein

Faserrichtung Filter angewendet, um die Stilicke oder die Gruppe abzugleichen:

e Eine Platte mit horizontaler Maserung kann Stlcke mit vertikaler Maserung nur
dann positionieren, wenn sie gedreht werden kdnnen (um 90°)

e Eine Platte mit vertikaler Maserung kann Stiicke mit horizontaler Maserung nur
dann positionieren, wenn sie gedreht werden kénnen (um 90°)

Verfligbare Anzahl

Anzahl der verfugbaren Platten. Das Feld wird automatisch ausgefullt und kann vom
Bediener nicht bearbeitet werden.

Verwendete Anzahl

Die Spalte wird automatisch verwaltet. Wenn die OFFLINE-Verwaltung von
Restplatten nicht aktiviert ist, wird die Gesamtzahl der eingesetzten Platten
angezeigt. Eine Platte gilt als eingesetzt, wenn sie in einer Nestinglésung verwendet,
aber noch nicht in der Maschine ausgefiihrt wurde.
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Wenn die OFFLINE-Verwaltung von Restplatten verwaltet wird, meldet das Feld
die nach der Nestingldsung verbrauchte Menge.

Material Plattenmaterial. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.
E Plattenfarbe. Das Feld kann nicht bearbeitet werden.
Farbe

2.4 Benutzerdefinierte Einstellungen

Die Seite Anpassen personalisiert und legt das Nestingverfahren fest.

Referenzsortierung

Die Einstellung kann einen Bezug auf den Kunden und/oder die Bestellung und/oder
die Auftragsnummer zeigen.

Produkt

Die Einstellung kann einen Produktreferenz und/oder einen Modellreferenz zeigen.

Einheit

MaBeinheit der erzeugten Bretter: [mm] oder [in].

Im Falle einer Platzierung der TCN-Programme, missen alle benutzten Programme die
gleiche MaBeinheit hier festgelegt haben.

Werkzeugdurchmesser

Werkzeugdurchmesser fir die Ausfiihrung der Schnittprofile: Das Feld ist zu
Informationszwecken eingestellt und kann nicht verandert werden.

Rander

Knoten, der die Anweisung der anzuwenden Rander versammelt. Alle Felder weisen
einen >=0 Wert an.

Links

Rechts

Oben

Unten

Reststlickrander der Bretter.

Innen

Distanz, die auf den Technologiendurchmesser zusammengezahlt wird, um die
effektive Distanz der positionierten Werkstiicke zu bestimmen.

Richtung

Die Vorschubrichtung fir die Platzierungen unter den zwei verfiigbaren Optionen
auswahlen:

e Waagerecht (in der Abbildung: Falle links, mit horizontalem rotem Pfeil)
e Senkrecht (in der Abbildung: Félle rechts, mit vertikalem rotem Pfeil).

Die Auswabhl stellt die Richtung dar, in der die Blatter gefillt werden:

e Wenn die horizontale Richtung gewahlt wird, werden die Platzierungen zuerst in
vertikaler Richtung vorgenommen;

e Wenn die vertikale Richtung gewahlt ist, werden die Platzierungen zuerst in
horizontaler Richtung vorgenommen.

Startecke

Wahlen Sie die Startecke flr die Platzierung unter den vier verfliigbaren Optionen
aus:

e Links unten (in der Abbildung: Falle in der ersten Reihe)

e Links oben (in der Abbildung: Félle in der zweiten Reihe)

e Rechts unten (in der Abbildung: Auf der dritten Reihe)

e Rechts oben (in der Abbildung: Auf der vierten und letzten Reihe).
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Prioritat auf die
Werksticke zuweisen

Wahlen Sie diese Option aus, um die festgelegten Prioritatswerte auf die Werkstlicke
(TCN oder Rechtecke) zuzuweisen.

Wenn die Auswahl nicht ausgewahlt ist, oder wenn alle Bretttypologien die gleiche
programmierte Prioritat haben, werden die Werkstlicke bei Anordnung in abnehmender
Hohe und Lange, aufgrund des fiir die Platzierungsrichtung ausgewahlten Kriteriums,
benutzt.

Prioritat auf die Platten
zuweisen

Wahlen Sie diese Option aus, um die festgelegten Prioritatswerte auf die Werkstiicke
zuzuweisen.

Wenn die Auswahl nicht ausgewahlt ist, oder wenn alle Bretttypologien die gleiche
programmierte Prioritdt haben, werden die Bretter mit der gleichen Anordnung in der
Liste benutzt.

Materialzugehdrigkeit
prifen

Wahlen Sie diese Option aus, um die Materialzugehérigkeit anzuwenden: Ein
Werkstick wird nur auf ein Brett positioniert, der das gleiche festgelegte Material
hat.

Farbzugehdrigkeit prifen

Wahlen Sie diese Option aus, um die Farbzugehdrigkeit anzuwenden: Ein Werkstick
wird nur auf ein Brett positioniert, der die gleiche festgelegte Farbe hat.

Dickenzugehorigkeit
prifen

Wahlen Sie diese Option aus, um die Dicke-Zugehdrigkeit anzuwenden: Ein Werkstlick
wird nur auf ein Brett positioniert, der die gleiche festgelegte Starke hat.

Wenn die Auswahl nicht ausgewahlt ist, Gibernehmen die einzelnen Platzierungen die
Dicke des Bretts automatisch.

Originale Bearbeitungen
zuweisen

Wahlen Sie diese Option aus, um die originalen Bearbeitungen der TCN-Programme in
die Nestingbretter einzuftigen. Die Auswahl ist nur bei Werkstiicken (*.TCN)
signifikant.

Das Gesamtrechteck
verkleinern

Wahlen Sie diese Option, um die Suche der Rotation zu aktivieren, die der
MindestgroBe flr die platzierbaren Werkstlicke entspricht. Diese Auswahl ist
signifikant nur beim Positionieren vom Geformten Werkstiicken oder Nesting
Geometrie.

Abbildung bezogen auf: Richtung und Startecke.
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Losungsverfahren des Nestings

Sehen wir uns nun an, wie das MenU aussieht, wenn nur die Bedienebene des Rechtecknestings verfugbar ist.

.Nestlng B |Ende

11| =< Schneller | besser Optimiert =

V&
N g

LE,I Wahlen Sie die Schaltflaiche Nesting aus, um die Optimierung des Nestings einzuleiten. Der Start des
Verfahrens I6scht alle schon berechneten Ergebnisse, aber nicht die eingetragenen Dateien fir die vorgehenden
Ergebnisse.

EJ Ende: Unterbricht, indem der Berechnungsvorgang abgebrochen wird

Lﬂ,l Abbrechen: Unterbricht und schlieBt den Berechnungsvorgang so schnell wie mdglich. Das Ergebnis ist die
moglichst kurze Zeit, eventuell auf Kosten der Qualitat.

Scrollleiste << Schneller | besser Optimiert >> steuert die Optimierungsgeschwindigkeit: Mehr Auswertungen
erfordern mehr Rechenzeit. Die Leiste hat vier Positionen, von links nach rechts entspricht jede einem héheren

Optmierungsgrad.

Sehen wir uns nun an, wie das Menl aussieht, wenn auch die Bedienebene des Nesting True Shape verfugbar ist.

PO e
AR 0B €8
. o

Auf der linken Seite der Gruppe von Befehlen wird nun ein neuer Befehl angezeigt, der als Ein/Aus aktiviert
werden kann, um die aktive Logik fur die Verschachtelungsprozedur auszuwahlen:

=

Wahlen Sie die Schaltflache aus, um Nesting True Shape zu aktivieren.

o Wenn die Liste Teile vom Typ Werkstiick (* .TCN) und/oder Rechtecke enthalt, wird flr
diese eine Prozedur zum Positionieren der Begrenzungsrahmen durchgefihrt, jeder jeweils auf
der Grundlage der den Werkstlicken zugeordneten Abmessungen Ldnge und H6he berechnet
werden; nur eine 90°-Drehung ist mdglich

e Danach und flir die Ubrigen Werkstlcktypen wird ein Positionierverfahren unter Anwendung
von True Shape-Logik durchgefiihrt, um die bereits in der vorherigen Phase belegten Platten
zu vervollstandigen und/oder neue Platten zuzuweisen.

Deaktivieren Sie die Schaltflachenauswahl, um das Rechtecknesting zu aktivieren.

e Es wird ein einzigartiger Verchachtelungsvorgang durchgefihrt, der durch die Anordnung der
Begrenzungsrahmen der verschiedenen Teile gekennzeichnet ist, die jeweils nach ihrem
eigenen Typ berechnet werden.

Die Scrollleiste << Schneller | besser Optimiert >> ist nicht sichtbar und wendet immer den maximalen Wert an,
entsprechend der am besten optimierten Lésung.

l_.J Neustart: Es ist nur bei teilweiser oder ausschlieBlicher True Shape-Ldsung wahlbar und mit Zuweisung nur
einer Ubereinstimmungsgruppe. Der Befehl erfordert, die Verschachtelungsprozedur fiir True Shape erneut zu
starten, wobei die letzte kalkulierte Loésung als Startpunkt angenommen wird. AnschlieBend kénnen Sie weitere
Lésungen (maximal 10) ermitteln und durch diese blattern und diejenige auswahlen, die Sie flr die beste halten:
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[k
E Zu ndchster Losungen gehen:

Zu vorheriger Losungen gehen:
Diese beiden Schaltflachen ermdglichen das Scrollen und Aktivieren einer der berechneten Losungen.

Es wird betont, dass die Bestimmung einer neuen Losung nicht unbedingt den Kriterien der absolut besten Lésung
entspricht: Sie ist die beste Lésung, die in der neuen Berechnungsphase berechnet wurde, aber nicht unbedingt
besser als die vorherigen Lésungen.

Im Falle der Anforderung, eine Lésung nach dem Zehnten zu berechnen, wird die zuerst in der Liste gefundene
Lésung verworfen.

Die Mdglichkeit, eine nachste Lésung anzufordern, kdnnte auch die 10 Vorschldage einschranken: Spezifische
Einschatzungen des Projekts kdnnen sogar die echte Mdglichkeit einer neuen Lésung einschranken.

i Das grafische Steuerelement hebt den Status der verfligbaren Losungen hervor. Jede Lésung wird
durch eine farbige Box dargestellt:

Gelb fur die aktuelle Lésung
Grin fur eine andere glltige Losung
Grau fur eine nicht verfugbare Lésung.

Die Gruppe der Schaltflachen auf der rechten Seite weist eine bestimmte Aktivierung der Nesting-True Shape-
Operation zu, die auf das gesamte Projekt angewendet wird:

m Erlauben Sie die Platzierung in den Lochern: Wahlen Sie diese Option aus, um das Platzieren innerhalb
der Profile zu ermdglichen, die als Abfallengeometrien markiert sind, jedoch nur fir die Teile, deren
entsprechender Eintrag in der Spalte ausgewahlt ist. Wenn die Auswahl nicht aktiv ist, kann, unabhangig von den
Zuweisungen im Projekt, innerhalb der Abfallgeometrie keine Platzierung angewendet werden.

I -l.
Rekursiv in die Locher einbringen: Wahlen Sie diese Option, um rekursive Platzierungen in den
Abfallgeometrien zuzulassen.

Lﬁl Priorisierung der Platzierungen in den Lochern: Die aktive Auswahl beginstigt die Platzierungen
innerhalb von Abfallgeometrien.

Lm.l Automatischer Cluster: Diese Auswahl ermdglicht die Anwendung von automatischen Teilclustern in Bezug
auf Einzelplatzierungen, jedoch nur fir Teile, die den entsprechenden Eintrag in der ausgewahlten Spalte haben.
Fir jedes Teile in der Liste wird die Effizienz Uberprift, die sich aus einem automatischen Cluster ergeben kann:
Ein Cluster, der eine Effizienz zuweist, die groBer oder gleich dem in der Konfiguration eingestellten Wert ist
(siehe Kapitel: Nesting-Konfiguration -> Nestingoptionen), bestimmt eine bevorzugte Anwendung der Gruppe
in Bezug auf die Platzierung des Einzelstlicks. Geometrische Teile, die Rechtecke, Kreise, Kegel entsprechen, sind
von der Anwendung automatischer Cluster ausgeschlossen.

[‘i‘d Rasterpositionierungen: Diese Auswahl ermdglicht die Anwendung von Platzierungen nach einem
Matrixlayout, jedoch nur fir Stiicke, die die entsprechende Position in der ausgewahlten Spalte haben. Die Option
kann verwendet werden, um einheitlichen Rasterpositionierungen zu erstellen.

Die Teile, fur die eine Rasterplatzierung erforderlich ist, werden vor den anderen verwendet und mit Zeile *
Spalte-Anordnung platziert, basierend auf dem verfligbaren Platz auf der Platte. Um die Bestlickungsmethode zu
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bestimmen, kann jedes Stick auch durch Anwendung autonomer Clusterstrategien analysiert werden, um das
Bestlickungsraster zu optimieren.

Die Rasterplatzierung fuhrt die Platzierung von Sticken mit der Wiederholung einer Einheit durch, die einem
einzelnen Stick entsprechen kann, das immer mit der gleichen Drehung wiederholt wird, oder zwei Stlcken,
wobei die gemeinsame Gruppe mit einer 180°-Drehung definiert ist. Die Wiederholungseinheit, aus einem oder zwei
Teilen, kann dann positioniert werden, wobei eine Drehwinkelanderung von 0° oder 90° berlicksichtigt wird.

Einige Schaltflachen auf der rechten Seite weisen Betriebsberechtigungen fir beide Arten der Verschachtelung,
rechteckige oder True Shape, die auf das gesamte Projekt angewendet werden, zu:

Die Extrateile nur fur die Fullung verwenden: Die Option betrifft die Platzierung der in der Zusatznummer
zugeordneten Werkstiicke (Spalte mit der Uberschrift Maximale Anzahl). Wenn die Auswahl nicht aktiv ist,
werden diese Teile verwendet, um die bereits teilweise verwendeten Platten mit den erforderlichen Platzierungen
zu erganzen.

Wenn der Eintrag aktiv ist, werden die in der zuséatzlichen Nummer zugeordneten Werkstlicke nur verwendet, um
die Lange oder Hohe zu flllen, die bereits mit den erforderlichen Stlicken belegt ist. Die Option wird jedoch nur
fur die zuletzt erzeugte Platte angewendet.
Die Fillrichtung wird entsprechend der Vorschubrichtung fir die Verschachtelung gewahlt:
e Bei Horizontal: Die Fillung wird auf die Lange der Platte aufgebracht, wahrend keine Hohenbegrenzung
angewendet wird.
e Bei Vertikal: Die Flllung wird auf die Hohe der Platte aufgebracht, wéhrend keine Ldngenbegrenzung
angewendet wird.

ILJnii:I'rt anwenden I
Der Richtung entsprechend

F-lic:htu ng + griechischer Maander

| Sortieren der Platzierungen: Eine zusatzliche Gruppe von
Schaltflachen auf der rechten Seite kann die Art der Sortierung andern, die fir die Platzierung auf einer Platte
erforderlich ist (siehe: Nesting-Konfiguration -> Sortierlogik). Bei einer bereits berechneten Losung wird die
Anderung direkt (ibernommen.

Sobald das Verfahren abgeschlossen ist, ist es moglich, die Ergebnisse detailliert zu betrachten und
gegebenenfalls die Ergebnisse zu archivieren.

Schauen wir jetzt besser die Falle, die sich vorstellen kann, aufgrund der Einstellung des Programms wahrend der
Nestingauswahl.

Zugehorige Gruppe

Eine zugehdrige Gruppe ist von einer Werkstiick- und Brettgruppe gegriindet, die in einer deutlichen Lésung
versammelt werden kann.

Das Nestingprogramm hilft, mehrere zugehdrigen Gruppen durch die Wirkung der Anwendung der
Zugehorigkeitsfilter zu bestimmen.

Im Einzelfall: Material, Farbe, Dicke.

Die Zuordnung der Maserung ist kein primédrer Zugehdrigkeitsfilter: Teile mit gleicher Maserung kénnen somit in
verschiedenen Zugehdrigkeitsgruppen verwendet werden.

Falls mehrere zugehdrige Gruppen identifiziert werden, wird fur jede eine selbststéndige Lésung ausgefihrt.
In den folgenden Paragrafen, Beschriftungen wie:

Einzelnes Werkstiick oder mehrfaches Werkstlick,

einzelnes Brett oder mehrfaches Brett
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3.2

3.3

3.4

bessere L6sung

Schritt fiir Schritt Lésung

sind immer zu verstehen als an eine einzelne zugehérige Gruppe verbunden.

Mehrfache Werkstiicke und Bretter

Sowohl die Werkstickliste als auch die Plattenliste haben mehr als nur eine zugelassene Zeile:

e Wenn kein manueller Cluster in der WerkstUickliste vorhanden ist, muss die Verfiigbare Anzahl sowohl der
Teile als auch der Platten strikt positiv (> 0) sein.

¢ Wenn mindestens ein manueller Cluster in der Werkstlickliste vorhanden ist, kdnnen alle im Cluster verwendete
Teile, die in demselben Cluster verwendet werden, Verfligbhare Anzahl > 0 aufweisen. Dabei verwendet das
Verfahren so viele Teile, wie erforderlich, um die Anforderungen des Clusters zu erflllen und platziert die
restlichen Teile einzeln,

¢ Wenn mindestens ein manueller Cluster in der Werkstlickliste vorhanden ist, kdnnen alle Teile, die in demselben
Cluster verwendet werden, Verfligbare Anzahl = 0 aufweisen. Dabei platziert das Verschachtelungsverfahren so
viele Teile, wie erforderlich, um die Anforderungen des Clusters zu erfullen.

Das Verfahren positioniert die Werkstlicke auf die Mindestnummer von verfligbaren Platten. Wenn das Verfahren
die verfigbare Anzahl der Werkstiicke positioniert hat und fir einige davon eine Maximale Anzahl > Verfiigbare
Anzahl festgelegt ist, erflllt die Platzierung meistens die schon benutzten Bretter, bis dem festgelegten
Héchstwert.

Einzelnes Werkstiick und einzelnes Brett

Sowohl die Werkstiickliste als auch die Brettliste haben nur eine zugelassene Zeile. Aufgrund der Notwendigkeit
ist es moglich, unter spezifischen Optimierungen auszuwahlen:

o Verfligbare Werkstlickanzahl = 0, Verfugbare Brettanzahl = 0: Das Verfahren positioniert die Hochstnummer
von Werkstlicken auf 1 Brett

o Verfligbare Werkstlickanzahl = 0, Verfugbare Brettanzahl > 0: Das Verfahren positioniert die Hochstnummer
von Werkstlicken auf den verfigbaren Brettern

o Verfligbare Werkstlickanzahl > 0, Verfugbare Brettanzahl = 0: Das Verfahren berechnet die Zahl der
notwendigen Bretter, um die Werkstiickmenge zu positionieren. Wenn fir das Werkstiick eine maximale Anzahl
> verfuigbare Anzahl festgelegt wird, erfillt die Platzierung meistens die benutzten Bretter, bis zu dem
festgelegten Hochstwert

o Verfligbare Werkstlickanzahl > 0, Verfugbare Brettanzahl > 0: Das Verfahren positioniert die Werkstiickmenge
auf die Mindestmenge von verfligbaren Brettern. Wenn das Verfahren die verfligbare Anzahl positioniert hat
und fur das Werkstiick eine maximale Anzahl > verfligbare Anzahl festgelegt wird, erflllt die Platzierung
meistens die schon benutzten Bretter, bis zu dem festgelegten Hochstwert.

o Verfligbare Werkstlickanzahl = 0 und das Teil wird in einem Cluster verwendet, legt das Verfahren die Anzahl
der Teile fest, die zur Deckung des Clusterbedarfs erforderlich ist

o Verfliigbare Werkstlickanzahl > 0 und das Teil wird in einem Cluster verwendet, verwendet das Verfahren die
Anzahl der Teile, die zur Deckung des Clusterbedarfs erforderlich ist und platziert die restlichen Teile einzeln.

Mehrfache Werkstiicke und einzelnes Brett

Die Liste der Werkstlicke hat mehr als eine zugelassene Linie, wahrend die Liste der Bretter nur eine zugelassene
Linie hat.

Aufgrund der Notwendigkeit ist es mdglich, unter spezifischen Optimierungen auszuwahlen:

e Wenn kein manueller Cluster in der Werkstlickliste vorhanden ist, muss die Verfiigbare Anzahl der Teile strikt
positiv (> 0) sein.

e Wenn mindestens ein manueller Cluster in der Werkstlickliste vorhanden ist, kénnen alle im Cluster verwendete
Teile, die in demselben Cluster verwendet werden, Verfligbare Anzahl > 0 aufweisen. Dabei verwendet das
Verfahren so viele Teile, wie erforderlich, um die Anforderungen des Clusters zu erfillen und platziert die
restlichen Teile einzeln
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3.6

¢ Wenn mindestens ein manueller Cluster in der Werkstlickliste vorhanden ist, kdnnen alle Teile, die in demselben
Cluster verwendet werden, Verfligbare Anzahl = 0 aufweisen. Dabei platziert das Verschachtelungsverfahren so
viele Teile, wie erforderlich, um die Anforderungen des Clusters zu erfullen.

e Verfligbare Anzahl der Bretter = 0: Das Verfahren berechnet die Zahl von notwendigen Brettern, um das Total
der Werksticke zu positionieren

e Verfligbare Anzahl der Bretter > 0: Das Verfahren positioniert die Zahl der Werkstlcke auf die Mindestnummer
der verfligbaren Bretter.

In beiden Fallen: Wenn das Verfahren die verfligbare Anzahl der Werkstlicke positioniert hat und flr einige eine
maximale Anzahl > verfligbare Anzahl festgelegt ist, erflillt die Platzierung meistens die schon benutzten Bretter,
bis dem festgelegten Hochstwert.

Einzelnes Werkstiick und mehrfache Bretter

Die Liste der Werkstlicke hat nur eine zugelassene Linie, wahrend die Liste der Bretter mehr als eine zugelassene
Linie hat. Die Verfligbare Anzahl der Werkstlicke muss strikt positiv sein (> 0).

Aufgrund der Notwendigkeit ist es mdglich, unter spezifischen Optimierungen auszuwahlen:

e Verflighare Werkstlickanzahl = 0: Das Verfahren positioniert die Hochstnummer von Werksticken auf den
verfugbaren Brettern

e Verfligbhare Werkstlickanzahl > 0: Das Verfahren positioniert die Anzahl der Teile auf die Mindestnummer der
verfugbaren Bretter. Wenn das Verfahren die verfigbare Anzahl positioniert hat und die gréBtmdgliche Anzahl
des Werkstlicks > verfligbare Anzahl ist, fillt die Platzierung das letzte schon benutzte Brett bis den
festgelegten Hochstwert auf.

o Verflighare Werkstlickanzahl = 0 und das Teil wird in einem Cluster verwendet, legt das Verfahren in die
verfugbaren Sticke die Anzahl der Teile fest, die zur Deckung des Clusterbedarfs erforderlich ist

e Verfligbhare Werkstlickanzahl > 0 und das Teil wird in einem Cluster verwendet, verwendet das Verfahren die
Anzahl der Teile, die zur Deckung des Clusterbedarfs erforderlich ist und platziert die restlichen Teile in
moglichst wenigen verfligbaren Stlicke einzeln.

Kriterien und angewendete Filter

Das Nesting-Verfahren wendet die Einschatzungen und die Filter an, einige sind fest und andere veranderlich
aufgrund der Einstellungen beziiglich des Projekts. Die Filter beziehen sich auf:

Material der Bretter Durch aktive Auswahl von Materialzugehdrigkeit priifen: Auf ein Brett werden nur die
mit dem gleichen Material ausgewahlten Werkstiicke positioniert.

Farbe der Bretter Durch aktive Auswahl von Farbzugehdorigkeit priifen: Auf ein Brett werden nur die mit
der gleichen Farbe ausgewahlten Werkstlicke positioniert.

Starke der Bretter Durch aktive Auswahl von Dickenzugehdrigkeit priifen: Auf ein Brett werden nur die
mit der gleichen Dicken ausgewahlten Werkstiicke positioniert.

Eine besondere Situation entspricht dem Fall von Platten mit unterschiedlichen Dicken:
In diesem Fall ist die Aktivierung des Eintrags Dickenzugehdrigkeit priifen erforderlich.

Brettfaser Auf einem Brett werden nur Stiicke platziert, die die Ubereinstimmung der Faser
Uberprifen, moglicherweise unter Anwendung einer Drehung um 90°.

Fir den Fall, dass ein Stick in verschiedenen Platten platziert werden kann, ist eine
privilegierte Platzierung in einer mit der selbem Fadenlauf Platte nicht garantiert.

Einschatzungen beziehen sich auf:

Anzahl angeforderter |Die Hochstzahl der Platzierungen ist auf 10000 begrenzt.
Platzierungen
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3.7

Werkstuckprioritat Durch aktive Auswahl von Prioritdt auf die Werkstiicke zuweisen: Die Platzierung der
Werkstlcke privilegiert diejenige, die einen Prioritdatswert zuweisen, der laut der
Einstellung der Option Niedrigere Prioritat aufsteigenden Werten in der Nesting-
Konfiguration interpretiert wird

Prioritat auf die Platten]Durch aktive Auswahl von Prioritat auf die Platten zuweisen: Die Verwendung der
zuweisen verfligbaren Platte privilegiert diejenige, die einen Prioritatswert zuweisen, der laut der
Einstellung der Option Niedrigere Prioritat aufsteigenden Werten in der Nesting-
Konfiguration interpretiert wird

Kriterien der Nur flr das Rechtecknesting findet die Auswahl auf Konfigurationsniveau statt und, in
Werkstickanordnung [JZusammenhang mit den vorgehenden Auswahlen, bestimmt die Verarbeitung der
WerkstUlckliste zu positionieren.

Flr die Auswahl sind vier Optionen verfligbar und die Auswahl ist aufgrund der
besonderen Produktionsanforderungen benutzt (siehe Kapitel: Nesting-Konfiguration -
> Nestingoptionen).

Die Grenzsituation, die die Gruppe aller aus Filtern herauskommenden Einschatzungen bestimmen kann, ist die
Unmdglichkeit, ein Ergebnis zu schaffen: In diesem Fall ist es notwendig, einige Einstellungen und/oder
Aktivierungen zu andern, um anwendbare Ergebnisse zu schaffen.

Bessere Losung

Das Nesting-Verfahren ist wegen ihrem Ursprung ein rekursives Optimierungsverfahren, das das Ziel hat, die
~bessere Lésung" zu bestimmen: In einigen Fallen kann es eingeschatzt werden als sehr gutes Ergebnis, in
anderen nur als gutes Ergebnis, da im Allgemeinen kein véllig besseres Ergebnis existiert.

Die Art, das Nestingergebnis zu erreichen, ist jene, eine Gruppe von verschiedenen Zyklen des Nestings durch die
Anderung einiger Auswahlen des Verfahrens auszufiihren, sodass verschiedene Lésungen bekommen kénnen
werden.

Die Filter- und Auswahlgruppe, wie im vorigen Paragrafen aufgezeichnet werden, bestimmen die vorlaufigen
Bedingungen fir die Ausfiihrung der vielfdltigen Zyklen des Nestings, und sie beeinflussen die erreichbaren
Lésungen schon vom Anfang an.

Die Auswahl bezliglich des Kriteriums der Sortierung der Teile, an den Status der Bildlaufleiste

<< Schneller | besser Optimiert >>
verbunden, beeinflusst auch die Nummer der umgesetzten Berechnungszyklen. Da jeder Zyklus aus vielfaltigen
Auswahlen bestimmt wird, jedem Zyklus entspricht ein verschiedener Verfahrenstyp.

Der Vergleich unter den gefundenen Losungen erbringt die so geglaubte beste auszuwahlen.
Das iterative Verfahren ist in Folge jeder einzelnen Platte ausgeflihrt, in Reihenfolge wie von den verschiedenen
Auswahlen verlangt ist, bis zur Gesamtplatzierung der Werkstlicke oder zur Gesamtverwendung der Platten.

Als letzter Aspekt bleibt zu bestimmen, was die Auswahl zwischen zwei verschiedenen Losungen flr eine

besondere Platte festlegt. Sehen wir uns einige Punkte an, die in der Regel bei der Bestimmung eines

Rechtecknestings angewendet werden:

e Der Hochstbereich der Platzierungen ist privilegiert. Eine Losung, die Werkstliicke mit einer Besetzung der
Platten von 93.0% der Platten hat, ist besser als eine, die eine Flillung von 88.00% bestimmt. Bei gleichem
Bereich von Werkstiicken:

e Wird die Losung privilegiert, die die Anordnung nach der ausgewahlten Leitung begunstigt: Lang der Y-Achse im

Falle einer horizontalen Leitung, lang der X-Achse im Falle einer vertikalen Leitung. Bei gleicher Anordnung:

e Wird die ,mehr angeordnete" Losung privilegiert (die Einschatzung basiert auf den Vergleich der Reststlicke
innerhalb des Begrenzungsrahmens der positionierten Werkstlicke). Wenn es unmdglich ist, eine Auswahl zu
benutzen:

e Zusatzliche Einschatzungskriterien beziglich des Anordnungsrasters der Werkstiicke sind angewendet und auch

die Nummer und die Dimension der positionierten Werkstlicke und die inneren Reststlicke.

Jeder oben aufgelistete Punkt:
1. Wird mit einem Relativgewicht angewendet, das aufgrund der Konfigurationsoptionen bezlglich des
Vergleichs unter Losungen variiert (siehe: Nesting-Konfiguration)
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2.  Wird mit einer oder mehrerer Toleranzspannen angewendet, teilweise fest und teilweise an das spezifischen
Nestingprojekt angepasst, um die mit der Hochstnummer von Lésungen kombinierte Einschatzung zu erlauben.
Ein Beispiel: Der Vergleich zwischen den Bereichen der Platzierungen ist nicht absolut (92.7 < 93.0), sondern
er wendet einen Toleranzbereich an, der aufgrund der MindestgroBe der zu positionierenden Werkstlicke
sowie dem Durchmesser der Schneidmihle und den InnenmaBen bewertet wird.

Dies ist nur der allgemeine Rahmen, innerhalb dessen das Thema entwickelt wird, was insbesondere die Félle des
Rechtecknesting betrifft. Die Nesting True Shape-Lésung verandert das Bild auf so signifikante Weise, dass alle
bisherigen Bewertungen geandert werden miissen.

Rechteckignestinglosung

Teile wie Werkstiick (*.TCN) und/oder Rechtecke werden ohnehin nach einer bestimmten rechteckigen
Schachtelungslogik bearbeitet:

o Die Platzierung jedes Stlicks berlicksichtigt nur den Begrenzungsrahmen, der auf der Grundlage der dem Stlick
selbst zugewiesenen Ldnge- und H6he-Abmessungen berechnet werden

e Bei Werkstiick (*.TCN) kann der tatsachliche Begrenzungsrahmen fir die Bearbeitung auBerhalb des
Werkstilcks geandert werden

e Die Platzierung jedes Stlicks kann um 90° gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden.

Es ist moglich, die gleiche Logik auf die tbrigen Werkstlicktypen, Geformtes Werkstiick und/oder Nesting
Geometrie, aber mit einigen Variationen, die wir hier wieder aufnehmen:

o Die Platzierung jedes Stlicks bertlicksichtigt nur den Begrenzungsrahmen des einzigen Profils, das als Nesting
Geometrie gekennzeichnet ist

o Die Anfangsplatzierung der Werkstlicke kann gegentiber dem Originalprogramm mit zugeordneter Rotation
vorher geandert werden, um den eigene Begrenzungsrahmen zu minimieren. Dies kann erfolgen, wenn das
Werkstick eine ,Jede™ oder 90°-Drehung zuweist, aber wenn die Option Das Gesamtrechteck verkleinern aktiv
ist

e Die tatsachliche Platzierung jedes Sticks kann um 90° gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden.

Die Nestingprozedur fihrt zur Definition einer L6sung, die wiederholt ermittelt werden kann, wobei alle
Einstellungen an der Kontur, die ihre Entwicklung beeinflussen kénnen, unverdndert bleiben. Die Zeit, die fir die
Bestimmung der Lbésung benétigt wird, ist in der Regel angemessen und als solche nicht von vornherein
begrenzt.

True Shape-Nestinglosung

Stlcke wie Geformtes Werkstiick und/oder Nesting Geometrie konnen nach einer bestimmten True Shape
verarbeitet werden:

e Die Platzierung jedes Stiicks berticksichtigt nun die Form des Profils, das als Nesting Geometrie gekennzeichnet
ist

e Die Platzierung jedes Stlicks kann unterschiedlichen Umdrehungen anwenden, die in Schritten von weniger oder
gleich 90° definiert sind

e Es ist mdglich, Platzierungen in den Abfallbereichen innerhalb eines Stlicks vorzunehmen, die
Abfallengeometrien definiert werden.

Alles, was im vorhergehenden Absatz beschrieben wurde, ist flr eine rechteckige Lésung voll gliltig, um die beste
Lésung zu bestimmen, aber es ist im Falle einer True Shape-L&sung sicherlich weniger giiltig.

Das Problem wird dadurch wesentlich komplexer, dass die Platzierung freie, konkave oder konvexe Formen mit
innen nutzbaren Léchern in Anzahl und Méglichkeit von variablen Rotationen betrifft. Die Mdglichkeiten der
Verriegelung der Formen sind nahezu unbegrenzt. Die Abbildung schlagt 5 rein erfundene Formen.
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Offensichtlich ist es keineswegs einfach, eine einzige Form nach Typ anzuordnen, wobei die Drehung in 90°-
Schritten méglich ist, und die kleinste und kompakteste Flédche einnimmt: Jede Form verfugt tber 4 mdgliche
Platzierungslésungen (0°, 90°, 180°, 270°) und jede muss fir jede mogliche Platzierung der Ubrigen Figuren und
fur jede mogliche Anndherungskombination bewertet werden.

Weisen wir nun fir jede Form eine Anzahl von Wiederholungen zu (z.B. 10): Jede Wiederholung einer Form muss
mit jeder anderen Wiederholung einer positionierbaren Form bis zu einer Gesamtzahl von 50 Formen bewertet
werden.

Weisen nun einen Winkelschritt von 45° zu: Jede Form hat nun 8 mdgliche Platzierungslésungen (0°, 45°, 90°, ...,
315°).

Es ist klar, dass das Problem keineswegs einfach ist.

Es ist allgemein anerkannt, dass die theoretische Losung eines solchen Problems nicht allein dem Denken
Uberlassen werden kann, sondern dass man sich auch auf den Zufall verlassen muss.

Eine Folge davon ist, dass es keine Garantie dafir gibt, dass die Lésung wiederholt vorgeschlagen wird. Eine
weitere Konsequenz ist, dass es immer die Mdglichkeit gibt, dass mit einem neuen Versuch eine Lésung
verbessert werden kann: Deshalb ist es notwendig, eine Frist zu setzen.

Das hier durchgefiihrte Nesting-True Shape-Verfahren ist in jedem Fall so, dass es die Zufallskomponente I6scht,
indem es geeignete Entscheidungen trifft, um L6sungen wiederholt zu bestimmen. Das einzige variable Teil bleibt
daher die verfligbare Zeit: Eine langere Berechnungszeit kann es ermdglichen, mehr Lésungen - und letztlich
eine bessere Ldsung - zu berechnen und zu vergleichen.

Wie bei der Platzierung von Rechtecken betreffen die Kriterien fiir die Auswahl einer Lésung: Die Besetzung, die
Kompaktheit der Flache und die Flache der Platzierung. Andererseits ist die Méglichkeit der Anwendung von
Bestellkriterien auf die Anordnung der Einzelteile ausgeschlossen.

Wie wir bereits sehen konnten, braucht die Auswahl der Schaltflache eine neue Nestingoptimierung und die
Entfernung aller bereits berechneten Ergebnisse. Auf diesem Fall zeigt die True Shape-Ausfihrung das bessere
nach zugeordneter maximaler Zeit berechnete Ergebnis.

Es ist mdglich, mehr Ergebnisse zu haben, wenn man die Schaltflache auswahlt: Auf diesem Fall kann der
Rechenprozess das Rechnen von mehreren Ergebnissen anfangen, der Prozess wird abhangig von der maximalen
Zeit spater beendet werden.

3.8 Schritt fiir Schritt Losung (Rechtecknesting)

Bei Bestimmung der Losung eines ausschlieBlich rechteckigen Nesting ist es mdglich, ein Schritt fir Schritt
Verfahren (step by step) zu aktivieren, die dem Operateur erlaubt, seine eigene bessere Losung auszuwahlen.

Schauen wir zusammen, woraus es besteht.

Es ist immer notwendig, ein erstes komplettes Nesting automatisch auszufiihren: Nehmen wir das schon verlangte
Beispiel einer zwei Brettern entsprechende Losung wieder auf, wie in der Baumstruktur des néchsten Kapitels
angezeigt ist.

Die Losung jedes Bretts ist das Ergebnis von Abfalloperationen voriger Lésungen:
o Der Grenze entspricht die erste gefundene: Sie ist die erste Auswahl
o Im allgemeinen Fall entspricht sie der folgenden Auswahl: Z.B. die dritte.

Die Information ist in dem dem Brett entsprechenden Knoten als Nummer der Losung (Beispiel: 1 oder 3)
angezeigt:
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e Wenn 1, ist es nicht mdglich, eine Schritt-flir-Schritt Lésung fir das Brett anzufordern.

Wenn wir unterstellen, dass die Lésung des automatischen Nestings die Nummer der Losung hat:
e 3 fur die erste Platte
o 1 fur die zweite Platte.

A. Sich auf den Knoten der ersten Platte positionieren und die Lésung des Nestings anfordern. Wird dieses
Fenster vorgeschlagen:

TpalCAD >

el Eine Schritt fur Schntt Lasung far das aktuelle
& Werkstlck aktivieren.

| o la | &3 Nein ¥ Abbrechen

A. Bestatigen Sie durch die Schaltflachenauswahl Ja

Das Nestingverfahren wird dadurch aktiviert:
e Fir die erste Platte, indem die Auswahl der ersten gefundenen L6sung angefordert wird
e Fur die folgenden Platten wird das Verfahren ohne Einschrankungen ausgefihrt.

Die L6ésung des Nestings hat jetzt:
o Schritt fiir Schritt Losung = 1 fir die erste Platte
¢ Nummer der Losung = 1 oder mehr flr die zweite Platte.

Es ist jetzt mdglich:

1. Ein Schritt far Schritt Lésungsvorschub fir die erste Platte anzufordern, durch die Bewegung der Auswahl in
die zweite der drei originellen gefundenen Lésungen. Umso zu tun:
e Die Auswahl auf den Knoten der ersten Platte halten,
e Eine Losung des Nestings nochmals anfordern und das neue Fenster auf die Auswahl Zur ndchsten L6sung
auf dem aktuellen Werkstiick wechseln bestatigen;
e Am Ende: Prifen Sie die Situation von Anfang an;

2. Die fur die erste Platte gefundene Losung glltig halten und eine Schritt-fur-Schritt Lésung fir die zweite
Platte aktivieren (nur wenn die Nummer der Losung hoher als 1 ist). Umso zu tun:
e Die Auswahl auf den Knoten der zweiten Platte bewegen,
e Eine L6sung des Nestings nochmals anfordern und das neue Fenster auf die Auswahl Eine Schritt fiir Schritt
Losung fiir das aktuelle Werkstiick aktivieren bestatigen;
e Am Ende: Prifen Sie die Situation von Anfang an;

3. Die automatische Losung des Nestings auf Null stellen. Umso zu tun:
e Eine Losung des Nestings nochmals anfordern und das neue Fenster Alles I6schen bestatigen;
e Am Ende: Prifen Sie die Situation von Anfang an;

4. Die gefundene Gesamtlosung gultig halten und die Ergebnisse des Nestings speichern.

Wie es offensichtlich ist, wird das Schritt flir Schritt Verfahren:
e Fir die Losung jeder einzelnen Platte aktiviert

e Es beeinflusst die Losung der folgenden Platten

e Es ist unabhangig von jeder zugehdrigen Gruppe.
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4

Ergebnisse des Nestings

|C:'-.CLISTOM'-.THAINING'-.PHDDLICT J
Losungsname |TNEST'I |
-1- [&] Sheet_1_1 [bereich = 93.81%] -~
-} 10 =1[30] [bersich = 8.10 m3 [
-} 10 =2[1] [bereich = 0.27 m?
- Anzahl der positionierten Teile: 31
- LaHeS: 4200220030 mm
- Matenal: Generisch o=
----- Mummer der Lésung: 3
=[] Sheet_1_2 [bereich = 72.63%]
-} 1D =2 [24] [bereich = 6.48 m?|
- Anzahl der positionierten Teile: 24
- LgHxS: 4200220020 mm —
- Material: Generisch
----- Mummer der Losung: 1 -
— |
Teile 55/55
Platten 210
MNestingeffizienz 8322%
abgelaufene Zeit fur Optimie... 04s
Zugehorige Gruppe 1A

Am Ende des Verfahrens des Nestings ist es mdglich, die
Ergebnisse anzuschauen. WARNUNG: Die Losung des
Nestings bestimmt nicht automatisch die Archivierung der
Ergebnisse.

Bei der Wiederaufnahme des schon vorgeschlagenen
Beispiels entspricht die Losung zwei Brettern, beide aus dem
gleichen Typ, wie in der Baumstruktur abgebildet:

e Jeder Hauptknoten entspricht einem Brett, der "Sheet_(id)
_(item)" bezeichnet ist, wo:

e (Sheet) das Namensprafix wird immer automatisch
zugeordnet

o (id) ist das eindeutige Identifikationszeichen des Bretts
(hier: 1)

o (item) ist das Identifikationszeichen des Bretts (hier: 1,
2)

e FUr jedes Brett ist der Prozentsatz des nutzbaren, von
den platzierten Werkstiicken besetzten Bereich angezeigt:
Der nutzbare Bereich des Bretts schlieBt die auBeren
Rander aus, wahrend der Bereich einer Platzierung den
Werkstlickbereich (Lange*Hdhe, oder die Flache der Form)
einschlieBt, aber nicht die fur das Projekt festgelegte
innere Rander und den Begrenzungsrahmen der
Schnittbahnen

« Die Erweiterungen eines Hauptknoten entsprechen der
Typologien der angewendeten Werkstilicke

e Farbe und ID entsprechen der Werkstucklinie in dem
Abschnitt des Nestings

e Die Nummer in eckigen Klammern zeigen die verwendete
Anzahl fur das Brett an

Jeder Hauptknoten hat eine Freigabezelle:

e Das Feld ist nicht markiert (und auch unveranderbar)
zugeordnet, wenn das Brett keinen Fehler aufweist. Eine
typische Fehlersituation ergibt sich beispielsweise aus der
Drehung eines Werkstiicks, das eine SAGE-Bearbeitung
programmiert;

e Ohne Fehlermeldung, kann die Auswahl manuell deaktiviert
werden.

Nur die den zugelassenen Knoten entsprechenden Bretter sind nutzbar fir die Lésung.

Fehlersituationen oder Warnungssituationen (Warning) sind in folgenden Fallen mit einem auf den Knoten

angezeigten Symbol markiert:

. @ Im Falle eines Fehlers

. _ﬂa Im Falle einer Warnung.

Der ausgewahlte Knoten entspricht dem in dem grafischen Bereich dargestellten Brett.
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4.1

4.2

Wenn die Lésung mehrere zugehdrige Gruppen identifiziert hat, teilt eine graue Zeile die Knoten einer folgenden
Gruppe.

Im unteren Bereich werden Gesamtinformationen zur Lé6sung des Nestings angezeigt:

e Die Anzahl der Stlicke, die auf die angeforderten Gesamtmenge mit Angaben zur Anzahl der méglichen
zusatzlichen Platzierungen platziert werden. Wenn die manuelle Clusterverwaltung aktiviert ist, wird die
Anzahl der platzierten Cluster + der Anzahl der platzierten Teile angezeigt.

o Die Anzahl der verwendeten Bretter von der gesamten verfligbaren Menge. Wenn die Abfallplattenverwaltung
aktiviert ist, wird die Anzahl der positionierten Platten aus der Gesamtzahl der verfligbaren + die Anzahl der
positionierten Abfallplatten angezeigt.

o Gesamteffizienz des Nestings, eingeschatzt als Verhaltnis zwischen dem benutzten Bereich flir die
Platzierungen und dem Gesamtbereich der benutzten Bretter. Wenn die Lésung mehrere Bretter erzeugt,
kann die Effizienzauswertung fir das letzte Brett verschieden sein, das auch nur teilweise verwendet werden
kann. Bei der Bewertung werden die fur die Platzierung nitzlichen Inseln nicht bewertet, d.h. gelten sie als
genutzte Gebiete.

Fehlersituationen

Fir jedes Brett kdnnen besondere Situationen bemerkt werden, im Allgemeinen in drei Kategorien geteilt: Fehler,
schwere Meldungen und Warnungen.

Wenn ein Fehler vorkommt, wird das Brett von der Lésung ausgeschlossen.

Falle von Fehler:

o Kompilierungsfehler des TCN-Programms, unabhangig von dem Nestingverfahren (z.B.: Verwendung einer
unglltigen Bearbeitung)

e Spiegelanwendungsabfrage

Falle von schweren Meldungen:
e Alle Situationen mit schwerem WARNING (wahrend des Durchlaufs werden sie FEHLER)
e Fehler, die von Anwendungen der Werkzeugkorrektur ableiten.

Die schweren Meldungssituationen, wenn sie nicht im Nachhinein entfernt werden, bestimmen die Unmdglichkeit
der Brettausflihrung.

Fehler kdnnen fir den Cluster diagnostiziert werden. Zusatzlich zum Fehler kdnnen die Cluster-ID und/oder die
Teil-ID angezeigt werden, dessen Daten den Fehler verursacht haben. Nachfolgend sind nur die Fehler, die auf
verschiedene Situationen zurickzufihren sein kénnen:

Fehler bei der Zuweisung eines manuellen Clusters

e Im Cluster wurden weniger als zwei Teile hinzugefigt

e Die Starke des Clusters ist nicht gleich der der Teile

e Ein Teil wurde im Cluster gedreht eingefligt, kann aber nicht gedreht werden

e Ein Teil wurde im Cluster gespiegelt eingefligt, kann aber nicht gespiegelt werden
e Es gibt nicht genligend Teile, um den erforderlichen Clustern zu verschachteln

Bestimmte Anforderungen fiir passende Bleche und Teile werden nicht liberpriift

e Die zugehorige Gruppe der Cluster-Teile muss mit der zugehérigen Gruppe des Clusters Ubereinstimmen. Die
Priifung wird durchgefiihrt, wenn das Kistchen Uberpriifen Sie die Entsprechung zwischen Cluster und
Stiicken in Nesting-Konfiguration aktiviert ist

e Im Cluster werden Stlicke mit unterschiedlichen Maserungen eingefligt

e Im Cluster werden Stlicke mit unterschiedlichen Dicken eingefligt.

Brettdarstellung

Die Brettdarstellung ist auf die Nestingfunktion typisiert und gezielt.
Die grafische Darstellung des aktuellen Bretts ist von den Auswahloptionen festgesetzt. Die Bilder haben eine
bemerkenswerte Falle (fir ein rechteckiges Nesting-Projekt):
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. @ Sichtbare Bereiche: OFF

4, 4N
. m Schnittprofile: OFF

| ]
1° . Werkstiicke identifizieren:

: ON
.
: o \E= Etiketten: ON

: Fur jedes Werkstick werden
] dargestellt:

1 « Der Begrenzungsrahmen

e Die vereinigten Bearbeitungen (nur
im Falle von TCN-Programm)

e Die Identifikationsnummer (ID) des
Werkstulcks

e Die Darstellung der Bearbeitung
Etikette-BARCODE (in TCN
programmiert oder hinzugefligt).

C < < ( ( v . @ Sichtbare Bereiche: OFF
Y 1 - ]
E c - C e c : 5 Schnittprofile: ON

3, 4|
Werkstiicke identifizieren:

ON

Q S . Etiketten: OFF
I -
€ =E _E— : Im vorgehenden Falle sind die
A i Schnittwege hinzugeflgt: Die rote
2 2 2 2 2 9 Farbe der Linien ist ein Indikator flr die]

Programmierung in der durchgehenden
Tiefe.

"
»
)
=

Das Bild markiert die aktuelle
Bearbeitung auf die Platzierung unten
links. Klicken Sie auf die ,Platzierung",
um die aktuelle Bearbeitung zu
bewegen:

o In der Statusleiste sind die
geometrischen Informationen
beziiglich der Platzierung angezeigt.

. @ Sichtbare Bereiche: ON

. Werkstiicke identifizieren:

ON

a
o ‘E- Etiketten: OFF

Fir jedes Werkstlick werden derzeit
dargestellt:

e Der mit dem Werkstiick verbundenen
Farben geflllte Begrenzungsrahmen
(die gleiche Farbe, die in
Unterknoten fir die
Werkstlicktypologie aufgezeigt ist)
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e Zusatzliche Grafiken als Hinweis fur
die gedrehte und/oder gespiegelte
Platzierung des Werkstlicks
(abgebildet: Die Hinweise beziehen
sich auf einige gedrehte Werkstiicke
fur beide Typologien)

¢ Die Identifikationsnummer (ID) des
Werksticks.

Die Auswahl bezliglich der
Schnittprofile ist wirkungslos.

Das Bild entspricht dem Fall der
eingestellten Kanten.

Fir jedes Werkstlck sind die
zugewiesenen Kanten dargestellt, in
den die Optionen der umgedrehten
und/oder gespiegelten Platzierung
angewandt sind: Eine gestrichelte Linie
zeigt an der Seite des Werkstiicks das
Vorhandensein der Kante an.

. @ Sichtbare Bereiche: ON

o . Werkstiicke identifizieren:

OFF

. . Fortlaufende Nummer der

Teile: ON

(4

Die Darstellung ist ahnlich der

vorhergehenden, die Bedeutung der
auf einzelne Platzierungen gestellten
Nummerierung andert (z.B.: ,#12%):

Etiketten: OFF

e Die Nummerierung ist jetzt auf das
Brett eindeutig und entspricht den
fortlaufenden Nummern der
Platzierungen.

Die Option Fortlaufende Nummer dern
Teile ist als Menu verfligbar, wenn die
Optimierung durch die
Etikettenerstellung nicht angewendet
ist (siehe Kapitel: Nesting-
Konfiguration). In diesem Falle wird flr
jede einzelne Platzierung eine Datei
erstellt und aufgezeichnet, die dem auf]
das Werkstick aufzutragende Etikett
entspricht, und das Etikett selbst kann
Informationen Uber die fortlaufende
Nummer des Werkstiicks sowie
grafische Informationen lber die
Positionierung selbst auf der Platte
enthalten.
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der Teile und Werkstiicke
identifizieren sind zueinander
alternativ: Die Auswahl einer
deaktiviert die andere automatisch.

Die Optionen Fortlaufende Nummer

Die grafische Darstellung jedes Bretts wendet (nach Prioritat) an:

e Das Muster, das mit dem ausgewahlten Material gekoppelt ist, oder
e Die Farbe, die demselben Brett angewiesen ist, oder

e Das Muster oder die Farbe, die im Nestingmodell angewiesen wurden.

Die grafische Darstellung ist flach gehalten und die interaktiven Drehungskontrollen des Werkstlicks sind
deaktiviert.
Wenn die Funktion Nesting-flip aktiv ist: Auch die Ansicht von Flache 2 (unten) kann aktiviert werden.

Die Registerkarte Anzeigen ist aktiv gehalten, mit der Méglichkeit, die Ansicht anzupassen. Im Detail ist
folgendes moglich:

o Werkzeugkorrektur anwenden

e Die Auswahlen bezlglich der Bauhthen zu bearbeiten.

Die grafische Darstellung der angewendeten Bearbeitungen schlieBt die Anzeige von besonderen visuellen
Elementen aus, wie:

e Richtungsanzeiger der Profile und extreme Punkte auf die Linien

e 3D-Begrenzungsrahmen

e Ursprungsprofil in Korrektur.

Lésung (BEISPIEL #1)

Die Abbildung kann einem vollstandigeren Fall entsprechen, bei dem verschiedene Typen von Stlcken verwendet
werden. Das Werkstlick kann einer vollstdandig rechteckigen oder gemischten Lésung entsprechen:
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Auf die verschiedenen Platzierungen wurde das Symbol gestellt, das dem Typ des Verschachtelungsprojekts
entspricht:

e ID=1, 4,5, 6 entsprechen dem Werkstiick (*.TCN)

e ID = 3 entspricht den Rechtecken

e ID = 2 entspricht dem Geformten Werkstiick (ersichtlich aus dem Vorhandensein von Bohrarbeiten)
e ID =7 entspricht der Nesting Geometrie (ein Geformtes Werkstiick-Typ ware auch moéglich).

In der Abbildung gibt es keine Verwendung von Abfallbereiche und fir alle Teile wurde die Mdglichkeit aktiviert,
die 90°-Drehung durchzufiihren.
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Im Falle einer Mischlésung sollte man sich Gedanken Uber die zusatzlichen Platzierungen der an der rechteckigen
Lésung beteiligten Teile machen: Diese Teile werden weiterhin vor den True Shape-Platzierungen platziert, so
dass die tatsachliche Anzahl der verwendeten Bretter erhdoht werden kann.

Lésung (BEISPIEL #2)

Folgende Abbildung zeigt eine vollstandige Lésung von Formen, in den es immer mdglich ist, in 90°-Schritten zu
drehen:

Jedes Stlck wird mit der Farbe der zugehdrigen Flache dargestellt und dies macht so auch bei rekursiven
Anordnungen deutlich, wie die Abfallflaichen verwendet werden.
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Lésung (BEISPIEL #3)

Diese Losung entspricht dem Fall einer rechteckigen Nesting-L&sung, in der die Bewertung der zusatzlichen
Begrenzungsrahmen angewandt ist.

=1 '

e Links werden die Stlicke mit den angewandten Bearbeitungen dargestellt
e Rechts ist die Option Sichtbare Bereiche ausgewahilt.

Die Losung entspricht der Platzierung von zwei Arten von Werkstiicken, wobei beide auBerhalb der Abmessungen
des Teils angeordnet werden missen:

1. Frasen und Sage kommen aus dem Stiick, alle in X-Richtung. In der rechten Darstellung wird die aktuelle
Bearbeitung bei der ersten Positionierung des Stlicks hervorgehoben: Der AuBenbereich, hellgrau
dargestellt, hebt den in horizontaler Richtung hinzugefiigte Begrenzungsrahmen hervor, von denen sich der
groBte Teil auf der rechten Seite befindet;

2. Konturprofil, das vermutlich das Stick direkt schneidet. In diesem Fall sind die hinzugefligten
Begrenzungsrahmen auf den vier Seiten des Werkstiicks symmetrisch.

Es ist zu beachten, wie die hinzugefligten Begrenzungsrahmen jenen Flachen zuordnen, die als Abfall betrachtet
werden:

e Angrenzende hinzugefligte Begrenzungsrahmen Uberlappen sich

e Platzierungen sind in allen hinzugefiigten Begrenzungsrahmen verboten.

Man wendet die Beurteilung der zusatzlichen Begrenzungsrahmen nur im Fall einer Rechtecknesting Losung an.
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4.3

Lésung (BEISPIEL #4)

Diese Losung entspricht dem Fall einer True Shape-Nesting Losung, die Rasterpositionierung anwendete.

Die gelben Stiicke fordern eine Rasterpositionierung an.
Die roten Stilicke kénnen einen Automatischen Cluster anfordern.

Es ist deutlich, wie die Rasterpositionierung (gelb) Werkstiickpositionierungen ausfihrt, in der eine Einheit
wiederholt, die einem automatischen Cluster Ubereinstimmt: Eine einzige Positionierung stimmt zwei Sticke
Uberein, die mit einer 180°-Drehung miteinander verbunden sind.

Die Positionierung der roten Stlicke befolgt die Anforderung vom automatischen Cluster auf dem oberen Teil des
Bretts, wahrend rechts sind die mdglichen Positionierungen weiter verstreut.

Schnittpfad

Flr Werkstiicke (*.TCN) und Rechtecke Werkstiicke werden die Schnittpfade automatisch eingesetzt und
kénnen in einem Pfad mit rechteckiger Entwicklung rund um jedes Werkstiick geteilt werden, oder in einer
einzigen Bahn, aufgrund der Nesting-Konfiguration, optimiert werden.

Die Optimierung besteht in der Ausflihrung eines einzigen Schnittprofils, mit Hochstverminderung der
Leitungsanderungen und Léschung der wiederholten Linien. Die geometrisch geteilten Schnittlinien sind mit der

oberhalb ausgefiihrter Bewegungen auf das Werkstiick oder mit Schnellbewegung angeschlossen.

Die Pfade sind mit einer personalisierten Farbe dargestellt.
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= 17 0mm

Die Schnittpfad ist
geschatzt, um die Quadratur
jedes Werkstlicks zu
schaffen. Der Abstand der
Bahn von den Randern eines
Werkstlcks wird durch die
Abschatzung zwei
technologischen
Informationen berechnet:

o Der Werkzeugdurchmesser
(Mindestwert:
10.0*Epsilon)

e Die fur das
Schachtelungsprojekt
programmierte innere
Rander (Mindestwert: 0.0
mm).

Das Bild zeigt die Situation
entsprechend von:

o Werkzeugdurchmesser:
12.0 mm

e Innere Rander: 50 mm (mit
Absicht Ubertrieben!!)

Der markierte Abstand
zwischen den schwarzen
Pfeilen entspricht der
Innenkante und weist den
Abstand zwischen
benachbarten Schnittwege
zu.

Die normale Situation
entspricht einem Null-
Innenrand mit daraus
resultierenden
Uiberlappenden
Schnittpfaden, um die
Belegung der genutzten
Flache zu minimieren.

Der Schnitt eines Werkstlicks kann mit mehreren Optionen durchgefiihrt werden:

Die Schnittpfade, die vom Nesting-Verfahren hinzugefligt werden, betreffen nur Werkstiick (*.TCN) und
Rechteck-Sticken und betreffen im ersten Fall nur die Félle, in denen die Option zum Hinzufligen von Schnitten
ausgewabhlt ist.

Das Schnittprofil oder die Schnittprofile sind nach den Bearbeitungen eingefligt werden.
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4.4

4.5

e Verschieden in einem Kopf-Schnitt-Profil und in einem spateren Schnittprofil

e Die Eingabe bis zur Vorschnitttiefe (oder Schnitttiefe) kann durch aufeinanderfolgende Vorschiibe erfolgen

e Die Eingabe zur endglltigen Schnitttiefe kann Briicken anwenden, so dass das Teil nicht vollstandig von der
Platte abgeldst wird.

Ahnliche Betrachtungen kénnen fiir die Formschnittprofile angestellt werden, mit einigen Unterschieden:

e Die Profile werden in den Originalprogrammen zugewiesen

e Sie k6nnen nicht durch Anwendung einer Optimierungslogik verandert werden: Jedes Profil bleibt verschieden

o Alle Anderungen werden direkt auf die Originalprofile angewendet (Kopf-Schnitt, Tiefenvorschiibe, Zusatz
von Briicke).

Reststuckschnitt

Im Allgemeinen werden die Reststiickschnitte in den Schnittpfaden assimiliert, um die Entfernung der unbenutzten
Brettteile fur die Platzierung der Werkstlicke zu erleichtern.

Bei Werkstlcken, die nur die Werkstiick (*.TCN)- und Rechtecktype anwenden, kénnen die Abfallschnittprofile
eingefligt werden.
Bei spezifischer Freigabe sind auch diese Elemente automatisch eingesetzt.

Die Schnittprofile der Abfdlle werden am Ende der anderen Bearbeitungen eingesetzt, die verwendete Technologie
ist gleich wie die Technologie der Schnittprofile der Stlicke und jedes einzelne Segment weist ein Profil zu.

Die Reststlckfragmentierung schatzt die Dimension der Teile ohne Platzierung, die entlang der zwei Seiten des
Bretts gegen die Startecke der Platzierung positioniert werden. Im Bild wird ein Brett mit einem in griiner Farbe
aufgezeichneten Restbereich dargestellt (Oberbereich und Rechtsbereich):

In dem Oberteil sind 3 Schnitte sichtbar
und 1 in dem Rechtsteil.

Der Bereich entsprechend der Ecke rechts
oben ist nicht geschnitten: Aufgrund der
Konfigurationseinstellungen, erlaubt die
Dimension eine Wiederverwendung.

Ahnliche Einsch&tzungen gelten fiir die
MindestgroBe eines Reststlicks und sie
vermeiden Schnitte von sehr kleinen
Teilen.

Die Linien sind durch eine personalisierte
Farbe dargestellt.

Etiketten

Die Etikettenverwaltung ist von einer spezifischen Freigaben entscheidend beeinflusst.

Im Falle des Nestings von TCN-Werkstiicken kann es sein, dass die Programme selbst eine Bearbeitung schon vom
Typ Etiketten-BARCODE programmiert haben, wie in der TpaCAD-Umgebung festgelegt. Wenn das Etikett noch
nicht programmiert wurde oder in Fall von Rechteck-Nesting, wird die Bearbeitung automatisch in der Mitte des
Werkstlcks eingefugt, jedoch nur, wenn ihre Abmessungen kleiner als die Abmessungen des Werkstlicks sind. Bei
Geformtem Werkstiick oder Nesting Geometrie wird jedenfalls die Bearbeitung nicht eingefligt.

Die Etikettenbearbeitung, die in der TpaCAD-Umgebung verfiigbar ist, kann Anderungen beziiglich der
Grundbearbeitung und aufgrund der spezifischen Anforderungen einer Produktanwendung vorstellen.

Im Falle mehrerer Programmierungen der Bearbeitung Etiketten-BARCODE wird nur erstere berlcksichtigt.
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Die Etiketten-BARCODE Bearbeitungen werden durch die Eingabe einiger Informationen vervollstandigt:

e Suchpfad fir die Speicherdatei des Etiketts, das jeder einzelnen Platzierung zugeordnet ist: Es handelt sich
um eine Bilddatei mit verwalteten Erweiterungen (*.jpg;*.png;*.bmp). Die Etikettendateien werden durch die
Ausfliihrung des Befehls Ergebnisse abspeichern erstellt

e Kenndaten der Platzierung: Anwendungsabmessungen des Etiketts (die im Falle bei einem automatischen
Einsatz angewiesen sind), Drehung und Spiegelung (wie durch das Nestingverfahren zugewiesen).

Die programmierten Etiketten-BARCODE Bearbeitungen kdnnen durch die Brettausflihrung des Nestings gedeutet
werden, flr das automatischen Drucken der Etiketten und die darauffolgende Anwendung der Etiketten auf die
einzelnen aus den Brettern des Nestings geschnittenen Werkstlcke.

Das Format der Etiketten und die darin enthaltenen Informationen werden auf der Ebene der Nesting-
Konfiguration definiert.

Die Erstellung der Etikettendateien kann optimiert werden, d.h. nur andersartige Etiketten erstellt werden, oder
es kann fir jede Platzierung eine Datei aufgezeichnet werden. Der Betriebstyp wird wahrend der Phase der
Nesting-Konfiguration festgelegt.

y ‘l Das Bild ist ein Beispiel fiir ein
Etikett, das mit einem
optimierten Verfahren erstellt
wurde. Das Bild zeigt die
Informationen an:

Prg: Part Name B.tcn

L*H"S: 450.00x600.00x80.00

e Programmname: Hier
,b" (Feldtitel: ,Part Name")

e Einzelne Dimensionen der
Platzierung: ,L" (Lange),
~H" (Héhe), ,S" (Stéarke)

e Dimensionen im Ganzen (LxHxS
im Barcode angezeigt)

e Plattenmaterial: Hier
~Generisch® (Feldtitel: ,Fiber")

o Umwandlungen der Platzierung:
Drehung und Spiegelung (,,A°",
#MirX™)

e Plattenfarbe: Hier ,Blue®

e Grafische Darstellung der
Platzierung (Aufgabenbereich

k ‘ mit angewendeten

Bearbeitungen).

|Fiber: Generisch

Ac:90° MirX: = Blue

450.0x600.0x80.0

Keine angezeigte Information
bezieht sich spezifisch auf einer
einzelnen Platte oder einer
einzelnen Platzierung in der Platte.

TpacadNt



Ergebnisse des Nestings

a1

#20 1

test nesting)

b.tcn

Das Bild ist ein Beispiel fir ein
erstelltes Etikett ohne optimiertes
Verfahren.

Das Bild zeigt @hnliche
Informationen wie im vorherigen
Fall sowie weitere Informationen,
die sich spezifisch auf die einzelne
Platte oder einzelne Platzierung
beziehen. Im Detail:

e Fortlaufende Nummer der
Teile: Hier ,#29" (,#1"
entspricht dem ersten
Fortlaufende, ,#2" dem zweiten
und so fort)

e Fortlaufende Nummer der
Platte: Hier der angezeigte
Wert ,1" rechts vom vorherigen
Feld (,1" entspricht dem ersten
Brett der Lésung; ,2" dem
zweiten und so fort)

e Grafische Darstellung der
Platzierung auf der Platte (das
Bild rechten vom Etikett): Die
Rechtecke entsprechen allen
Platzierungen auf der Platte und
der schwarze Bereich markiert
die aktuelle Platzierung.

Die Verwendung spezifischer
Felder der einzelnen Platte oder
der einzelnen Platzierung erzwingt
die Erstellung der Etiketten mit
einem nicht optimierten Verfahren.
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5

Ergebnisse abspeichern

Der Befehl Ergebnisse abspeichern L_wIE' tragt die TCN-Dateien von Platten, Bretter und Etiketten ein.

Das offene Fenster zeigt die Information des Ordners, wo die Ergebnisse gespeichert sind.

TpaCAD 7 e

Ergebnisse abspeichern

CATRAINING'\ProductiTNESTIVTNESTT _*TCN
Wersticke speichem (" TCN)

[] Das Programm in AMSI| Format speichem
Btikett speichem

[ « ok | | €3 Abbrechen

e "C:\TRAINING\Product" ist der ausgewahlte Pfad flr die L6sung

e "TNEST1" ist der angewiesene Name der L&sung

e "C:\TRAINING\PRODUCT\TNEST1" ist der Ordner, der fiir die Registrierung der Losungsdatei erstellt wurde.

o Etikett speichern: Die Zelle aktiv halten, um auch die Bilddateien der Etiketten zu erstellen und speichern.

 Restplatten speichern: Lassen Sie die Box aktiv, um die durch den Verschachtelungsprozess erzeugten
Abfallplatten zu speichern.

Die Etikettendateien sind in einem speziellen Unterordner gespeichert: "C:\TRAINING\Product\TNEST 1\LABEL" und
der Name der Etikett-Datei, die die Bearbeitungen von Etikett-BARCODE zuordnet, bezieht sich auf diesen Pfad.
Wenn die Verwaltung von Abfallteilen aktiviert ist, wird das Etikett fiir Abfallplatten erstellt. Die Etikettendateien
werden in einem eigenen Unterordner gespeichert: Im Beispiel: "C:\TRAINING\PRODUCT\TNEST 1\LABELREC".

Bevor die Kontrolle ausgefiihrt wird, ist es moglich, auszuwdhlen, ob alle fiir die Losung eventuell schon
gespeicherten Dateien zu l6schen: Die Loschung raumt die in dem Losungsordner anwesenden Dateien
auf, die Registrierungen beziiglich der friilheren Speicherungen einschlieBend. Diese Ordner dienen
ausschlieBlich dem Nesting-Verfahren und diirfen nicht zur Archivierung von Dateien verwendet
werden.

Wenn man dagegen auswahlt, die Speicherungen von friiheren Losungen nicht zu Idschen, werden die neuen
Dateien in einem Ordner gespeichert, der in dem Hauptordner der Lésung erstellt wird. Der an diesem neuen
Ordner gegebene Name ist eindeutig und ist durch die Verwendung von Datum und Zeit geschaffen, sodass
mehrere Ordner ordentlich angeschaut werden.

Ein Beispiel von Ordner ist: "C:\TRAINING\Product\TNEST1\2016-04-17T14.29.09".

Am Ende der Kontrollausfihrung und mit mindestens einer ausgefihrten Verarbeitung, wird der fir die
Speicherung der *.TCN-Programme angewiesene Pfad festgelegt als letzter Offene fiir eine folgende Offnung des
Programms.

Die Brettspeicherung (*.TCN) kann auch ihre Optimierung einschlieBen: In diesem Fall kdnnen spezifischen
Meldungen verwaltet werden.

Die Ausfuhrung des Befehls endet mit der Anzeige eines Fensters, in dem das Ergebnis der ausgefihrten
Verarbeitung angezeigt wird. Das vorgeschlagene Fenster ermdglicht es Ihnen auch, die Speicherung anderer
Utility-Dateien anzufordern:
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Ergebnisse abspeichern

b Anzahl der durchgefiihrten Operationen: 2
¥ Anzahl der nicht durchgefuhrten Operationen: 0

Bericht speichem {_XML)
[] Ausfihrungsliste speichem

[ ok

[] Dateipfad éffnen...

e Bericht speichern (.XML): Wahlen Sie aus, um das Speichern des Berichts in (.XML)-Format anzufordern

o Ausfiihrungsliste speichern: Wahlen Sie aus, um das Speichern der Ausfiihrungsliste anzufordern (Datei in
XML-Format und (.XMLST)-Erweiterung)

o Ergebnisse nach Abschluss speichern: Zeichnet die TCN-Dateien der in der Schachtelungslésung
verwendeten Platten auf, wobei die Bearbeitungen aus derselben Lésung ausgeschlossen sind.

Das SchlieBen des Fensters fuhrt die erforderlichen Speicherungen durch, wie folgt:
e Im Direktmodus, d.h. ohne Interaktion, durch die flr jeden Dateityp vordefinierten Ordner zum Speichern. Oder
e Im indirekten Modus, d.h. mit Interaktion, in der es méglich ist, die Ordner zum Speichern flir jeden Dateityp zu

wahlen. Dieser Modus wird aktiviert, wenn den Eintrag in Dateipfad 6ffnen... aktiviert wird.

Neben jedem im Menu gemeldeten Speicherbefehl zeigt ein Hakchen an, fir welchen Typ von Dateien eine
Speicherung vorgenommen wird.
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CACUSTOMANTRAININGWPRODUCT

bt'

Losungsname tnest1
=1 [ Sheet_1_1 [bereich = 93.81%] -
-~ 1D =1[30] [bereich = .10 m¥]
~ | 1D=2[1][bereich = 0.27 m?
-~ Anzahl der positionierten Teile: 31
- LaHaS: 4200002200080 mm
-~ Material: Generisch
----- MNummer der Losung: 3 b
r L |
Part Name b =
L- 4580 H 60600 5 5000 |
F—'Iurﬁ‘ﬂ'ﬂi: E -
(L =3
==
o
==z
=:
—a
=
=
=
L —
(— |
Teile Bh/55
Platten 210
Mestingeffizienz 8322 7%
gboelaufene Zeit fur Optimierung 03s
Zugehonge Gruppe 141

Bei der Wiederaufnahme des fur
die Lésung schon angezeigten
Beispiel:

e 2 Bretter sind auf der Hohe
von anderen zugelassenen
Hauptknoten gespeichert

e Wie schon gesagt: Bretter
mit Fehlern kdnnen nicht
gespeichert werden;

e Farbe und ID entsprechen
der Werkstucklinie in dem
Abschnitt des Nestings

e Die Nummer in eckigen
Klammern zeigen die
verwendete Anzahl fir das
Brett an.

Es ist klar, dass es jetzt
moglich ist, das flr jede
einzelne Platzierung des
laufenden Bretts eingetragene
Etikett zu sehen: Andern Sie
die laufende Bearbeitung durch
einen Klick auf den grafischen
Bereich, um das flr das Etikett
geladene Bild andern zu sehen.

Die Bretter (,*.TCN"-Dateien)
sind dadurch gespeichert:

e Direkte Anwendung der TCN-
Programmbearbeitungen

e Einsatz der Etikette-
BARCODE-Bearbeitungen,
oder Einstellungserganzung,
wenn schon vorhanden

e Einsatz des Schnittprofils/der
Schnittprofile der
Werksticke und der
Reststlicke.

Ohne Optimierung der
Schnittbahnen wendet die
Programmierung die
Werkzeugkorrektur nicht direkt
an: Der Werkzeugdurchmesser
wird laufend eines einzelnen
rechteckigen Schnittbahn
gelesen und muss dem
benutzten Wert entsprechen.
Die optimierte Bahn wird
dagegen durch die Anwendung
der Werkzeugkorrektur direkt
programmiert.

Die Offnung eines Lésungsbretts kann in Umgebung von TpaCAD angefordert werden, nach Beenden des
Nestingbetriebs. Eine Klarung ist an dieser Stelle erforderlich. Die Brettdarstellung spiegelt durch eine normale
CAD-Funktion nicht diejenige, die in Nestingbetrieb gegeben wurde: Die Auswahle, um die Bereiche und die
Schnittprofile oder das Identifikationszeichen der Werkstlicke anzuschauen, bleiben der Nestingfunktion

eigentldmlich.
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5.1

5.2

5.3

Anordnung der Bretter

Die TCN-Programme der Losung enthalten bestimmte Informationen, von denen einige die Identifizierung der
Elemente der Lésung erleichtern. Es wird betont, dass alle Informationen nur dann richtig interpretierbar und
zuganglich sind, wenn sie gemaB der TpaCAD-Konfiguration verwaltet werden. Genauer:

e Im Abschnitt Sondereinstellungen

v Informationen Uber die Maserung des Bretts
v Vorschau-Muster entsprechend dem Brettmaterial
v' Farbvorschau entsprechend der Brettfarbe.

Ergebnisse nach Abschluss speichern

Der Befehl Ergebnisse nach Abschluss speichern @ zeichnet die TCN-Dateien der in der
Schachtelungslésung verwendeten Platten auf, wobei die Bearbeitungen aus derselben Losung ausgeschlossen
sind.

Die Dateien werden in einem speziellen Unterordner gespeichert, der im Lésungsordner angelegt wurde. Wenn "C:
\TRAINING\PRODUCT\TNEST 1" der Ordner ist, der flr die Aufzeichnung der Losungsdateien erstellt wird, werden
die Dateien in "C:\TRAINING\PRODUCT\TNEST 1\EXTRA" gespeichert.

Die Dateien werden unter dem urspriinglichen Namen gespeichert, der durch Hinzufligen eines Suffixes geandert
wurde, das die Nummer der Originalzeile im Verschachtelungsprojekt anzeigt. Z.B.: Fur das Programm namens
sa.tcn®, das auf der 7. Zeile aufgerufen wird, wird eine Datei namens ,a_7.tcn" registriert.

Die Dateien zeigen die ausgeschlossenen Bearbeitungen, weil:

e Auf verschiedenen Flachen von der Oberseite des Werkstlicks aus programmiert
e Direkt von der Schachtelungslésung ausgeschlossen (siehe: Nesting-Konfiguration, Ausschliisse).

Nicht verwendete Teile speichern

Der Befehl Nicht verwendete Teile speichern M registriert ein neues Nestingprojekt (Datei mit (.NCAD)-
Erweiterung), in dem die Werkstiicke, die in der Nestingldsung nicht verwendet wurden, gezeigt sind.

Die Auswahl des Befehls 6ffnet das Fenster zur Zuweisung des Dateinamens und seines Speicherorts.
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Prototyp der Nesting-Bretter

Die Lésungsbretter (.TCN-Dateien) werden durch eine Prototypdatei geschaffen: PIECE_SHEET.TCN, in Ordner
"TPACADCFG\CUSTOM\NESTING". Wenn die Datei nicht gefunden wird, wird eine Prototypdatei der TCN-
Programme (PIECE.TCN, in Ordner "TPACADCFG\CUSTOM") benutzt.

Um die Prototypdatei zu 6ffnen und andern, wahlen Sie im Kontrollmenii Prototypendatei 6ffnen M aus dem
Meni Anwenden aus. Im Besonderen, erlaubt die Prototypdatei Folgendes zu initialisieren:

o Die Ausfuhrungsmodi (Arbeitsbereich, ...)
e Variable von Typ ,0', ,V*
e Benutzerdefinierte Abschnitte (Beispiel: Einstellungen der Optimierung).

Das Programm kann auch die fir die Schnittbahnen der Bretter zu benutzenden Technologie zuweisen, wenn sie
noch nicht bestimmt ist (siehe: Nesting-Konfiguration). In diesem Fall ist es notwendig, eine Setup-
Bearbeitung als erste Bearbeitung in Oberflache (Fléche 1) zu programmieren: Das/die Schnittprofil/e der
Werkstlicke und der Reststlicke beginnen mit einer Bearbeitungskopie.

Das Programm kann auch Bearbeitungen zuweisen, die beim Offnen und/oder SchlieBen aller Bretter der Lésung
verwendet werden. Die Bearbeitungen werden aus Flache 1 und mdglicherweise auch aus Flache 2
wiederhergestellt, wenn die Funktion Nesting-flip aktiv ist (siehe: Nesting-Konfiguration).

Zu diesem Zweck wird zum Erkennen der Bearbeitungen ein Zuweisungsformalismus der Beschreibung-
Zeichenkette definiert:

e "w-head" zeigt die am Anfang zuzuordnenden Bearbeitungen an

o "w-tail" zeigt die am Ende zuzuordnenden Bearbeitungen an

e Ansonsten: Die Bearbeitungen sind ausgeschlossen, nur mit Ausnahme der ersten Setup-Bearbeitung der
Oberseite, die die Technologie der Schnittprofile anzeigt.

Im Fall einer Profilzuweisung: Die Beschreibung kann nur im Setup angezeigt werden.

TpacadNt



Die Ausfiihrungsliste speichern 47

7 Die Ausfiihrungsliste speichern

Der Befehl speichert die der Ausfliihrungsliste der Bretter entsprechende Datei, die der vorgehende Befehl

geschaffen hat.
Die Datei hat XML-Format und (.XMLST)-Endung, wie vom Anwenderprogramm WSC erfordert wird.

Beim Betrieb des Programms WSC verweist man auf die spezifische Dokumentation.
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Die Nestingergebnisse loschen

Der Befehl @ raumt die verzeichneten Ergebnisse fur die aktuelle Ldsung auf. Die Léschung raumt die im
Lésungsordner anwesenden Dateien auf und betrifft auch die Dateien bezlglich vorgehender Speicherungen.

Wenn keine Nestinglésung fur das aktuelle Projekt erfordert wurde, ist es mdglich, die Nullstellung der
Lésungsordner zu bestatigen, durch die Léschung der vorgehenden Speicherungen entsprechenden Dateien.
Andernfalls ist es moglich, die Léschung der Dateien der letzten Speicherung oder die Dateien der
Gesamtchronologie der Losungsspeicherungen zu bestatigen.

Auch die Ausfiihrungsliste und die Berichtsdateien werden geldscht, aber nur wenn sie auf der Hohe von der
aktuellen Losung gespeichert sind.
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Nestingbericht

Es werden zwei verschiedene Berichtstype eines Nestingergebnisses verwaltet.

Ein erster Typ wird in ,.XML"-Format zur Verfiigung gestellt und steht flr externe Beratung zur Verfligung, z.B.
um spezifische Berichte eines Produktionsablaufs zu erstellen.

Ein zweiter Typ von Bericht wird zur Verfligung gestellt, um einen detaillierten Ausdruck des gesamten
Nestingprojekts zu erstellen.

Nestingbericht ("*.XML"-Format)

Die in diesem Dateityp enthaltenen Informationen sollen im Wesentlichen dazu dienen, alle Informationen, die mit
der auf die L6sung eines Nestingvorgangs folgenden Produktion zusammenhangen, leicht zugénglich zu machen.

Der standardmaBige Ordner zum Dateispeichern ist der Ordner der L6ésung.

Wenn die Nestingergebnisse angezeigt sind, kénnen Sie den Befehl Bericht speichern (.XML) I-@ auswahlen.
Nachfolgend der Plan der Datei:

<?xml version="1.0" encoding="utf-8"?> Uberschrift der XML-Datei
<TpaCadNesting version="2.4.0.0"> Hauptabschnitt:
e "version": Version der TpaCAD-
Suite
<Header Name="C:\ALBATROS\REPORT\tnest1.XML"> Abschnitt der Vorabinformationen:
<Date>05/03/2020</Date> o "Name": Vollstandige Berichtdatei

<IdOrder>ABC-20-12345</IdOrder>
<IdProduct>ID456 </IdProduct>
<Unit>mm</Unit>

o "Date": Eintragungsdatum
e "idOrder", "idProduct": Auftrags-
und Produktbeziige des

</Header> . .
Nestingprojekts
e "Unit": MaBeinheit fiir das
Nestingprojekt (mmy/in)
<Sheets> Abschnitt der von der
<Sheet IdSheet="1"> Schachtelungsldésung verwendeten
<Name>Sheet_1</Name> Blatttypen. Jeder "Sheet"- Abschnitt
<Quantity>2</Quantity>

entspricht einer Zeile des

<SizeX>4200.00</SizeX . X
e /SizeX> Nestingprojekts:

<SizeY>2200.00</SizeY>

<SizeZ>80.00</SizeZ> e "IdSheet": Identifikationszeichen
<Surface>9.24</Surface> des Blatttyps (Zeilennummer im
<Material>Generic</Material> Projekt)
<Color /> e "Name": Dem Blatttyp

</Sheet> zugeordneter Name

e "Quantity": Die fur die berechnete
Lésung bendtigte Menge
e "SizeX/Y/Z": Abmessungen des

<Sheet IdSheet="2">
<Name>Sheet_2</Name>

<Quantity>3</Quantity> Blatttyps
<75heet> e "Surface": Oberflache (= SizeX *
</Sheets> SizeY) in Einheit [m?] oder [in?]

e "Grain": Faser des Blattes
(angezeigter Wert: "Xx", "y")

e "Material": Zugewiesener Stoff

e "Color": Zugewiesene Farbe

Die Liste zeigt nicht die Blatttype,
die im Nestingprojekt zugewiesen
sind, die trotzdem nicht fir die
Lésung verwendet werden.
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<Elements>

<Element IdElement="1">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TEST\A.TCN</Name >
<Description>panel a description</Description>
<Quantity>20</Quantity>
<SizeX>600.00</SizeX>
<SizeY>450.00</SizeY>
<SizeZ>80.00</SizeZ>
<Mirror>false</Mirror>
<Material>Generic</Material>
<Color />
<IdOrder>abc_a</IdOrder>
<Infol>aaa_123</Infol>
<WorkedAll>false</WorkedAll>

<NameExtra>C:
\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1 \EXTRA\A_1.TCN</Name>

</Element>

<Element IdElement="2">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TEST\B.TCN</Name >

</Element >

<Element IdElement="3">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TEST\C.TCN</Name >

</Element>
<Element IdElement="4">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TEST\D.TCN</Name>

</Element>
<Element IdElement="5">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TEST\E.TCN</Name>

</Element>
<Element IdElement="6">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TEST\A.TCN</Name >

</Element>
</Elements>

Abschnitt der von der Nestinglésung
verwendeten Stiicktype. Jeder
"Element"-Abschnitt entspricht einer
Zeile des Nestingprojekts:

"IdElement": Identifikationszeichen
des Stiicks (Zeilennummer im
Projekt)

"Name": Vollstandiger Pfad (z.B.:
".TCN"-Datei) oder dem Stick
zugewiesener Name
"Description": Kommentar des
Werksticks

"Quantity": Die fur die berechnete
Lésung verarbeitete Menge
"SizeX/Y/Z": Abmessungen des
Sticks

"Mirror": Spiegelanforderung
(wahr/falsch)

"Grain": Faser des Blattes
(angezeigter Wert: "x", "y")
"Edgeleft", "EdgeRight",
"EdgeTop", "EdgeBottom™:
Werkstlckkanten

"Material": Zugewiesener Stoff
"Color": Zugewiesene Farbe
"idOrder": Bezlige zur
Stuckbestellung
"infol".."info10": Zusatzliche
Informationen

"WorkedAll": Zustand des
Werkstlcks, in der Losung von

Nesting
e wahr = die Bearbeitung ist
vollstandig

o falsch = die Bearbeitung ist
unvollstandig, weil einige
Bearbeitungen ausgeschlossen
wurden (erfordert eine
Wiederaufnahme der
Ausfihrung).

"NameExtra": Vollstandiger Pfad

des zur Fertigstellung des Stiicks

aufgezeichneten Programms

Die Liste zeigt nicht die Stlicktype,
die im Nestingprojekt zugewiesen
sind, die trotzdem nicht fir die
Lésung verwendet werden.

<Results>

<Result IdResult="1" IdSheet="1">

<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\TNEST1_1_1.TCN</Name>

<Quantity>1</Quantity>

<AreaPerc>94.86 </AreaPerc>

<Elements Quantity="34">
<Element IdElement="1" Quantity="2" />
<Element IdElement="2" Quantity="25" />
<Element IdElement="4" Quantity="6" />
<Element IdElement="5" Quantity="1" />

</Elements>

Abschnitt der von Nestinglésung
bearbeiteten Blatter. Jeder
Abschnitt "Result" entspricht einem
Programm ".TCN" der L&sung:

"IdResult": Identifikationszeichen
des Blattes (fortlaufend)
"IdSheet": Identifikationszeichen
des Blatttyps (siehe Abschnitt:
"Sheets")

"Name": Vollstandiger Pfad der
Datei (".TCN")

"Quantity": Wiederholer des
Blattes
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<Items>
<Item IdItem="1" IdElement="1" Label= C:
\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\LABEL\1_1_1.BMP</Label>"/>
<Item IdItem="2" IdElement="1" Label= C:
\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\LABEL\1_1_2.BMP</Label>"/>

</Items>

<Result IdResult="2" IdSheet="1">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\TNEST1_1_2.TCN</Name>
<Quantity>1</Quantity>
<AreaPerc>94.19</AreaPerc>
<Elements Quantity="38">
<Element IdElement="1" Quantity="18" />
<Element IdElement="4" Quantity="14" />
<Element IdElement="5" Quantity="6" />
</Elements>
</Result>

<Result IdResult="3" IdSheet="2">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\TNEST1_2_1.TCN</Name>

</Result>

<Result IdResult="4" IdSheet="2">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\TNEST1_2_2.TCN</Name>

</Result>
<Result IdResult="5" IdSheet="2">
<Name>C:\ALBATROS\PRODUCT\TNEST1\TNEST1_2_3.TCN</Name>

</Result>
</Results>

"AreaPerc": Aus dem Blatt
geschnittene Flache (in % der
Gesamtflache)

"Elements": Abschnitt der auf dem
Blatt bearbeiteten Stiicke
("Quantity": Gesamtstiicke). Jeder]
Abschnitt "Element" entspricht
einem einzelnen Sticktyp:
"idElement": Identifikationszeichen
des Stiicks (siehe Abschnitt auf
dem Hauptniveau "Elements")
"Quantity": Bearbeitete Menge
des aktuellen Blattes.

"ITtems": Abschnitt der auf der
Platte bearbeiteten Stiicke. Jeder
Abschnitt "Item" entspricht einem
einzelnen Stuck:

"IdItem": Fortlaufende Platzierung
auf dem Blatt (>=1)

"idElement": Identifikationszeichen
des Stiicks (siehe Abschnitt auf
dem Hauptniveau "Elements")
"Label": Vollsténdiger Pfad der
Etikette, die bei der Platzierung
aufgezeichnet wurde.

"XC/YC": Mitte des
Begrenzungsrahmens der
Platzierung. Wenn dem Werkstick
Geformtes Werkstiick- oder
Nesting Geometrie-Typ
zugeordnet ist, kann die Position
auBerhalb des Werkstiicks liegen.
"A": Drehwinkel der Platzierung
(Einheit Grad, positiv entspricht
Drehung gegen den Uhrzeigersinn)

</TpaCadNesting>

SchlieBt den Hauptabschnitt.

Nestingbericht ("*.PDF"-Format)

Mit den angezeigten Ergebnissen des Nestings ist es mdglich, den Befehl Berichte I&ﬂl auszuwahlen, um einen

detaillierten Bericht des ganzen Nesting-Projekts zu erstellen.

Ein Fenster zeigt die Berichtvorschau an:
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Der Bericht enthalt die Informationen bezlglich:

e Des Nestingprojekts: Die Werkstlick- und Brettliste, die Nestingparameter

e Der Charakteristiken jedes Losungsbretts, die Layoutdarstellung einschlieBend. Das Layout jedes einzelnen
Bretts ist mit den Einstellungen geschaffen:

Sichtbare Bereiche = OFF

Schnittprofile = OFF

Werkstiicke identifizieren = ON/OFF wie in Nesting-Konfiguration ausgewahlt ist (Seite: Fortgeschrittene

Freigaben)

Fortlaufende Nummer der Teile = ON/OFF wie in Nesting-Konfiguration ausgewahlt ist (Seite: Fortgeschrittene

Freigaben)

In beider Identifikationsfelder der Stlicke gibt es ein Zeichen in Format: "ID/#NP" wo:

»ID" entspricht der Auswahl Werkstiicke identifizieren

»NP" entspricht der Auswahl Fortlaufende Nummer der Teile

Etiketten = OFF.

Wenn die der Ausflihrungsliste der Bretter entsprechende Datei registriert wurde (Erweiterungsdatei ,XMLST"),
endet das Berichtsdokument mit dem Barcode, der dem Namen der aufgezeichneten Datei entspricht:

tnestl

Das Fenster schlagt die gebrauchlichen Kontrollen eines Vorschaufensters vor, mit der Mdglichkeit:
o Die Blatteinstellungen zu andern

e Das Zoom zu d@ndern (vom MenUl oder von der Maus mit Befehl (STRG + Mausrad))

o Die Blatter scrollen und das Anordnungskriterium der Blatter auszuwahlen.
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Es ist mdglich, durch die Auswahl des Druckmoduls den Bericht zu drucken.

Im Detail ist es mdglich, bei Auswahl eines im Gerat installierten angemessenen Konvertierungsmoduls in PDF-
Dokument zu konvertieren und speichern.

Die Héchstzahl von Berichtseiten ist 150.
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Etikettendruck

Beim direkten Etikettendruck stehen zwei Meniubefehle zur Verfigung:

 Das aktuelle Etikett ausdrucken: Drucken Sie das aktuelle Etikett der Platzierung aus, d.h.: Das Etikett, das
der Visualisierung im Ergebnisbereich entspricht

+ Die Etiketten des Werkstiickes ausdrucken: Drucken Sie die Etiketten aller aktuellen Brettplatzierungen. Im
Falle eines gleichen Etiketts flir mehrere Platzierungen, wird der Drucken fir alle erforderlichen Bedlirfe

wiederholt.

Bei Auswahl einer der Druckbefehlen wird ein Abfragefenster vorgeschlagen. Bei Vergabe in
Konfigurationsverfahren erfordert das Fenster den schon ausgewahlten Drucker flr den Etikettendruck, mit der
Mdéglichkeit, die Auswahl zu andern.

Jedes Etikett wird auf ein neues Blatt gedruckt.
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11.1

Nesting-Konfiguration

Der Befehl fir die Nesting-Konfiguration ist bei geschlossenem Programm in Menu -+ verflgbar und auf die
Ebene, wie in Konfiguration TpaCAD festgelegt wurde.

Die zu benutzenden Dimensionseinstellungen entsprechen in [mm] oder [in] der MaBeinheit der
Konfigurationen.

Teile

Seite der Einstellungen, die sich auf die Stlickzuordnung eines Nesting-Projekts beziehen.

Dateityp: Wahlen Sie die Kontrollkdstchen fir die Type von Sticken aus, die Sie verwalten mdchten, und das
Kontrollkastchen des manuellen Clusters, um die Verwaltung des manuellen Clusters zu aktivieren.

TCN Datei Abmessungen zuweisen (LxH): Die ausgewahlte Zelle andert die originellen Dimensionen (Lange,
Hohe) der TCN-Programme.

Dicke der TCN-Dateien zuweisen: Die ausgewédhlte Zelle aktiviert die Anderung der urspriinglichen Dicke des
TCN-Programms.

"r" Variablen zuweisen: Die ausgewéhlte Zelle aktiviert die Anderung der ,r"-Variablen der TCN-Programme
und die Verwaltung der verbundenen Spalte.

Namen des Rechteckes zuweisen: Die ausgewadhlte Zelle aktiviert die Zuweisung des Felds Namen, wenn
der Rechtecktyp vorliegt.

Prioritdt zuweisen: Die ausgewahlte Zelle aktiviert die Anweisung der Werkstlckprioritat und die Verwaltung
der verbundenen Spalte.

Kanten zuweisen: Die ausgewéahlte Zelle aktiviert die Anderung die Zuordnung der Werkstiickkanten und die
Verwaltung der verbundenen Spalte.

Kantencodes: Dieses Element entspricht einer Tabelle mit maximal 50 Zeilen, die so viele Charakterisierungen
fur die Kanten einer Tafel identifiziert. Jede Zeile kann ein Code mit einer maximalen Lange von 25 Zeichen
zugeordnet werden; beim Laden wird die Liste verdichtet, wobei leere oder wiederholte Zuordnungen eliminiert
wurden.

Zusatzliche Info: Legt die Anzahl der allgemeinen Informationen fest, die bei der Zuordnung der Werksticke
hinzugefligt werden sollen; die Hochstmenge ist 10 (Wert 0: SchlieBt die Zuweisungsverwaltung aus). Die
Zuweisungen sind vom Typ Zeichenfolge. Das Bild entspricht einem Sollwert von 5:

] Zusétzliche Info x
[gf | Infos mkg5
% Info #2
Info #3 nn-zz|
Info #4
Info #5
L [ <0k | 3€ Abbrechen
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Es sei daran erinnert, dass die Nachrichten der einzelnen Felder (wie in der Abbildung: ,Info #1%, ,Info #2%, ...) in
der benutzerdefinierten CADAUX-Nachrichtendatei (im Ordner: TPACADCFG\CUSTOM) zu Nachrichten mit im
Bereich [1601-1610] ID zugewiesen werden.

Platten

Seite der Einstellungen, die sich auf die Brettzuordnung eines Nesting-Projekts beziehen.
¢ Namen zuweisen: Das markierte Kastchen ermdglicht die Zuordnung des Felds Namen der Platten.
e Prioritat zuweisen: Die ausgewadhlte Zelle aktiviert die Anweisung der Brettprioritat und die Verwaltung der

verbundenen Spalte.

Farbe zuweisen: Die ausgewahlte Zelle aktiviert die Anweisung der Brettfarbe und die Verwaltung der
verbundenen Spalte. Die Aktivierung ist an die Werkstlicke und an die Bretter angewendet.

Material und Struktur: Die Position entspricht einer Tabelle von maximal 50 Zeilen, zum Identifizieren von
ebenso viele Charakterisierungen flr den Typ einer Platte die allgemein als Material bezeichnet wird und ein
dem Material zugeordnete Fillmuster. Die hinzugefligte Zeile oben auf die Liste entspricht der
Standardanweisung: Wenn keine weitere Elemente in die Liste hinzugefligt werden, wird die Materialanweisung
deaktiviert.

Die Zellen in der Spalte Material kdnnen direkt bearbeitet werden, indem ihnen eine betrachtliche Menge an
Material zugewiesen wird.

Ein Klick in die Spalte Struktur 6ffnet das Fenster der im Konfigurationsordner gespeicherten Bilddateien
(TPACADCFG\CUSTOM\DBPATTERN): Die erkannten giltigen Formate sind *.PNG, *.JPG, *.BMP und es ist
erforderlich, eine Datei im zugeordneten Ordner auszuwdhlen. Um den Namen eines gesetzten Musters zu

I6schen, klicken Sie auf das Symbol X . Die Einstellung ist an die Werkstiicke und an die Bretter
angewendet.

o Abfallteile verwenden: Ermdglicht die Verwaltung der Abfallplatten

o Abfallteile zuerst: Wenn die Option aktiviert ist, werden zuerst die Abfallplatten und dann die anderen
Platten verwendet.

o OFFLINE-Verwaltung von Restplatten: Wenn diese Option aktiviert ist, werden die Abfallplatten
vollstandig von TpaCAD (Einfligen, Loschen) ohne Hilfe eines externen Prozessors verwaltet.

o Etiketten fiir Restplatten erstellen: Wenn die Option aktiviert ist, wird automatisch fiir jede Abfallplatte
ein Etikett erstellt. Das Etikett enthalt einen Barcode und einen QR-Code. Beide beschreiben in der
Reihenfolge GroBe, Faserrichtung, Material und Farbe der Platte (Faserrichtung, Material und Farbe in einem
codierten Format). Die Etikettendatei wird in einem Unterordner (namens LabelRec) des Ordners der
Nestinglésung gespeichert.

* MindestgroBe fiir die Erstellung einer Restplatte: Definiert die minimale Hohe oder Langenabmessung fir
die zu erstellende Abfallplatte.

o Speicher Ordner:

v Wenn die Option OFFLINE-Verwaltung von Restplatten eingestellt ist oder die Datei in einem lokalen
Ordner gespeichert wird, ist der Speicherordner der Ordner, in dem die Datei mit der Liste der Abfallplatten
gespeichert wird. Wenn kein Ordner eingestellt ist, gilt der Ordner TPACADCFG\CUSTOM\NESTING als
Standardordner.

v Wenn die Datei der Abfallplatten auf einem Server gespeichert ist, muss die Datei dbConfig.xml gemaB den
Spezifikationen im Speicherordner gespeichert werden:
<?xml version="1.0" encoding="utf-8"?>
<ConnectionConfig xmins:xsi="http://www.w3.0rg/2001/XMLSchema-instance"
xmins:xsd="http://www.w3.0rg/2001/XMLSchema">

<Server>Servername</Server>
<Db>Plattendateiname</Db>
<WinSecurity >false</WinSecurity >
<Usr>User</Usr>
<Pwd>Passwort</Pwd>
</ConnectionConfig>

Nachfolgend ein Beispiel:

<?xml version="1.0" encoding="utf-8"?>

<ConnectionConfig xmins:xsi="http://www.w3.0rg/2001/XMLSchema-instance"

xmins:xsd="http://www.w3.0rg/2001/XMLSchema">
<Server>TPASRL_TEST\SQLEXPRESS</Server>
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<Db>DBLASTRE.MDF </Db>
<WinSecurity >false</WinSecurity >
<Usr>sa</Usr>
<Pwd>tpaspa</Pwd>
</ConnectionConfig>

Ausschliisse

o Ausgeschlossene Bearbeitungen: Die Tabelle weist die Liste der Bearbeitungen an, die wahrend der
Entwicklung des Nestings ausgeschlossenen werden missen. Die Tabelle listet folgende Bearbeitungen auf:

e Punkt-, Setup- oder kundenspezifische Logiken

o Komplexe Bearbeitungen (Makrocodes), die nicht auflésbar sind: Markieren Sie mit dem Hakchen die
auszuschlieBende Bearbeitung. Der Ausschluss von Bearbeitungen erméglicht die Anzeige der Spalte
Ausgeschlossene Bearbeitungen in der Teileliste eines Nestingprojekts.

o Eigenschaften: Eigenschaften, die gesucht werden kdnnen (Beispiele: "L=1", "M=250"). Wenn das Feld nicht
angewiesen ist, wird die Suche an die Bearbeitungseigenschaft nicht angewendet; sonst werden bei
Entwicklung des Nestings die Bearbeitungen jeglicher Typologie ausgeschlossen, die die Entsprechung der mit
positivem Wert gezeigten Eigenschaft prifen; ein Profil wird auf jeden Fall durch das Setup eingeschatzt. Im
Feld missen Werte mit Leerzeichen als Trennung eingegeben werden, bei dem jeder Wert mit dem
Eigenschaftsnamen (L flr Ebene, und dann: O, M, K, K1, K2) und dem dazugehérigen Wert (fir K1- und K2-
Felder oder fur parametrischer Programmierung muss die Form "K1=..." verwendet werden) angegeben wird. Die
Anweisungen des B- (Konstruktion) und C-Felds (Kommentar) werden ausgeschlossen und die Anweisungen
missen numerisch sein. Ein eventueller Filter schlieBt alle mit positiven Werten angewiesenen Eigenschaften
ein.

Beispiele:

e ,L4 M5000" der Ausschluss einer Bearbeitung muss die numerische Entsprechung durch zwei Eigenschaften
prifen

e ,LO M5000" der Ausschluss einer Bearbeitung priift die numerische Entsprechung durch die Eigenschaft M =
5000, wahrend die mit L-Eigenschaft filtriert wird, weil sie mit Wert 0 angewiesen ist.

Alle aufgelisteten Ausschlussbedingungen werden einzeln angewendet: Eine Bedingungsprifung ist genug, um
einen Bearbeitungsausschluss zu reichen.

Nestingoptionen

Rechtecknesting: Gruppe von Einstellungen, die zum Berechnen von rechteckigen Platzierungen verwendet
werden

e Sortierung der Teile: Diese Option legt fest, wie die Werkstlicke bei der Vorbereitung der zu

positionierenden Liste geordnet werden sollen. Vier Optionen sind verfligbar:

o groBe Teile zuerst: Ordnet in abnehmendem Bereich

¢ Der Richtung entsprechend: Ordnet in abnehmenden Werten der Dimension der Nestingrichtung
entsprechend, wie auf jedes einzelne Nestingprojekt angewiesen:
a) Wenn eine horizontale Richtung ist: Ordnet in abnehmender H6he
b) Wenn eine vertikale Richtung ist: Ordnet in abnehmender Lange

¢ kombiniert (Bereich und Richtung): Wendet Anordnungen an, die die zwei vorigen Kriterien verbinden
kénnen. Die Auswahl kann eine Zunahme der Iterationsnummer bestimmen, die eine Lésung des Nestings
ausfiuhren kann

¢ kleine Teile zuerst: Ordnet in zunehmendem Bereich.

Bei der Anwendung der Anordnung der Stiicke nach Flache werden beim Vergleich von Teilen mit derselben Fléache
die folgenden Kriterien in der vorgeschlagenen Reihenfolge angewendet:

e Zuerst die Stiicke mit einem kleineren Umfang: Zum Beispiel, hat ein Quadrat Vorrang vor einem Rechteck

e Zuerst die Stiicke mit mehr angeforderter Menge

e Anwendung der in der Liste zugewiesenen Reihenfolge.

Vergleich der Losungen eines Blattes: Im Vergleichsphase unter mdglichen Lésungen benutzten
Einstellungsgruppen, um die ,beste Losung" zu bestimmen
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¢ Maximieren der benétigten Flache der Platzierungen: Wahlen Sie den Eintrag aus, um die Ldsung, die
den flr die Platzierungen interessierten Bereich maximiert, zu privilegieren. In der Abbildung:

Al zeigt den von den Platzierungen betroffenen Bereich an: Mit rechteckiger Form, ist von den

Grenzkoordinaten der Platzierungen begrenzt. Der Unterschied zwischen dem Bereich Ai und dem Bereich
aller Platzierungen entspricht den inneren Reststiicken des Nestings

Ae zeigt den Bereich auBer der Platzierungen und entspricht dem Bereich der duBeren Reststiicke des
Nestings

Das Maximierungskriterium des Bereichs Al ist aber nicht absolut angewendet, aber es ist auf den Bereich
des kleinsten Werksticks und auBer auf folgende Kriterien vermittelt

Ae
|
i

Wenn das Feld nicht ausgewahlt ist, ist das Vergleichskriterium der an die Platzierungen interessierten Bereiche
nicht ausgeschlossen, aber mit Mindestgewicht angewendet.

¢ Maximieren Sie die geordnete Anordnung der Platzierungen: Wahlen Sie diesen Eintrag aus, um die
~mehr angeordnete™ Loésung zu privilegieren: Die Einschatzung basiert auf den Vergleich der Reststlicke
(Bereich Ai), der Rasteranordnung der Platzierungen und der Nummer selbst der Werkstiicke.
Auch in diesem Fall wird das Vergleichskriterium nicht ausgeschlossen, sondern mit weniger Gewicht
angewendet, wenn das Feld nicht ausgewahlt ist.

+ Max. Offset Wert der Abschnitt innerhalb der Platzierungen (%): Legen Sie das von den inneren

Reststiicken tolerierte HéchstabmaB fest, die jetzt beziiglich des Bereichs Al als Prozentsatz berechnet
sind. Das Feld nimmt Werte im Bereich (1 - 50) auf. Die Verwendung des Werts ist nicht absolut: In
Kombination mit einem oder beiden der oben genannten Kriterien kann er die Wahl einer von zwei Lésungen
bestimmen.

Nesting True Shape: Gruppe von Einstellungen, die zum Berechnen von True Shape-Platzierungen verwendet
werden.

¢ Maximale Zeit fiir die Berechnung (Sek.): Legt die maximale Zeit fest, die der Berechnungsphase von True

Shape anzuwenden ist.
Minimaler Einsatz der Platten (%): Legt den Platzierungsbereich als Prozentsatz auf dem Umrissrechteck

fest (Ai-Bereich der vorherigen Zeichnung). Das Erreichen des hier eingestellten Werts stellt eine
SchlieBbedingung der Berechnungsphase, alternativ zum Erreichen der maximalen Rechenzeit, dar. Es ist
moglich, einen Wert zwischen 50 und 95 zu setzen: Je héher der Wert, desto anspruchsvoller wird die
Akzeptanzbedingung einer glltigen Lésung.

"Jede" Drehung beim Nesting von True Shape (°): Legt den der ,jede"-Rotationsauswahl entsprechenden
Winkel fest, der beim Berechnen der Platzierungen True Shape anzuwenden ist. Sie kdnnen einen Wert
zwischen 5 und 90 in Gradeinheiten eingeben (Beispiele: 60, 45, 30, 20, 15). Der tatsachlich angewandte
minimale Rotationswert fihrt sich auf einen Teiler von 360° zuriick. Je niedriger der eingestellte Wert ist, desto
anspruchsvoller wird die Berechnungsphase der Platzierung, sowohl hinsichtlich des Speicherbedarfs als auch
hinsichtlich der Zeit, die benétigt wird, um eine gliltige Lésung fir die Platzierungen zu ermitteln.
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o Optimierung fiir automatischen Cluster (%): Legt den minimalen Nutzungswert des Bereichs flr einen
automatischen Cluster von Teilen in Bezug auf Einzelplatzierungen fest. Die Einstellung hat eine dhnliche
Bedeutung wie die nachste und wird flr die eigenstandige Anwendung eines automatischen Clusters
verwendet.

¢ Minimale Optimierung fiir automatischen Cluster (%): Legt den minimalen Nutzungswert des Bereichs flr
einen automatischen Cluster von Teilen in Bezug auf Einzelplatzierungen fest. Eine automatische Kombination
besteht auf der Erzeugung einer Gruppe, die auf einem einzelnen Stuck erhalten wird, mit Cluster des Stlicks
mit einer um 180° gedrehten Kopie von sich selbst. Die Abbildung zeigt ein Beispiel fiir ein Einzelstlick auf der
linken Seite und auf der rechten Seite die Gruppe, die durch die Anwendung des automatischen Clusters
erhalten werden kann.

Ip.nl

Der Betriebswirkungsgrad eines automatischen Clusters wird wie folgt berechnet:
(Einteilige Flache * 2 * 100) / (Gruppenléange * Gruppenhdhe)

Ein Cluster, der eine Effizienz zuweist, die groBer oder gleich dem hier eingestellten Wert ist, kann zu einer
Anwendung der privilegierten Gruppe in Bezug auf die Platzierung des Einzelstiicks fuhren.

» Uberlappende Nestingprofile: Wihlen Sie diese Option aus, um die Uberlappung der Schneideprofile zu
erméglichen. Die maximal zuldssige Uberlappung entspricht dem Werkzeug mit kleinerem Durchmesser, das bei
der Ausfiihrung der Schnittprofile mit Abzug von Sicherheitsabstand bei Uberlauf verwendet wird.

Diese Option wird auch bei der rechteckigen Verschachtelung von Geformten Werkstiicken und/oder
Nesting Geometrie angewendet.
Betrachten wir das vorherige Beispiel mit aktiver Auswahl, es ist nun die Uberlappung der Profile ersichtlich.

Verschachtelung von manuellen Clustern: Gruppe von Einstellungen, die zur Berechnung eines manuellen

Cluster-Nestings verwendet werden

« Uberpriifen Sie die Entsprechung zwischen Cluster und Stiicken: Priift, ob die Stérke-, Material- und
Farbdaten des Clusters mit den Daten der Teile, die dem Cluster gehéren, Gbereinstimmen

¢ Alle optimieren in True Shape: Wenn aktiviert und wenn eine True Shape-Optimierung erforderlich ist,
werden alle Teile der Liste als Formen betrachtet. Die Option ist nur dann sinnvoll, wenn mindestens ein
aktiviertes Cluster in der Teileliste vorhanden ist. Durch Aktivieren dieser Option kdnnen die Restbereiche
optimiert werden, die durch das Nesting manueller Cluster entstehen.

« Sicherheitsabstand bei Uberlauf: Legt den Abstand fest, der zu den mit der rechteckigen Logik
verschachtelten Teilen hinzugefligt werden soll, falls Bearbeitungen auBerhalb des Werkstlicks ausgefihrt
werden, oder mit True Shape-Logik, mit Auswahl der Uberlappenden Nestingprofile. Das Feld hat die
MaBeinheiten [mm]/[inch] und akzeptiert Werte im Bereich (0.1-10.0) mm.

 Formen: Die externen Geometrien auswerten: Diese Auswahl betrifft Werkstlicke, die in Nesting-Projekte
als Geformte Werkstlicke eingefiigt wurden. Wahlen Sie diese Option aus, um die AuBenabmessungen des
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11.5

Begrenzungsrahmens der Nesting Geometrie flir die Zuordnung eines Freibereichs zu bewerten, so dass die
Platzierungen neben der Nesting Geometrie abgesichert werden

¢ Niedrigere Prioritat aufsteigenden Werten: Definiert, wie der Prioritatswert in Teilen, Clustern und Platten
interpretiert wird. Wenn die Option deaktiviert ist, hat man eine aufsteigende Prioritat (0 = niedrigste Prioritat,
100 = hochste Prioritat). Bei aktivierter Option ist die Prioritat abfallend (0 = héhere Prioritat, 100 = niedrigere
Prioritat). Die Standardeinstellung ist aufsteigende Prioritat und Option deaktiviert.

Die ibrigen Optionen der Seite legen fest, wie ein Brett der Lésung bestimmt wird (Datei ".TCN").

« Einen Ordner pro Losung erstellen: Die ausgewahlte Zelle fordert an, einen Ordner zum Speichern einer
Lésung zu erstellen. Dieses Kastchen ist ausgewahlt und kann nicht gedandert werden

o Optimierung: Die ausgewahlte Zelle fordert an, die Brettoptimierung kontextabhangig von ihrer Registrierung
auszuftihren. Die Auswahlanwendung ist von der effektiven Verfligbarkeit eines Optimierungsmoduls beeinflusst.

o Exportieren: Die ausgewahlte Zelle fordert an, der Format-Export der Bretter kontextabhdangig von ihrer
Registrierung auszufiihren. Die Auswahl ist nur im Professional-Modus verfligbar und wenn ein Exportmodul fir
die Nesting-Funktion konfiguriert scheint, oder andernfalls bei der Registrierung eines TCN-Programms
angewendet werden soll. Die Auswahl wird angewendet, wenn keine Optimierung angefordert wird und auch bei
der Registrierung von Programmen zur Erganzung.

Nesting Losung: Gruppe von Einstellungen, die zur Ausfihrung des entsprechenden Werkzeugs flir das Programm
verwendet werden

o Offne Prototyp: Wahlen Sie den Eintrag aus, um die Prototypdatei der Schachtelungsfelder zu verwenden.

Sortierlogik

Die Seitenauswahl bestimmt die Sortier- und Optimierungskriterien flr die Registrierung der TCN-Platten, die den
Nesting-Ergebnissen entsprechen.

o Sortieren der Platzierungen: Diese Option wahlt die Sortierungsart aus, die zum Platzieren auf einer Platte
erforderlich ist. Finf Mdglichkeiten stehen zur Verfliigung:

+ nicht anwenden: Die Platzierungen bertiicksichtigen die Reihenfolge, die von den Nesting-
Berechnungsverfahren zugewiesen ist. Bei einer Platte mit gemischter Losung werden zuerst die
rechteckigen Platzierungen und spater die True Shape-Platzierungen aufgelost.

« Der Richtung entsprechend: Die Platzierungen werden nach Spalten oder Zeilen sortiert, basierend auf der
Richtung und dem Scheitelpunkt, die flr die Nesting-Entwicklung ausgewahlt wurden. Hier ist der Fall von
Sortierung mit horizontaler Richtung und unterem linken Scheitelpunkt abgebildet (links werden die Bereiche
angezeigt): Die angezeigten Zahlen sind die progressiven Zahlen der Platzierungen.
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¢ Richtung + griechischer Maander: Der vorherigen Sortierung wird eine Rasteranordnung verbunden, wobei
die Richtung der Platzierungen fir jede Spalte oder Zeile umgekehrt ist.

o AuBerer Rahmen: Die Platzierungen werden dem AuBenrahmen folgend angeordnet und bewegen sich immer
mehr zur Innenseite des Bretts. Der Beginn der Sortierung richtet sich nach der Richtung und dem
Scheitelpunkt, der fir die Nesting-Entwicklung ausgewahlt werden

+ von der Innenseite zur AuBBenseite: Platzierungen werden sortiert, indem die Reihenfolge des vorherigen
Kriteriums umgekehrt wird.

Die Sortierart kann auch direkt aus dem Mend fir jedes einzelne Nesting-Projekt gedandert werden.
Die Sortierung erfolgt wahrend der Nesting-Berechnungsphase und ist Voraussetzung fir die Aufzeichnung der
TCN-Dateien.
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11.6

Als Standardbedingung erzeugt die Nesting-Berechnungsphase TCN-Dateien wie folgt:

a)

b)

c)
d)

e)

Platzierungen: Alle Platzierungen sind in der oben definierten Reihenfolge, einschlieBlich:

v' Bearbeitungen aus verschachtelten Programmen

v' Etiketten, die in den Originalprogrammen hinzugefligt oder bereits vorhanden sind.

Kopf-Schnitt-Profile: Profile, die als [CUTRECT] Rechteck abschneiden oder Optimiertes Profil
Bearbeitungen vom Nestingverfahren hinzugefliigt wurden (siehe nachsten Absatz)

Inselschnittprofile: Alle Profile, die aus einzelnen Platzierungen stammen (als Abfallbereiche programmiert)
Schnittprofile: Alle Profile, die aus einzelnen Platzierungen stammen (als Nesting-Bereiche programmiert) und
die durch Nesting-Verfahren hinzugefiigten Schnittprofile (einzeln oder optimiert)

Schnittprofile fiir externe Abfélle: Profile, die im Nesting-Verfahren hinzugefiigt wurden, um die Abfallteile
auBerhalb des Bretts abzuschneiden.

Ausgehend von dieser Standardanordnung fligen die folgenden Eintrage neue Optimierungskriterien hinzu:

Bearbeitungen nach Type gruppieren: Bei aktiver Auswahl werden nun alle Bearbeitungen entsprechend

dem obigen Punkt a) nach der Logik reorganisiert:

v Bohrungen: Sie werden nach ihrer Reihenfolge geordnet, die sich aus der Reihenfolge der einzelnen
Platzierungen ergibt.

v Allgemeine Frasbearbeitungen (d.h.: Solche, die nicht Abfallbereichen oder Nesting-Bereichen
entsprechen). Die Reihenfolge ergibt sich aus der Reihenfolge der einzelnen Platzierungen, wobei sich
mogliche Untergruppen aus der Anwendung der nachsten Option ergeben (Werkzeugwechsel minimieren).
Diese Gruppe umfasst die Kopfschnittprofile, die flr die Platzierungen generiert werden, und die den
geformten Werkstiicken und Nesting Geometrien entsprechen.

v Andere Bearbeitungen: Sageschnitte, Einfligungen, kundenspezifische logische Bearbeitungen, ... (mit
Ausnahme von Etiketten)

v Etiketten: Die LABEL-Bearbeitungen werden am Ende aller generischen Bearbeitungen zusammengefasst.

Werkzeugwechsel minimieren: Bei aktiver Auswahl werden alle obigen Profilgruppen angeordnet, um
Werkzeugwechsel zu minimieren. Das Verfahren berlicksichtigt auch die Mdglichkeit, dem Setup-Frasverfahren
eine Information von technologischer Prioritat zuzuordnen.

Fir jede einzelne Profilgruppe werden folgende Optimierungslisten angezeigt:

e Zuerst alle Profile mit Technologische Prioritdt = 0, mit Gruppierungen nach Werkzeug
e Dann die Profile mit Technologische Prioritdt = 1, mit Gruppierungen nach Werkzeug

[ ]

e Bis keine Profile mehr vorhanden sind.

Separate Platzierungen beibehalten: Bei aktiver Auswahl werden alle Bearbeitungen, die einer einzelnen

Positionierung entsprechen, gruppiert gehalten und kénnen auf der Grundlage der beiden vorherigen Auswahlen

sortiert werden. Bei aktiver Auswahl wird eine TCN-Datei strukturiert, wie folgt:

e Zuerst alle Bearbeitungen der ersten Platzierung, mit méglicher Gruppierung nach Typ und Werkzeugwechsel.
Die Vorschnitt- und Schnittprofile werden an das Ende der Gruppe gebracht

e Danach sind alle Zweitplatzierungen mit den gleichen Kriterien aufgefiihrt

e Bis keine Profile mehr vorhanden sind
o Alle optimierten Schnittprofile oder Abfallschnittprofile auBerhalb der Bleche schlieBen die Bearbeitungsliste.

Schnittprofile

Seite mit den Einstellungen der Schnittprofile

Globale Technologie (tec\..): Wahlen Sie einen Eintrag unter den verfliigbaren globalen Technologien aus,
um ihn wahrend der Ausfiihrung der Schnittprofile zu benutzen. Wenn keine Anweisung ausgefihrt ist, muss
die Technologie in der (.TCN)-Prototypdatei der Bretter des Nestings angewiesen werden. Das/die
Schnittprofil*e beginnt*en mit einer Bearbeitungskopie. Die Technologie wird nach dem auf Null Zurlicksetzen
der Eigenschaften verwendet: Konstrukt, Profilextrusion. Die Technologie ist flir die vom Nesting-Verfahren
hinzugefligten Schnittprofile flr die Werksticktype Werkstiick (*.TCN) und Rechteck verwendet.
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_ﬂa Um das Ergebnis der Verschachtelung nicht zu beeintrachtigen, empfehlen wir, keine Segmente zuzuordnen,
die eine seitliche Ein- oder Ausgang zum Schnittprofil beinhalten.

e Vorschub durch Z: Die an die Schnittprofile angewiesene durchgangige MaBzahl festlegen. Das Vorzeichen
ist nicht signifikant, weil die Tiefe auBer der Brettdicke jedenfalls berechnet wird. Der Mindestwert ist 0.0 und
der Hochstwert ist 5.0 mm. Beispiel: Wert 1.5 -> die Schnittprofile legen eine Arbeitstiefe gleich der
Plattendicke + 1.5 fest. Mit einer Plattendicke von 30 mm, wird die Ausfihrungstiefe auf -31.5 mm berechnet.
Der hier eingestellte Wert gibt auch die Ausfiihrungstiefe jener Profile an, die sich aus der Anwendung eines
Werkstlicks ergeben, das der Nesting Geometrie entspricht.

o Interpolationsgeschwindigkeit: Die programmierte Geschwindigkeit lang der Schnittprofile festlegen. Wenn
0 festgelegt ist und die Option Pfade optimieren ausgewadhlt ist, wird die Arbeitsgeschwindigkeit des
Werkzeugs direkt zugeordnet.

o Farbe: Wahlen Sie die Darstellungsfarbe des Schnittprofils/der Schnittprofile aus.

Kopf-Schnitt: Einstellungsgruppe zum Ausfiihren von Vorschnittzyklen, die flr das korrekte Lésen von Kleinteilen
geeignet sind.

e Aktivieren: Wahlen Sie diese Option aus, um die Funktionalitdt zu aktivieren. Bei aktiver Auswahl werden die
Stlicke nach den Abmessungen (Flache und/oder Lange/Hbhe) identifiziert und fir jedes Stiick wird ein
vorlaufiger rechteckiger Schnittbahn einer nicht-durchgehende Tiefe durchgefihrt. Die Aktivierung wird
ignoriert, wenn diese Bearbeitung nicht verfiigbar ist: [CUTRECT] Rechteck abschneiden. Diese Option ist
fur die vom Nesting-Verfahren hinzugefiigten Schnittprofile fir Werkstiick (*.TCN) und Rechteck
verwendet; fur die Ubrigen Stlickarten: siehe unten.

Wenn die Option Vorschub in Z anwenden aktiviert ist (siehe unten), werden die Durchgdange von den Kopf-
Schnittprofilen mit aufeinanderfolgenden Tiefen ausgefihrt. Wenn alle Werksticke als ,klein® gelten, und
wenn Pfade optimieren aktiviert ist (siehe unten), wird der Kopf-Schnitt mit optimiertem Profil ausgefihrt
(falls Vorschub in Z anwenden aktiviert ist, kdnnen mehrere Durchgange hinzugefiigt werden).

* Globale Technologie (tec\..): Wahlen Sie einen Eintrag unter den verfliigbaren globalen Technologien aus,
um ihn wahrend der Ausfiihrung der Vorschnittprofile zu benutzen. Wenn keine Anweisung ausgefihrt ist,
verwendet man die fir die Schnittausfihrung bereits angewiesene Technologie. Die Technologie wird nur
verwendet, wenn sie ein Werkzeugdurchmesser anweist, das hochstens gleich dem der Haupttechnologie ist
und nach der Nullstellung der Eigenschaften: Konstrukt, Extrusionsprofil. Die Technologie wird nur fir Kopf-
Schnitte der Werkstiick oder Rechteck Teile benutzt.

¢ Minimaler Bereich: Legt die minimale Halteflache eines Werkstlicks in der Maschine fest. Ein Werksttick gilt
als ,klein®, wenn seine Flache, berechnet als: Ldnge*Hohe, kleiner als der eingestellte Wert ist. Setzen Sie
den Wert auf 0.0, um die Testanwendung abzubrechen.

¢ Minimale Abmessung: Legt die minimale Haltefldche eines Werkstlicks in der Maschine fest. Ein Werkstiick
gilt als ,klein®, wenn eine oder beide Dimensionen kleiner als der eingestellte Wert sind. Setzen Sie den Wert
auf 0.0, um die Testanwendung abzubrechen.

o Rest-Dicke: Stellt die Stérke ein, die das Werkzeug bei der Ausfihrung des Vorschnittbahnen Ubriglasst.

o Auf alle Stiicke anwenden: Wahlen Sie diese Option aus, um die Ausfihrung der Kopfschnittzyklen fir alle
Platzierungen unabhangig von ihrer GréBe zu ermdglichen (die in Minimaler Bereich und Minimale
Abmessung zugewiesenen Werte sind ignoriert). Wenn die Option Pfade optimieren aktiviert ist (siehe
unten), wird der Kopf-Schnitt mit optimiertem Profil ausgefihrt (falls Vorschub in Z anwenden aktiviert ist,
kénnen mehrere Durchgange hinzugefuigt werden).

¢ Bewegen Sie den Schnitt von kleinen Teilen nach oben: Wahlen Sie diese Option aus, um das Schneiden
der als ,klein® betrachteten Stiicke vorwegzunehmen (die Ausfiihrung erfolgt mit der Bearbeitung: [CUTRECT]
Rechteck abschneiden). Diese Option ist ignoriert, wenn alle Stiicke als ,klein® gelten: Es wird daher
empfohlen, den Feldern Minimaler Bereich und Minimale Abmessung signifikante Werte zuzuweisen. Ein
nachtraglich optimierter Schnittpfad (siehe: Pfade optimieren) wiederholt auch die den ,kleinen®
Werkstlicken entsprechenden Schnitte.

Rechteck abschneiden: Einstellungsgruppe bezlglich der Anwendung der nicht optimierten Schnittprofile.

o Drehung gegen Uhrzeigersinn: Wahlen Sie diese Option aus, um die Schnittprofile im Gegenuhrzeigersinn zu
entwickeln.

¢ Schneidesetup auf einer Seite: Wahlen Sie diese Option aus, um die Schnittprofile mit einem lang einer
Seite des Schnittumfangs positionierten Setup-Punkt zu entwickeln. Um das Ergebnis einer Verschachtelung
nicht zu gefahrden, wird bei der Ausfiihrung der Schnittprofile jede Einstellung vom
Eingangs-/Ausgangsprofil geléscht, wenn diese fir die Schnitttechnologie zugeordnet werden.

e Verbindungsradius: Legt den Radius des Verbindungsbogens an den Scheitelpunkten der Schnittrechtecke
fest. Die Einstellung (Setup) ist nur dann signifikant, wenn Schneidesetup auf einer Seite ausgewahlt
wurde. Wenn das Feld einen signifikanten Wert zuweist, bilden alle Schnittbegrenzungsrechtecke eine
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Verbindung an den Ecken. WARNUNG: Es gilt nur ein Wert, der nicht hdéher als ¥4 der MindestgroBe der
Rechtecke ist, die verschachtelt werden kdénnen.

Pfade optimieren: Einstellungsgruppe bezlglich der Optimierung der Schnittprofile.

Aktivieren: Wahlen Sie diese Option aus, um die Optimierung zu aktivieren. Die Optimierung besteht aus der
Ausflihrung eines einzelnen Schnittprofils, mit Hochstminderung der wiederholten Linien. Fir weitere Details,
das folgende Feld konsultieren. Wenn die Auswahl inaktiv ist, wird flr jedes Werkstlick ein mit rechteckiger
Entwicklung geteiltes Schnittprofil ausgefiihrt. Die Aktivierung wird aktiv erzwingen, wenn diese Bearbeitung
nicht verfugbar ist: [CUTRECT] Rechteck abschneiden. Um das Ergebnis einer Verschachtelung nicht zu
geféhrden, wird bei der Ausfiihrung der Schnittprofile jede Einstellung vom Eingangs-/Ausgangsprofil
geléscht, wenn diese fur die Schnitttechnologie zugeordnet werden.

Maximale Bewegung liber das Werkstiick: Stellen Sie den Wert der oberhalb des Werkstlicks
durchsetzbaren Héchstverschiebung, ohne Unterbrechung des Profils ein. Der Mindestwert ist 0.0 mm. Die
Einstellung bestimmt die Fragmentierung des Schnittprofils in mehreren geteilten Profilen. Der Vorteil von
geteilten Profilen kann darin bestehen, dass sie mit nicht interpolierten und damit schnelleren Bewegungen
verbunden werden. Bei der Einstellung eines Hochwerts (z.B.: 100000) ist das optimierte Profil eindeutig und
die geometrisch geteilten Linien werden von oberhalb des Werkstiicks ausgefiihrten Bewegungen verbunden.
Bei der Einstellung eines Mindestwerts (z.B.: 200.0) wird das Profil in mehreren Profilen im Fall von
Verbindungslinie mit einer Lange hdher als der eingestellte Wert unterbrochen. Stellen Sie den Wert 0.0 ein,
um das Profil in jeder Verbindungslinie zu unterbrechen.

Z oberhalb des Werkstiicks: Die AufstiegsmaB fir die auf das Brett ausgefihrten Bindelinien festlegen. Der
Mindestwert ist 1.0 mm.

Vorschubgeschwindigkeit oberhalb des Werkstiicks: Die programmierte Geschwindigkeit entlang die auf
das Brett ausgefihrten Linien festlegen. Wenn das Feld auf Null gesetzt wird, oder wenn es nicht méglich ist,
einen signifikanten Wert (ungleich Null) fir die Interpolationsgeschwindigkeit zu verwenden, andern die
Bewegungen oberhalb des Werkstlicks die Geschwindigkeit im Vergleich zu den im Werkstilck interpolierten
Strecken nicht.

ZickZack-Tiefeneintritt anwenden: Wahlen Sie diese Option aus, um die automatische Anwendung von
Eingdangen in das Werkstick zu ermdglichen und den eingehenden Vorschub zu verteilen, so dass das Ergebnis
der Verschachtelung nicht beeintrachtigt wird.

Linien-Lange: Stellen Sie die Lange der Verschiebungen auf der XY-Ebene, unter Anwendung der vorherigen
Freigabe, (der Mindestwert betragt 10.0 mm, der Maximalwert 100.0 mm) ein. Folgende Abbildung zeigt, wie
der automatische Eingang in das Werkstulck erfolgt:

. 15 mi\?

5
box 4

» Punkt 1: Setup-Punkt (Anfang des Schnittprofils). Die (X;Y) Koordinaten entsprechen der
Startposition des Profils, die Z-Koordinate ist der Z oberhalb des Werkstiicks zugeordnet.

» Punkt 2: Lineare Strecke entlang dem ersten Schnittelement (wie abgebildet: Entlang der
positiven Richtung in X) und mit Z-Anderung gleich wie der Hélfte der Schnitttiefe (z.B.: Z = -15).
Die X-Verschiebung ist gleich der Linien-Ldnge (z.B.: 40.0 mm).

» Punkt 3: Lineare Strecke mit X-Verschiebung gegeniiber dem vorherigen und Z-Endwert bei der
Schnitttiefe (z.B.: Z = -30)

» Punkt 4: Lineare Strecke des Schnitts im Werkstilick

» Punkt 5: Lineare Strecke des Aufstiegs zu Z oberhalb des Werkstiicks

» Punkt 6: Lineare Strecke zu Z oberhalb des Werkstiicks und (X;Y) Endkoordinaten, die dem
Anfang der nachfolgenden Strecke des Schnitts im Werkstlick entsprechen
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» Punkt 7, 8: Diese Option wiederholt die Situation der Punkte (2, 3), indem die Startposition der
Schnittlinie im Werkstuck endlich erreicht wird.

Die Wiederaufnahme des Schnittprofils (Abbildung: Punkte von 5 bis 8) entspricht der Méglichkeit,
sich Uber das Werkstlick zu bewegen, ohne das Profil zu unterbrechen. Andernfalls beginnt jedes
Profil mit einem neuen Setup und einer Folge von Strecken, die den abgebildeten Punkten (von 1 bis
3) ahnlich sind.

Vorschub in Z anwenden: Einstellungsgruppe beziglich der Entwicklung der Schnittprofile auf mehrere

Durchgdnge, auf folgende Vorschiibe der Arbeitstiefe.

Aktivieren: Wahlen Sie diese Option aus, um die Anwendung folgender Durchgange zu aktivieren

Maximaler Vorschub: Legen Sie die maximale Tiefe jedes Vorschubs fest (Mindestwert: 3.0 mm). Der
effektive Wert jedes Vorschubs ist automatisch wieder berechnet, sodass die Durchgange auf das Werkstlick
angepasst werden und fir eine Hochstnummer von Durchgangen, die im Falle der aktiven Optimierung des
Pfades auf 10 festgelegt ist. Beispiel: Plattendicke 30.0 mm, Héchstvorschub 12.0 mm, Vorschub in Z 1.5 mm:
Der erste Vorschub erfolgt auf Z -10.5, der zweite auf Z -21.0, der dritte auf Z -31.5.

Briicken auf Profil anwenden: Einstellungsgruppe bezliglich der Entwicklung von Ansatzen, in Ausfihrung des

Schnittprofils in Endtiefe.

Aktivieren: Wahlen Sie diese Option aus, um die Anwendung von Bricken zu aktivieren

Anzahl der Briicken: Legen Sie die zu verteilende Nummer der Briicken auf dieses Schnittprofil fest, wenn es
nicht optimiert ist. Es werden Werte zwischen 2 und 50 verwendet. Im Falle einer aktiven Optimierung des
Pfades, ist die Einstellung nicht signifikant.

Abstand der nachfolgenden Briicken: Diese Option legt die lineare Distanz unter folgenden Briicken fest
(Mindestwert: 30.0 mm). Im Falle einer inaktiven Optimierung des Pfades und mit einer Anzahl der Briicken
héher als 2, kann die hier festgelegte Distanz wieder berechnet werden, um mindestens die anforderte
Nummer der Bricken zu verteilen

Lange der Briicken: Diese Option legt die Lange der Briicken (in der XY-Ebene der Flache) fest
Rest-Dicke: Stellt die Starke ein, die das Werkzeug bei der Ausfiihrung des Briickenstick Ubriglasst
Werkzeugkompensation: Wahlen Sie diese Option aus, um die auBere Werkzeugkompensation anzuwenden
(jeder Ansatz ist mit erweitertem Werkzeugdurchmesser erstellt).

Minimaler Bereich: Wadhlen Sie diese Option aus, um die Anwendung der vorherigen Einstellungen auf der
Grundlage der Mindestflachenauswertungen anzufordern. Ein Stiick gilt als ,klein™, wenn seine Flache kleiner
als der im Block Kopf-Schnitt im Feld Minimaler Bereich eingestellte Wert ist (falls der Wert Null ist,
verwendet es einen Bereich, deren Wert Minimale Abmessung*Minimale Abmessung ist). Wenn diese
Auswahl aktiv ist, wird sie bei der Ausfuhrung von Schnitten nur von kleinen Sticken angewendet, wenn die
Schnitte mit rechteckigem Schnitt ausgefihrt werden.

Die Effektivitat der Erstellung von Schnittpfade mit Briickenentwicklung soll einen nicht-Null-Abstand zwischen
Platzierungen brauchen: In diesem Fall kann der Schnitt eines Teils durch einen anderen Schnitt abgedeckt
werden. Wenn es angefordert wird, Briicken nur an kleinen Teilen anzuwenden, stellen Sie zum Beispiel ein:

Briicken auf Profil anwenden -> Minimaler Bereich: ausgewahit
Pfade optimieren -> Aktivieren: ausgewahlt

Die kleine Teile werden jedenfalls mit rechteckigem Pfad und Zuordnung der Briicken vor den anderen
getrennt, wahrend die Ubrigen Teile mit optimiertem Profil und ohne Briicken geschnitten werden.

Reststiicke schneiden: Einstellungsgruppe bezliglich der Entwicklung der Abfallschnittprofile. Die benutzte

Technologie ist die gleich der Schnittprofile der Werkstlicke.

Bei Werkstlcken, die nur die Werkstiick (*.TCN)- und Rechtecktype anwenden, kénnen die Abfallschnittprofile

eingefligt werden.
Aktivieren: Wahlen Sie diese Option aus, um die Schnittentwicklung zu aktivieren
Farbe: Wahlen Sie die Darstellungsfarbe des Schnittprofils/der Schnittprofile aus

Vorschub durch Z (+/-): Diese Option legt fest, wie viel das Z auBer der Brettdicke laufend der Linien der
Reststlickschnitte hinuntergeht. Das Zeichen ist jetzt bedeutungsvoll: Der festgelegte Wert ist mit Zeichen
der der Brettdicke entsprechenden Tiefe zusammengezahlt. Beispiele: Wert 2.5 -> die Strecken hinterlassen
eine Restdicke von 2.5 mm; Wert -2.5 -> die Strecken werden Uber 2.5 mm ausgefiihrt (die Beispiele sind im
Gegenteil im Falle positiver programmierten Tiefen in Eingang des Werkstlicks angewendet). Im Hochstfall ist
es mdglich, einen Vorschub durch Z von 5.0 mm anzuweisen, wahrend ein Wert von Restdicke in Vergleich mit
der Brettdicke bewertet wird.
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e Kante schneiden: Wahlen Sie diese Option aus, um bis zu den Kanten zu schneiden (eine Linie erreicht die
Kanten und der Werkzeugbegrenzungsrahmen geht von dem Radius aus). Mit einer nicht aktivierten Auswahl
halten die Schnitte vor den Kanten und lassen Restmaterial (1.0 mm).

e Minimale Ldnge: Entlang der duBeren Schnittrander gemessene MindestgréBe eines Reststlicks
(Mindestwert: 30.0 mm).

¢ Maximale Ldange: Entlang der duBeren Schnittrander gemessene Hochstdimension eines Reststlicks
(Mindestwert: 50.0 mm).

¢ Minimale Breite: Entlang der Entwicklung des Schnitts gemessene MindestgréBe eines Reststlicks
(Mindestwert: 30.0 mm).

¢ Maximale Breite: Entlang der Entwicklung des Schnitts gemessene Hochstdimension eines Reststlicks
(Mindestwert: 50.0 mm).

Die Schnittprofile der Reststiicke werden getrennt entwickelt: Ein Schnitt entspricht einem Profil.
Bei der mit Globalen Technologie (tec\..) angewiesenen Ausfliihrungstechnologie wird eine mdgliche Einstellung
der Eingangsprofil-Strecke bei der Ausfihrung der Schnittprofilen abgebrochen.
Im Bild ist ein Brett mit zwei angezeigten Schnitten dargestellt und fir jeden wird eine Anwendungsrichtung der
Léangen- (L) und Hohenparameter (H) angezeigt.

L

Geformtes Werkstiick: Gruppe von spezifischen Einstellungen in der Anwendung von Stiicken des zugewiesenen
Typs.

o Kopf-Schnitt: Wahlen Sie aus, um diese Funktionalitédt zu aktivieren, ahnlich wie oben beschrieben. Der/die
Kopf-Schnittpfad*e entsprechen jetzt den programmierten Profilen und werden nur fir Profile erzeugt, die
eine durchgehende Tiefe auf der Einstellung (Setup) oder auf einer der ersten (3) Bearbeitungen des Profils
programmieren. Ist die Option Minimaler Bereich ausgewahlt (siehe unten), werden die Profile nach Bereich
fur die Anwendung gekennzeichnet. Die Anwendung der Funktionalitat verwendet die Einstellungen der Kopf-
Schnitt-Einheit, mit Ausnahme der Technologiezuordnung: Das/die vorgeschnittene*n Profil*e werden mit der
urspriinglichen Profiltechnologie ausgefihrt.

¢ Briicken auf Profil anwenden: Wahlen Sie diese Option aus, um die Funktionalitat zu aktivieren. Ist die
Option Minimaler Bereich ausgewahlt (siehe unten), werden die Profile nach Bereich fur die Anwendung
gekennzeichnet. Die Anwendung der Funktionalitat modifiziert nun das/die programmierte*n Profil*e mit
Verteilung der Befestigungspunkte und betrifft nur die Profile, die eine Tiefe der durchgehenden Einstellung
programmieren. Das Anwenden der Funktionalitdt verwendet die Blockeinstellungen fiir die Option Briicken
auf Profil anwenden. Wird fur ein Profil auch ein Kopf-Schnitt erzeugt, entspricht die Steighdhe der Briicken
der Restdicke des Kopf-Schnitts.

¢ Minimaler Bereich: Wahlen Sie diese Option aus, um die Anwendung der vorherigen Einstellungen auf der
Grundlage der Mindestfldchenauswertungen anzufordern. Ein Stiick gilt als ,klein®, wenn seine Flache kleiner
als der im Block Kopf-Schnitt im Feld Minimaler Bereich eingestellte Wert ist (falls der Wert Null ist,
verwendet es einen Bereich, deren Wert Minimale Abmessung*Minimale Abmessung ist) oder wenn eine
oder beide Abmessungen weniger als der fir Minimalen Bereich eingestellte Wert sind.

Vorschnittbahnen und/oder Profilumwandlungen mit Verteilung der Befestigungspunkte werden darauf zugeordnet:
e Auf das erste Profil, das als Nesting Geometrie und mit dem Technologischen Prioritdt-Wert 0 zugewiesen
wird
o Auf Profile, die als Abfallgeometrie und mit Technologischen Prioritdt-Wert 0 zugewiesen werden

Nesting Geometrie: Gruppe von spezifischen Einstellungen in der Anwendung von Stlicken des zugewiesenen
Typs.
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11.7

Globale Technologie (tec\..): Wahlen Sie einen Eintrag unter den verfliigbaren globalen Technologien aus,

um ihn wahrend der Ausfiihrung der geometrischen Profile zu benutzen. Wenn keine Anweisung ausgefihrt ist,

verwendet man die fir die Schnittausfiihrung bereits angewiesene Technologie. Die Technologie wird nach
dem auf Null Zurlicksetzen der Eigenschaften verwendet: Konstrukt, Profilextrusion
Werkzeugkompensation: Wahlen Sie diese Option aus, um die Korrekturanwendung flr die geometrischen
Profile zu aktivieren. Das als Nesting Geometrie markierte Profil hat eine externe Korrektur, wahrend die als
Abfallgeometrie markierte Profile eine interne Korrektur haben

Kopf-Schnitt: Wahlen Sie aus, um diese Funktionalitat zu aktivieren, ahnlich wie oben beschrieben. Ist die
Option Minimaler Bereich ausgewahlt (siehe unten), werden die Profile nach Bereich flr die Anwendung
gekennzeichnet. Das Anwenden der Funktionalitat verwendet die Blockeinstellungen fir die Option Kopf-
Schnitt

Briicken auf Profil anwenden: Wahlen Sie diese Option aus, um die Funktionalitdt zu aktivieren. Ist die
Option Minimaler Bereich ausgewahlt (siehe unten), werden die Profile nach Bereich flr die Anwendung
gekennzeichnet. Die Anwendung der Funktionalitat modifiziert nun das/die programmierte*n Profil*e mit
Verteilung der Verbindungspunkte. Das Anwenden der Funktionalitat verwendet die Blockeinstellungen fir die
Option Briicken auf Profil anwenden. Wird fur ein Profil auch ein Kopf-Schnitt erzeugt, entspricht die
Steighdhe der Briicken der Restdicke des Kopf-Schnitts.

Minimaler Bereich: Wadhlen Sie diese Option aus, um die Anwendung der vorherigen Einstellungen auf der
Grundlage der Mindestflachenauswertungen anzufordern. Ein Stiick gilt als ,klein™, wenn seine Flache kleiner
als der im Block Kopf-Schnitt im Feld Minimaler Bereich eingestellte Wert ist (falls der Wert Null ist,
verwendet es einen Bereich, deren Wert Minimale Abmessung*Minimale Abmessung ist) oder wenn eine
oder beide Abmessungen weniger als der fir Minimalen Bereich eingestellte Wert sind.

Aktivieren

"csv" Dateizeilenformat: Die Tabelle legt die Bedeutung der Felder der Stlicklistendatei fest, die bei der
Zuweisung eines Nestingprojekts ausgewahlt werden kdnnen. Eine Sticklistendatei wird generell als CSV
bezeichnet, d.h. eine Textdatei, die zum Zuordnen einer Datentabelle verwendet wird. Jede Zeile der Datei
entspricht einer Tabellenzeile und ist wiederum durch ein Trennzeichen in Felder (einzelne Spalten) unterteilt.
Die Einstellung muss die Bedeutung der Felder zuweisen und erfolgt iber eine Tabellenzeile, die in 26 Spalten
unterteilt ist, und mit Buchstaben von ,A' bis ,Z' gekennzeichnet sind. Jedes Feld kann einen Code zuweisen,
der einer bestimmten Information entspricht.

Als Trennzeichen zwischen den Feldern wird ,;' (Semikolon) oder,,' (Komma) anerkannt.

Als Dezimaltrennzeichen flr nicht ganzzahlige numerische Felder wird empfohlen, den Punkt (,.') und nicht das
Komma (,,') zu verwenden.

In nicht-numerischen Feldern (z.B. Programmbeschreibung, r-Variablen) wird empfohlen, die als Trennzeichen
zwischen den Feldern verwendeten Zeichen, d.h.: ,;' (Semikolon) oder ,,' (Komma), nicht zu verwenden.

Zum Beispiel kann eine Stlicklistendatei von einer Projektanwendung flr Cabinets erstellt werden.

Be

v
v
v
v
v
v

v

v

v

v

trachten wir jetzt, was flr die Einrichtung in einer Zelle von Bedeutung ist:

, nicht signifikantes Feld

e Zeilenaktivierung (interpretiert: 1/0, yes/no, on/off, true/false) - (Standard = 1)

I, h,s WerkstlckgroBe (I = Lange, h = Hohe, s = Dicke)

lu, hu, su StlckgréBe + Einheit (z.B.: "500 mm")

u Einheit (interpretiert: 0/1, "mm"/"inch") - (Standard = 0)

n Menge (0-999) - (Standard = 1)

f filename (falls nicht zugewiesen, fligt ein Rechteck ein) - (Standard = ""). Bei Zuweisung in
einer manuellen Cluster-Definitionszeile ist dies der Name des Clusters

fs filename ODER Dicke (wenn der Wert numerisch ist, wird die Dicke interpretiert und ein
Rechteck eingefligt) - (Standard ="")

d Beschreibung des Programms - (Standard ="")

g Faser des Bretts (interpretiert: 0/1/2) - (Standard = ")
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v et, eb, el, er Kanten des Bretts. Fir jedes Feld wird eine Zeichenkette interpretiert, z.B.: "W11.AB67C" -
(Standard = ™)

v'm Material (interpretiert eine Zeichenkette, z.B.: "MELAMIN") - (Standard = "")
v ' ms Material + Dicke (z.B.: "FLBL18" = Material + Dicke) — (Standard ="")
vor Rotationsmdglichkeit. Der Wert kann 0 = keine Drehung, 1 = Drehung in 90°-Schritten, 2 =

,Jede"-Drehung (Drehung, dessen Schritt so groB wie der in Nesting-Konfiguration definierte
signifikante Winkel ist) sein, oder es kann die Drehung in 90°-Schritten aktivieren oder
deaktivieren, wenn diese Werte gesetzt sind: yes/no, on/off, true/false - (Standard = 0)

v X X-Spiegelaufforderung (interpretiert: 1/0, yes/no, on/off, true/false) - (Standard = 1)
v p Prioritat (0-100) - (Standard ="")

v nl Auftragsbezug (interpretiert eine Zeichenkette) - (Standard ="")

v al, al0 Hinzugeflgte Informationen (interpretiert eine Zeichenkette) - (Standard ="")

Vv Liste der zuweisenden offentlichen <r>-Variablen des Programms - (Standard = ""). Das

Feld ist gultig nur beim Lesen der Datei (*.TCN).
v c Option flr das Schnittprofil. Das Feld ist glltig nur beim Lesen der Datei (*.TCN).

v cl Definition der Position, Drehung und Spiegelung des Werkstilicks innerhalb eines manuellen
Clusters. Es handelt sich um eine Zeichenfolge, die wie folgt zusammengesetzt ist: Cluster-
ID#X-Offset#Y-Offset #Spiegelung#Drehwinkel.

Die Werte werden durch das Zeichen # (Doppelkreuz) getrennt.

ID: Kennnummer des Clusters

X-Offset, Y-Offset: X- und Y-Koordinate der unteren linken Ecke des Begrenzungsrahmens
in Bezug auf den Nullpunkt der Koordinatenachsen

Spiegelung: Spiegelung. 0 = keine Spiegelung; 1 = X-Spiegelung; 2 = Y-Spiegelung; 3 =

XY -Spiegelung

Drehwinkel: Drehwinkel des Teils.

Das Feld ist nur signifikant, wenn in der Nesting-Konfiguration die Verwaltung von manuellen
Clustern aktiviert ist

v idc Kennnummer des Clusters. Wenn in idc eine ID eines Clusters definiert ist, die in der
Definition eines Teils (Spalte "cI") enthalten ist, beziehen sich die Zeilenparameter auf dem
Cluster. Beispielsweise kann ein Material zugeordnet werden, wenn die Spalte "m" definiert
ist, eine Dicke, wenn die Spalte "s" definiert ist, und so weiter fir die anderen Parameter.
Das Feld ist nur signifikant, wenn in der Nesting-Konfiguration die Verwaltung von manuellen
Clustern aktiviert ist.

v bl, b2, b3 Name der Bilddatei mit vollstandigem Pfad zum Etikett. Die Elemente, die die Bilder
darstellen, missen im Nesting-Etikett konfiguriert worden sein (siehe Kapitel Etiketten-
Konfigurator). Es kdnnen maximal 3 Bilder definiert werden.

Nachfolgend ein mdgliches Beispiel, wie eine Zeile der Datei zugeordnet werden kann:

Ein weiteres Beispiel fir mogliche Zuweisungszeilen von einem manuellen Cluster:
0;400;300;80;;drawer.tcn;; 1#444.0#125.0#0#90;"Top"; "Bottom"; "Left"; "Right"; ;90; 1
0;200;150;80;;drawer2.tcn;;1#101.0#138.0#1#0;

33;;150;80;;Clustermanual; 1;;"T";"B";"L";"R"; 2;2; 1

und fir den Zeilenprototyp: "n;l;h;s;d;f;idc;cl;et;eb;el;er;m;r; x"

Bei der Zuweisung der Tabelle kann man eine Direkthilfe flr die wichtigen Felder aufrufen.

Das filename-Feld darf nur den Namen der vollstandigen Erweiterungsdatei zuweisen und die Datei wird in

demselben Ordner wie die Datei der Liste gesucht.
Eine Zeile in der Stlicklistendatei ist von Bedeutung, wenn sie Folgendes zuweist:
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e Aktivierung der ON-Zeile
e Einen bedeutenden filename-Feld (d.h.: Die Datei ist vorhanden), oder dessen filename nicht zugewiesen
ist,
e L- und H-MaBe nicht Null.
Im ersten Fall wird das Element vom Typ Werkstiick (* .TCN) zugewiesen; im zweiten Fall Rechteck.
Wenn der Typ von Werkstiick (* .TCN) nicht aktiviert ist (siehe Seite -> Allgemeine Optionen), werden nur
die Zeilen importiert, die glltige BemaBungen (L, H) zuweisen.

Die angegebenen Dateitypen missen homogen sein:
e Direkt vom Werkstiick (*.TCN)-Typ oder
e Entsprechend einem importierbaren Format (Beispiel: *.DXF, ISO-Datei). In diesem Fall wird das Importmodul
automatisch erkannt.

Die in der Stlicklistendatei zugewiesenen Abmessungen des Teils kénnen die des TCN-Programms (urspringlich
oder importiert) mit einigen Einschrankungen @ndern:
e Wenn glltig zugewiesen (positiver Wert >= Epsilon*10.0), weist die Dicke des TCN-Programms zu
e Wenn glltig zugewiesen (positiver Wert >= Epsilon*10.0), weist die Dimension der Ladnge oder der Hohe die
des TCN-Programms zu, wenn der Formatimport nicht erfolgt ist, andernfalls nur bei direkter Bestatigung.
Die MaBeinheit wird nur angewendet, wenn das Rechteck zugewiesen wird (wenn das Feld nicht zugewiesen ist,
entspricht der verwendete Wert der MaBeinheit des aktuellen Verschachtelungsprojekts).

Fir die Aktivierungsfelder (e, r, x), denen eine nicht leere Zeichenfolge zugewiesen wurde, muss dieselbe einem

non

der Aktivierungswerte ("1", "yes", "on", "true") entsprechen: Wenn nicht, interpretiert den Wert 0 = off.
Die Zuordnung der Programmbeschreibung (Feld: ,d") wird bei Dateien (*.TCN) ignoriert.

Die Zuordnung des Materials wird beibehalten, wenn die Einstellung
e numerisch, mit glltigem Wert in der Liste der zugeordneten Materialien ist, andernfalls
e Zeichenfolge, die einem der zugewiesenen Materialnamen entspricht

(siehe Seite -> Allgemeine Optionen).

Die Zuweisung von <r>-Variablen wird nur beim Lesen von (*.TCN)-Dateien beibehalten und die Richtigkeit der
Zeichenkette wird nicht Uberprift. Die Syntax des Felds ist im Kapitel Dateiformat (.ncad) beschrieben. Beispiel
flr eine Zuweisung: "#0=12 #1=20 #12=ab~c".

Die Zuweisung eines Schnittprofils ist nur bei Lesen einer (*.TCN)-Datei beibehalten. Wird die Spalte nicht
zugewiesen oder ist das Feld einer Zeile nicht zugewiesen, wird der Wert 1 = on interpretiert.

e Verschiedene Verfahren: Block der Einstellungen Uber verschiedenen Aktivierungen

o Schritt fiir Schritt Losung: Wahlen Sie diese Option aus, um die Schritt-flir-Schritt Losungsfunktion auf
eine rechteckige Verschachtelung angewandt zu aktivieren. Mit einer aktiven Auswahl wird es mdglich sein,
die Losung eines Nestingprojekts durch folgende Einschatzungen aller gefundenen Losungen zu bestimmen,
um die so optimal betrachtete Losung manuell auszuwahlen.

o Ausfiihrungsliste speichern: Auswahlen, um die Menlkontrolle Ausfiihrungsliste speichern zu aktivieren
(eine ,.XMLST"-Datei fir das Anwenderprogramm WSC speichern)

¢ Programme zur Ergdanzung hinzufiigen: Wahlen Sie diese Option, um die Zusammenstellung der
Ausflihrungsliste einschlieBlich der Ergédnzungsprogramme zu aktivieren. Die tatsachliche Anwendung der
Auswahl ist durch die komplette Erstellung der Programme bedingt.

¢ Nesting-Flip: Wahlen Sie diese Option aus, um die entsprechende Funktion zu aktivieren, die auch eine
spezifische Hardware-Schlissel-Aktivierung erfordert. Die Verwaltung der Flache 2 (unten) muss ebenfalls
aktiv sein und die Geometrie der Fldche muss einem absoluten kartesischen Triplett (links) entsprechen.
Die Funktion aktiviert die Verwaltung der Verschachtelungspositionen auf den Flachen 1 und 2 (oben und
unten) der Platten und weist die urspringlich auf beiden Flachen programmierte Bearbeitung einem einzigen
Werkstuck zu.
Flache 1 (oben) bleibt die Schnittfliche der verschachtelten Teile, mit anschlieBender Aktivierung der
Verwaltung bezlglich der Zuordnung und Sortierung aller Schnittprofile.
Von den Werkstlicken einer Verschachtelung bleiben jedoch die auf den Seitenflachen programmierten
Bearbeitungen ausgeschlossen (wiederherstellbar in den Programmen zu Ergdanzung)

o Werkstiick umdrehen: Wahlen Sie diese Option aus, um das Umkippen im Nesting-Flip-Modus auf das
Werkstick anzuwenden. Die Verarbeitung eines Bretts, das im Nesting-Flip-Modus erzeugt wurde, kann in
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einer einzelnen Maschine oder in einer Maschinenlinie (2 oder mehr Maschinen) ausgefihrt werden. In beiden
Fallen missen die Bretter umgekippt werden, um die Verarbeitung auf gegentliberliegenden Seiten zu
ermdglichen:

e Flache 2 zuerst

e Zum Abschluss, Flache 1.

Das Brett kann entlang einer vertikalen oder horizontalen Achse gedreht werden.

o Drehen Sie das Stiick im grafischen Bereich um: Der Data, wie das Werkstuck im Nesting-Flip-Modus in
TpaCAD gespiegelt wird, wird verwendet, um die grafische Ansicht der Flache 2 zuzuweisen. Wenn die
Option deaktiviert ist, wird das Werkstlick transparent angezeigt, andernfalls wird das Werkstlick
entsprechend der Einstellung der Option Werkstiick umdrehen umgedreht.

o Etikett auf der Unterseite: Wenn die Option und die Etikettenverwaltung aktiviert sind, werden die
Etiketten automatisch auf Flache 2 (untere) generiert. Wenn auf Flache 2 (unten) bereits Etiketten
vorhanden sind, werden sie beibehalten.

Wenn die Option nicht aktiviert ist und die Etikettenverwaltung aktiviert ist, werden diese automatisch auf
Flache 1 (oben) generiert. Wenn auf Flache 1 (oben) eines Werkstlicks bereits Etiketten vorhanden sind,
werden sie beibehalten. Standardeinstellung ist nicht aktiv.

Berichte: Einstellungen Gruppe, die die Verwaltung der Berichte (im "*.XML" oder "*.PDF" Format) betrifft.

o Aktivieren: Wahlen Sie diese Option, um Menlbefehle zu aktivieren

Die Uibrigen Zuweisungen beziehen sich auf die Verwaltung von Berichten im Druckformat (Beispiel: "*.PDF"):

o Werkstiicke identifizieren (ID): Wahlen Sie diese Option aus, um diese Info Uber jede einzige
Positionierung zu zeigen.

¢ Fortlaufende Nummer der Teile (#): Wahlen Sie diese Option aus, um diese Info Uber jede einzige
Positionierung zu zeigen.

¢ Vorschau A4-Blattformat: Die Auswahl bezieht sich auf die Erzeugung der Berichte und setzt voraus, dass
die gesamte Seite des Berichts fur die grafische Darstellung eines Blattes genutzt werden kann.

e Drucker Auswahl (PDF): Wahlen Sie einen Drucker unter den Druckern in der Liste als Drucker fiir den
Druck des Berichts in PDF-Format aus.

Etiketten: Einstellungssperren beziglich der Etikettenverwaltung.

o Aktivieren: Wahlen Sie diese Option aus, um die Flihrung der Etiketten zu aktivieren. Die Aktivierung ist
inaktiv, wenn die Bearbeitung [BARCODE] Barcode unverfligbar zutrifft.

o Automatische Schriftskalierung: Wahlen Sie diese Option aus, um die automatische GréBenanderung der
Hohe der bei der Erstellung der Etiketten verwendeten Schriftart anzufordern, falls die Darstellung eines
Textes bei der Konfiguration der Etiketten auBerhalb des zugewiesenen Bereichs liegt.

« Etikettenlayout: Klicken Sie auf das Symbol =~ um das Fenster zu 6ffnen, wo die im Konfigurationsordner

(tpacadcfg\custom\nesting) abgespeicherte XML-Dateien aufgezeigt werden: Es wird erfordert, eine Datei in
dem angewiesenen Ordner auszuwahlen. Die Datei muss einer Konfigurationsdatei flr Etiketten entsprechen.
Es ist auch méglich, einen nicht vorhandener Dateiname anzuweisen: Wenn man das Fenster durch Abfrage

schlieBt, wird die Datei geschaffen. Die effektive Flhrung der Etiketten fordert die Anweisung einer gultigen

Layoutsdatei termingerecht an.

 Hintergrundbild: Klicken Sie auf das Symbol =~ um das Fenster zu 6ffnen, in dem die im

Konfigurationsordner (tpacadcfg\custom\nesting) gespeicherten Bilddateien angezeigt werden: Die glltigen
Formate sind *.PNG, *.JPG, *.BMP und es ist erforderlich, eine Datei im zugeordneten Ordner auszuwahlen.
Das ausgewahlte Bild ist benutzt als Hintergrundbild des Etikettenlayouts. Es handelt sich um eine unnétige
Auswahl.

o Etikettenassistent: Dieser Befehl 6ffnet das Konfiguratorsfenster fir die Etiketten und 6ffnet die im Feld

angewiesene Datei Etikettenlayout (Siehe: nachfolgender Paragraf)

¢ Drucker Auswahl: Wahlen Sie einen unter den Druckern in der Liste als Standarddrucker aus, um fir die

Etiketten zu benutzen.

e« Optimierung der Etikettenerstellung: Wahlen Sie diese Option aus, um die Registrierung der

Mindestnummer von Etiketten zu verlangen. Das Optimierungsverfahren nimmt eine einzige Etikette flr alle
derartigen Anwendungen eines Programms auf. Der Eintrag ist nur sichtbar, wenn das optimierte Verfahren
anwendbar ist. Je nach dem definierten Etikettenlayout darf es keine Elemente enthalten, die sie eindeutig
machen, wie z.B. das Anzeigen des Teilplatzierungsbezugs im Brett. Wenn die Auswahl aktiv ist, folgen die
Zuweisung und die Position der angezeigten Felder nicht die Stlickdrehung.

o Etiketten fiir die externe Rotation erstellen: Wahlen Sie aus, wenn die mechanische Platzierung der

Etiketten auf die Blatter ihre Drehung verwaltet. Diese Auswahl ist nur im Falle von gedrehter Platzierung
bedeutsam und betrifft die Felder, die sich nach der Anwendung der Drehung einer Platzierung andern
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missen. Wenn die Auswahl aktiv ist, folgen die Zuweisung und die Position der angezeigten Felder nicht die
Stlckdrehung. Die nachste Platzierung des Etiketts, bei der die Anwendung gedreht wird, richtet
automatisch die Identifikationsfelder der Kanten an den Werkstickseiten aus. Wenn die Auswahl nicht aktiv
ist, werden die Zuweisung und die Position der angezeigten Felder so angepasst, dass sie auf den
Werkstilckseiten ausgerichtet sind und das Etikett wird nicht-gedreht platziert:

e Felder zur Kantenidentifikation

e Feld ID_IMAGE (Bild entsprechend der Einzelplatzierung).

Eine Abbildung des gedrehten Etiketts erstellen: Wahlen Sie diese Option aus, wenn die mechanische
Platzierung der Etiketten auf die Blatter die Drehung nicht erlaubt, sodass es die Speicherung der Etikette
(Bilddateien) erfordert. Die Auswahl ist nur dann sinnvoll, wenn quadratische Etiketten (mit gleichem Héhen-
und BreitenmaB) vergeben werden, auBerdem darf das vorherige Element nicht ausgewahlt werden.

Die aktive Auswahl des Feldes fuhrt zur Zuweisung von Beschriftungen dhnlich denen, die bei aktiver Option
Etiketten fiir die externe Rotation erstellen: In diesem Fall wird das gedrehte Etikett in der Bilddatei
gespeichert.

11.8 Etiketten-Konfigurator

Das Fenster definiert das Layout der Etiketten, das sich auf die Auswahl folgender Elemente stitzt:

Etikettenlayout
Hintergrundbild

In der Abbildung wird das schon angewiesene Beispiel des Layouts mit einem hochgeladenen Hintergrundbild

dargestellt:
| [ Etikettenassistent ? X
|
SO F=mEnOX oo
Lange 100
Hahe |75
=]
1 4 N
; Prg:
LHS: - —
Fiber: l =
A vix | lip coor | ==
 —
—_— O
—o
—
|10 IMAGE
1N -
U O
I-541 100x 75 mm |=] GroBe
o Ok K Abbrechen

Die Abbildung entspricht dem Etikettenbeispiel, das mit der Anwendung des empfohlenen Layouts erstellt

wurde:
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Ein Layout der Etikette entspricht dem Einfligen der Felder, deren Typ unter Text, Vorschau des Werksticks
oder der Platte, Barcode, QR-Code, Datum und Rahmen ausgewahlt wird.

o Eine Lokalisierung im Etikettenbereich: Position (X, Y) und Dimensionen (Lange, H6he), in der Einheit des

Etiketts ([mm] oder [in])

o Die Mdoglichkeit, von einem Rand einschrankt zu werden
o Eine Charakterisierung bezlglich der darzustellenden Information (ID)
e Hinzufligte Auswahlen nach dem Feldtyp.

Die MindestgroBe eines Felds entspricht 5 x 5 Pixel.
Jedes Feld erzeugt ein Bild, das im Etikett anzustellen ist.
Die ID kénnen aus einer Liste von bedeutenden Werten ausgewahlt werden; ID = 0 bedeutet einen nicht

angewiesenen Wert.
Liste von Werten:

ID_ORDER

ID_PRODUCT

ID_DATE
ID_IMAGE

ID_SHEET_IMAGE

ID_NAME

zeigt die Information des Projekts entsprechend der Referenzsortierung (z.B.:

Kundenname und/oder Auftragsname und/oder Auftragsnummer)

zeigt die Information des Projekts entsprechend dem Produkt (z.B.: Produkt
und/oder Modell)

zeigt das Datum in einem Format an, das der Computerkultur entspricht

fordert die grafische Darstellung des einzelnen Werkstiicks mit den
angewendeten Verarbeitungen an

fordert die grafische Darstellung der Platte mit allen Platzierungen und die
markierte Platzierung des laufenden Werkstlicks an [Anmerkung 1]

zeigt den Namen der TCN-Datei entsprechend der einzelnen Platzierung
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ID_NAME2

ID_DESCR
ID_LxHxS

ID_LxH

ID_L

ID_H

ID_S

ID_UNIT
ID_PRGORDER

ID_ROTATE
ID_MIRROR

ID_EDGE_TOP

ID_EDGE_BOTTOM

ID_EDGE_LEFT
ID_EDGE_RIGHT
ID_FIBER
ID_COLOR
ID_SHEET_ID

ID_SHEET_COUNT

ID_ROW_COUNT

LABEL_*

ID_RECT
NONE (=0)

zeigt den Namen der TCN-Datei, der das Endprogramm Ubereinstimmt (die
Zuweisung des Felds bestatigt nicht, ob die Datei tatsachlich vorhanden ist)

zeigt die Bemerkung der TCN-Datei entsprechend der einzelnen Platzierung

zeigt die Dimensionen des platzierten Werkstlcks im Format: Lange x Hohe x
Dicke (im Beispiel: 450 x 600 x 80)

zeigt die Dimensionen des platzierten Werkstlicks im Format: Lange x Hohe
zeigt die Lange des Werksticks (im Beispiel: 450)

zeigt die Hohe des Werkstlicks (im Beispiel: 600)

zeigt die Dicke des Werkstucks (im Beispiel: 80)

zeigt die MaBeinheit des Programms (,mm" oder ,in"“)

gibt die Informationen jedes einzelnen Stiickes an, die der Auftragsreferenz
(Beispiel: Kunden- und/oder Auftragsname und/oder Auftragsnummer) oder die
Zusatzliche Info entsprechen (siehe: Zuordnung in Formatierungszeichenfolge)

zeigt die Angabe des gedrehten platzierten Werkstlicks (im Beispiel: 90°)

zeigt die Angabe des gespiegelten durchzufiihrenden Werkstlicks (im Beispiel:
Nein)

zeigt die Angabe des Codes des Werkstlicks auf der Oberkante (Flache 5)
zeigt die Angabe des Codes des Werkstlicks auf der Unterkante (Flache 3)
zeigt die Angabe des Codes des Werkstlicks auf der linken Kante (Flache 6)
zeigt die Angabe des Codes des Werkstlicks auf der richten Kante (Flache 4)
zeigt die Angabe des Brettmaterials (im Beispiel: ,Generic™)

zeigt die Angabe der Brettfarbe (im Beispiel: ,Blue™)

zeigt die Identifikationsnummer (ID) der Platte [Anmerkung 1]

zeigt die fortlaufende Nummer der Platte (,1" entspricht dem ersten Brett der
Losung; ,2" dem Zweiten, und so fort) [Anmerkung 1]

zeigt die fortlaufende Nummer der laufenden Platzierung (auf der Platte)
[Anmerkung 1]

zeigt den Wert des entsprechenden Parameters bei der Anwendung der
Bearbeitung Etikett-BARCODE der einzelnen Platzierung. Die in der Liste
angezeigte Auswahl ist als ,LABEL_name" gebildet, wo (Name) der ASCII-Name
des Parameters ist

zeigt ein gefllltes Rechteck oder nur seine Rahmen

entspricht einer nicht angewiesen ID: Dieser Wert kann in einem ,Text"-Feld
benutzt werden, um einen festen Aufdruck anzuzeigen

[Anmerkung 1] Die Anwendung des Felds erzwingt die Erstellung der Etiketten durch eine nicht optimierte
Verfahrensweise.

mm).

Es legt die GroBe des Etiketts fest, mit Einheit [mm] oder [in]. Im Beispiel: 100 * 75 mm.
Die MindestgroBe ist: 20 * 20 Pixel (1 mm entspricht 3.78 Pixel, d.h. 1 Pixel entspricht 0.265

Ein Hintergrundbild wird bis zu der Hochstdimension des Etiketts geladen.

I Wahlen Sie dieses Symbol aus, um einen ,Text"-Feld einzugeben. Die Typologie wird aus der ID-

Liste ausgewahlt.

Hinzugefiigte Auswahlen des Felds:

¢ Name: Als Titel des Felds benutzbarer Text

o Default Wert: Als Text anzuzeigender Wert, wenn das Feld nicht gefunden wird
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o Position: Ausrichtung des Gesamttextes (Titel & Wert) in Bezug auf das Begrenzungsrahmen

des Felds
TopLeft TopCenter TopRight
BottomLeft BottomCenter BottomRight

e Schriftart: Schriftart

o Hohe: In Pixeleinheiten (mindestens: 5)

e Farbe: Schriftfarbe des Textes

o Fett, Kursiv, Unterstrichen: Auswahl der Schriftart

o Drehung: Diese Option spezifiziert die Drehung des Felds und die Achse, die zum Drehen der
Darstellung verwendet wird (siehe: ,Barcode™)

Im Voraus des Felds wird der Text entsprechend dem ,Name: Default Wert" angezeigt; wenn ein
Standardwert nicht angewiesen ist, wird der Zahlenwert der ID angezeigt.

o Formatierungszeichenfolge: Es weist eine Formatierung und/oder eine Konditionierung
und/oder eine Feldindexierung zu

Formatierung

Die Erkennung beginnt mit dem ersten Zeichen = ,#' (Zeichen: Doppelkreuz). Die Formatierung
betrifft Ganzzahl- oder Dezimalzahldaten (Double) oder Zeichenketten.
Ein Beispiel von numerischer Typologie ist eine Werkstiickdimension (z.B.: ID=ITEM_L).
Es ist moglich, eine Formatierung an Felde mit ID anzuweisen:
e ITEM_LxHxS, ITEM_LxH, ITEM_L, ITEM_H, ITEM_S
e LABEL_*.

Gliltige Formatierungsbeispiele (,#' ist ausgelassen):

"D6" formatiert einen ganzzahligen Wert (ber 6 Stellen (Beispiel: 12 -> "000012")

"FO1" formatiert einen Double-Wert mit 1 Dezimalstelle (Beispiel: 1234,678 -> "1234,6")
"FO3" formatiert einen Double-Wert mit 3 Dezimalstellen (Beispiel: 1234.678 -> "1234.678").
Ist die Zuweisung ungliltig, erfolgt die Ubliche Formatierung ohne Meldung.

Ein Beispiel von Zeichenkette ist die Bemerkung der TCN-Datei (ID_DESCR).
Es ist moglich, eine Formatierung an Felde mit ID anzuweisen:
o ID_DESCR, ID_ORDER, ID_PRODUCT
e LABEL_*.
Die Formatierung ist glltig als: "#n", wo n = positive Nummer = Héchstnummer von angezeigten
Zeichen. Die Zeichen, die die meiste Ladnge Uberschreiten, werden geléscht.

Ein besonderer Fall von String-Typ ist ID_NAME, ein Feld, das den Pfad der Datei anzeigt, die der
einzelnen Position entspricht und fir die es mdglich ist, eine spezifischere Formatierung
zuzuweisen.

Bei der Platzierung von Rechtecken entspricht der Name keiner Datei und wird automatisch
zugeordnet: In diesem Fall kann nur die allgemeine Zeichenkettenformatierung erkannt werden
(Beispiel: "#10").

Ein dhnlicher Fall ist ID_NAME?2, der ein Feld ist, der den Pfad der Enddatei zeigt.

Betrachten wir stattdessen den Fall, in dem der Name einer Datei entspricht:

v Ohne spezifische Formatierung wird der Pfadname des Programmordners einschlieBlich der
Erweiterung angezeigt (Beispiel: "TEST_NESTING\AAA.TCN")

v Durch eine Standardformatierung kénnen Sie die Darstellung bearbeiten.

Sie kdnnen jedoch den Teil des Pfades spezifizieren, den Sie auf dem Etikett ausgeben mdchten,

wobei Sie zwischen Ordner, Dateiname und Dateierweiterung unterscheiden kénnen. Die

Formatierung ist giiltig, wenn sie vom Typ "#p\n.x" ist, d.h.:

v ,p"-Zeichen zum Aktivieren des Ordners: ,*" aktiviert, ,0" deaktiviert

v' ,n"-Zeichen zum Aktivieren des Dateinamens: ,*" aktiviert, ,0" deaktiviert

v ,X'-Zeichen zum Aktivieren der Dateierweiterung: ,*" aktiviert, ,0" deaktiviert.
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Betrachten wir einmal, wie man die Formatierung gezielt anwendet, immer im Beispiel
"test_nesting\aaa.tcn™:

v
v
v
v

v

"#0\*.0", "#0\*": Zeigt den Namen ohne Erweiterung: "aaa"

"#0\*.*": Zeigt den Namen mit der Erweiterung: "aaa.tcn"

"#*\0.0", "#*\0", "#*\": Zeigt nur den absoluten Pfad: "C:
\ALBATROS\PRODUCT\TEST_NESTING"

"H#XR\X.0", "#*\*": Zeigt den absoluten Pfad und den Namen ohne Erweiterung: "C:
\ALBATROS\PRODUCT\TEST_NESTING\AAA"

Jede andere Zuweisung wendet keine Formatierung an.

Ein weiterer Sonderfall der Formatierung kann die Zuordnung der Felder sein, um eine Seite des
Einzelteils zu identifizieren. Die Operation kann mittels folgender Elemente durchgefiihrt werden:

Etikett-BARCODE-Bearbeitungsparameter (Eintrége in der Liste wie ,LABEL_name")
ID_RECT-Felder

Felder, die eine Kante identifizieren (ID_EDGE_TOP, ID_EDGE_BOTTOM, ID_EDGE_LEFT,
ID_EDGE_RIGHT)

Zum Beispiel positionieren Sie die Felder um das , Grafik flir einzelnes Teil*-Feld (ID=ID_IMAGE),
oder an den Randern des Etiketts, und weisen Sie die bemerkenswerten Formatierungen zu:

"#edger" zum Identifizieren der rechten Seite des Werkstlcks
"#edgel" zum Identifizieren der linken Seite des Werkstlicks
"#edget" zum Identifizieren der Oberseite des Werkstlcks
"#edgeb" zum Identifizieren der Unterseite des Werkstlicks

Beim Platzieren eines Werkstlicks mit Rotation und/oder Spiegelung folgen die Felder dem
Werkstuck.

Auf diese Weise kann jede der vier Seiten des Teils auf dem Etikett hervorgehoben werden,
unabhangig davon, wie das Teil auf dem Brett positioniert ist.

Falls die Felder, die eine Kante identifizieren (ID_EDGE_TOP, ID_EDGE_BOTTOM, ID_EDGE_LEFT,
ID_EDGE_RIGHT), verwandt werden:

Weisen Sie einfach die "#edge"-Formatierung zu: Die Kante der Seite ist implizit dank dem
verwendeten ID
Derselbe programmierte Code der Kante ist auf dem Etikett angegeben.

Konditionierung

Die Erkennung beginnt mit dem ersten Zeichen =,?' (Zeichen: Fragezeichen) und kann den
Ausschluss des Felds im Etikett bedeuten. Die Erkennung wird nur in Nesting von TCN-
Programmen angewendet.

Erkannte Zeichen sind (nach dem Zeichen ,?*):

/S

= muss nachprifen, ob der Originalprogramm programmierte Bearbeitungen in anderen Flachen

als Nesting hat (Oberflache)
,Is' = muss nachpriifen, ob der Originalprogramm keine programmierten Bearbeitungen in anderen
Flachen als Nesting hat (Oberflache)

i

= muss nachprifen, ob die Programmbearbeitungen in der Nesting-Losung ausgeschlossen

wurden.
,Ir' = muss nachpriifen, ob keine Programmbearbeitungen in der Nesting-L&sung ausgeschlossen
wurden

& = wird eine ,logisches and"-Bedingung unter allen gestellten Bedingungen angewendet: Nur
wenn alle Bedingungen sich Uberprift ergeben, wird das Feld im Etikett gezeigt. Andernfalls wird
eine ,logisches or"-Bedingung angewendet.

V' = muss Uberprifen, ob das Feld zugewiesen ist (d.h.: Wert ungleich 0 fir das ganzzahlige
Feld, Zeichenkette fir das Zeichenfolgefeld zugewiesen)
V' = muss Uberpriifen, ob das Feld nicht zugewiesen ist

Die Bedingung auf der Feldzuweisung wird unabhdngig von den anderen Elementen ausgewertet
(,logisches and"-Bedingung).
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Indizierung

Die Erkennung beginnt mit dem ersten Zeichen =,%"' (Zeichen: Prozentzeichen). Die Erkennung

wird derzeit nur auf das Feld angewendet:

o ID=ID_PRGORDER: Ermdglicht die Verwaltung der fir ein einzelnes Werkstlick zusatzlichen
Informationen, indem dem Feld der entsprechende Wert zugewiesen wird (von 1 bis 10).

Beispiel: ,3%" ergibt die dritte zusatzliche Information, wie sie dem einzelnen Werkstilick
zugewiesen ist.

Es sei daran erinnert, dass die zusatzlichen Informationen generisch Zeichenfolgen sind.

Eine solche Zuweisung kann zusammen mit den anderen hier untersuchten festgelegt werden.
Beispiel: "?v%>5".

Konditionierung + Formatierung

Sie kdnnen beide Zuordnungen festlegen.
Beispiel "?sr?v#0\*.*"

™

Wahlen Sie diese Option aus, um einen ,Grafik fir einzelnes Teil*-Feld einzugeben. Die Typologie
ist ID=ID_IMAGE und im Layout des Etiketts kann man nur ein Feld mit dieser Typologie zuweisen.
Das Feld weist Position (X, Y) und GroBe (Lange, Hohe) an.

Das Feld fordert die grafische Darstellung der an dem Werkstiick angewendeten Bearbeitungen
an; abgebildet: Das um 90° gedrehte Turprofil.

Wahlen Sie diese Option aus, um einen ,Gesamtansicht des Blattes"-Feld einzugeben. Die
Typologie ist ID=ID_SHEET_IMAGE und in dem Layout des Etiketts ist es mdglich, nur ein Feld mit
dieser Typologie anzuweisen.

Das Feld weist Position (X, Y), GroBe (Lange, Hohe) und Drehung an.

Das Feld fordert die Darstellung der Platte mit allen Platzierungen und die markierte Platzierung
des laufenden Werkstucks an.

Wahlen Sie diese Option, um ein Bild einzufligen. Man kann zwei Arten von Bildern definieren:
statisch und dynamisch.

Das statische Bild ist fiir alle Etiketten eindeutig. Die Bilddatei wird im Etikettenassistent
ausgewahlt und kann nur im Etikettenassistent selbst bearbeitet werden.

Das dynamische Bild wird im Etikettenassistent definiert, kann aber in irgendeinem Programm
bearbeitet werden. Um ein dynamisches Bild zu machen, muss man das
Formatierungszeichenfolge-Feld nach den unten beschriebenen Regeln ausfillen. Es kénnen
maximal 3 dynamische Etiketten definiert werden.

Der Typ ist ID=ID_IMGCUSTOM. Die Daten zum Definieren des Bildfelds lauten:

e X, Y: Position des Eckpunkts oben links im Begrenzungsrechteck des Bildes

e Ldnge, Hohe: Dimensionen des Begrenzungsrechtecks des Bildes

o Kante: Wahlen diese Option, um einen Rahmen um das Bild anzuzeigen

« Bild: Klicken auf das Symbol ™~ , um das Auswahlfenster fiir die Bilddatei zu &ffnen. Gliltige
Formate sind *.PNG, *.JPG, *.BMP. Sie kdnnen nur Bilder hochladen, die sich im
Konfigurationsordner TPACADCFG\CUSTOM\DBIMAGE befinden

« Formatierungszeichenfolge: Wenn das Feld ausgeflllt wird, wird das Bild als dynamisches
Bild identifiziert. Die einzustellenden Werte sind b1 fiir das erste Bild, b2 fiir das zweite Bild und
b3 flr das dritte Bild. Andere Felder als diese Werte haben keine Bedeutung.

e Drehung: Dreht das Bild in 90°-Schritten mit oder ohne Spiegel

Wadhlen Sie es aus, um einen ,Barcode™-Feld einzugeben. Die Typologie wird aus der ID-Liste

ausgewabhlt.

Hinzugefligte Auswahlen des Felds:

e Code: Ein Code von der Liste auswahlen (die Beschreibung der verschiedenen Barcodetypen
finden Sie in der jeweiligen Dokumentation)

o Default Wert: Als Text anzuzeigender Wert, wenn das Feld nicht gefunden wird
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o Text anzeigen: Wahlen sie diese Option aus, um auch die Darstellung in Textformat
anzuzeigen

o Position: Position des Textes beziglich des Barcodes (mit Text anzeigen ausgewahlt)

o Drehung: Nachfolgend, visueller Effekt aufgrund einer benutzten Auswahl (in allen Beispielen
wird auch der Text angezeigt, mit Standardausrichtung , BottomCenter")
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Ein ,Barcode™-Feldtyp wird tatsachlich im Etikett nur mit einem entsprechenden angewiesenen
Wert angezeigt: Es ist daher notwendig, eine signifikante ID auszuwahlen.

Wahlen Sie es aus, um einen ,,QR-Code"-Feld einzugeben. Im Layout des Etiketts ist es mdglich,
nur ein Feld mit dieser Typologie anzuweisen.

Das Feld weist zu:

e Position (X, Y)

o GroBe (Lange): Die Hohe ist automatisch derselben Wert zugeordnet.

ﬂ_'.h".l =]
fudi

Die Informationen, die in das QR-Code-Feld geschrieben werden sollen, werden auf einfache
Weise identifiziert; die betreffenden Felder missen das Attribut Name als:

« "gr", oder "qr:"

o "qrititle" zuweisen, wobei title den Namen des Felds angibt, das im QR-Code angezeigt wird.

Folgende Felder sind jedoch ausgeschlossen:

e Vom Typ Rechteck oder Barcode

o Vom Code, der einer Kante des Stlicks entspricht (z.B.: ID_EDGE_TOP), wenn die
Positionsformatierung auf dem Etikett zugewiesen ist.

Die betreffenden Felder werden nur in den QR-Code geschrieben. Bei der Formatierung der
Informationen wird die Syntax beachtet wie folgt:
{"title1":"valuel","title2":"value2",...,"title_n":"value_n"}

« Offnende und schlieBende geschweifte Klammern

e Einzelne Felder durch Komma (,) getrennt

o Struktur jedes Felds: "title":"value" (die Anflihrungszeichen werden tatsachlich in der
formatierten Zeichenfolge gemeldet)
o title: Ist der Name (oder Titel) des Felds
e value: Ist der dem Feld zugewiesene Wert (im Zeichenketteformat).

TpacadNt



Nesting-Konfiguration

77

Felder, fir die ein leerer value zugewiesen wird, werden ausgelassen.
Hier ist ein Beispiel fir einen QR-Code mit 5 zugewiesenen Feldern:

{"ID_ORDER":"ABC-
ref.145","name":"b.tcn","dims":"450.0x600.0x80.0", "material": "Generic","ID_ORDER1":"macGTR"|

}

o "ID ORDER":"ABC-ref.145": ID_ORDER-Feld mit Name="gr" (der Feldname wird automatisch der
Feldidentifikationszeichenfolge zugeordnet)

e "name”:"b.tcn”: ID_NAME-Feld mit Name="gr:name"

e "dims":"450.0x600.0x80.0": ID_LxHxS-Feld mit Name="gr:dims"

o "material”:"Generic": 1D_FIBER-Feld mit Name="qr:material"

e "ID ORDER1": "macGTR": ID_ORDER-Feld mit Formatierungszeichenfolge="%1" und
Name="gr" (der Name des Felds wird automatisch der Feldidentifikationszeichenfolge des Felds
selbst zugeordnet)

Wahlen Sie es aus, um einen Datum-Feld einzugeben. Die Typologie ist ID=ID_DATE und in dem
Layout des Etiketts ist es moglich, nur ein Feld mit dieser Typologie anzuweisen.
Die Zuordnung des Felds ist ahnlich wie bei einem ,Text"-Feld.

Wadhlen Sie es aus, um einen Rechteck-Feld einzugeben.

Das Feld weist zu:

e Position (X, Y) und GroBe (Lange, Hohe)

o Kante: Wahlen Sie diese Option aus, um ein leeres Rechteck darzustellen, sonst wird ein
gefllltes Rechteck gezeigt

o Farbe: Farbe von der Kante oder von dem inneren Bereich

o Formatierungszeichenfolge: Verwendbar flir Zuweisungen wie "#edge.." (siehe oben).

X

Wahlen Sie diese Option aus, um das laufende Feld zu I6schen.

Wahlen Sie diese Option aus, um einen Rand rund um jedes Feld anzuzeigen, unabhangig von dem)
Import Kante des Felds selbst.

By

Nur eine Schaltflache wird aufgrund der Programmeinheit des Etiketts angezeigt:

m a2
. e Einheit [mm]: M umsetzt in [in]
o -
m -
e Einheit [in]: m umsetzt in [mm].
rtl Wahlen Sie die Schaltflache, um das Layout des Etiketts von rechts nach links anzufordern.

Das Layout wird fir die Komposition der Etikettendatei glltig erkennt, wenn:

Die Dimension des Etiketts mindestens 20 x 20 Pixel ist
Gliltige Felder angewiesen werden, d.h.:

o Die Position befindet sich innerhalb des Etiketts

e MindestgroBe 5 x 5 Pixel

e Mit signifikantem angewiesenem ID (> 0), oder

e Mit ID=0 und signifikanter Name und/oder Default Wert.
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Beispiel eines Etiketts mit Kantenanweisung

Unten sehen Sie ein Beispiel fir ein Etikett mit den Informationen:

w1100_001

IBBC -ref. Milano |
lkitchen Fed |
||:|.t|:n |
|
|
|

N | I

|300.04600.0x80.0

w1100_003

|I3 Enenc

Lf_.ﬁ 0

w1100_002

e Rechts befindet sich ein ,Gesamtansicht des Blattes™-Feld (ID_SHEET_IMAGE): Das schwarze Kastchen zeigt
die entsprechende Platzierung

e Auf den Seiten des Etiketts befinden sich die eingestellten Kantenanzeigeninformationen. Hier: Alle auBer der
linken Seite

e Jeder Rahmen zeigt ein volles Kastchen und den Wortlaut, der dem Code entspricht (zu
Demonstrationszwecken werden unterschiedliche Codes verwendet).

Sehen wir jetzt an, wie man die Felder so zuweist, dass die Darstellung auf dem Etikett der Platzierung jedes
Stlcks folgt, mit méglicher Drehung und/oder Spiegelung. Betrachten wir zum Beispiel die Felder der hohen Kante:
e ID RECT-Feld, Formatierungszeichenfolge = ?v#edget
= ,?v": Bedingt die Darstellung der Feldzuweisung, das durch die Formatierungszeichenfolge (,#edget™)
identifiziert wird: Bewertet die ID_EDGE_TOP entsprechende Information
= ,#edget": Verbindet das Feld mit der Position, die dem oberen Rand der aktuellen Platzierung entspricht

e Text-Felder: ID=ID_EDGE_TOP, Formatierungszeichenfolge = ?v#edge
= ,?v": Bedingt die Darstellung an die Zuweisung der Oberkante der aktuellen Platzierung
= ,#edge": Verbindet das Feld mit der Position, die dem oberen Rand der aktuellen Platzierung entspricht

Das Ergebnis fuhrt zu:

e Die Darstellung der beiden Felder auszuschlieBen, wenn das entsprechende Stlick keinen Code flr die
Oberkante setzt (Abbildung: "'w1100.001")

e Die Position der Felder entsprechend dem Positionierungsmodus anzupassen, aber nur, wenn die Felder, die
allen Kanten entsprechen, konfiguriert sind. Beispiel: Bei einer um 90° gedrehten Positionierung werden die
Informationen auf der linken Seite des Etiketts angezeigt, entsprechend dem Feld ID_EDGE_LEFT.

Die Zuweisung des ID_EDGE_TOP-Felds schlieBt ohne Formatierungszeichenfolge ("#edge") die
Positionsanpassung gemaB den Platzierungsmodi aus.

Die Abbildung kann einer Platte mit unterschiedlicher Stlickplatzierung entsprechen:
e Die Nummerierung zeigt die Fortlaufende Nummer der Teile
« Die graphischen Elemente, die den gesetzten Kanten entsprechen, sind offensichtlich.
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Das obige Etikett kann der Platzierung der fortlaufenden Nummer #21 entsprechen.
Unten ist das Etikett, das der fortlaufenden Nummer #25 entspricht: Dasselbe Stiick, aber jetzt mit gedrehter
Platzierung. Der Austausch der Kantendarstellung ist deutlich sichtbar.

w1100_003
BB et Milana
|kit|:hen Red A N I
5 ||:|.t|:n

[
' [300.04600.0:80.0
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I anr
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Beispiel fiir ein Etikett mit QR-Code

Unten sehen Sie eine andere Version des ersten im vorigen Absatz gezeigten Etiketts, wobei die Felder auf der
linken Seite in einem QR-Code-Feld formatiert sind:

w1100_001

]

]

]

w1100_002

w1100_003
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12 Nesting in Demomodus

In Demomodus ist es mdglich, die Nestingfunktion einzuschatzen, ohne die Bretter und die Etiketten zu speichern.

Die Brettdarstellung schlieBt die Entwicklung der Schnittbahnen aus.
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13 Dateiformat (.ncad)

In diesem Paragrafen wird die Syntax einer NCAD-Datei beschrieben, die, wie gesehen, einem Nestingprogramm

entspricht.

Die Dateien haben ein XML-Format und nachfolgend wird das Grundlayout angezeigt.

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8"?>

Offnungszeile des XML-Formats

<update>

Offnungselement der Hauptstruktur der Datei

<params>

Offnungselement des Parameterabschnitts (wenn
anwesend, muss als erster Abschnitt angewiesen
werden). Wenn der Abschnitt nicht vorhanden ist,
verwendet das Nesting-Programm die Zuordnungen der
Prototypdatei.

<param name="unit" value="0" />
<param name="modo" value="0" />

Anweisungselemente der Parameter

</params>

Abschlusselement des Parameterabschnitts

<rows>

Offnungselement des Werkstiickabschnitts (TCN-
Programme oder rechteckige Formen)

<row en="1" name="a.tcn" diml="450" .. />
<row en="1" name="b.tcn" dim/="500" .. />

Anweisungselemente eines einzelnen Werkstlcks

</rows>

Abschlusselement des Werkstlickabschnitts

<sheets>

Offnungselement des Plattenabschnitts
Wenn der Abschnitt nicht vorhanden ist, verwendet das
Nesting-Programm die Zuordnungen der Prototypdatei

<sheet en="1" diml="4200" ... />
<sheet en="1" diml="4000" ... />

Anweisungselemente einer einzelnen Platte

</sheets>

Abschlusselement des Plattenabschnitts

</update>

Dateiabschluss

13.1 Abschnitt der Parameter

Schauen wir die Details eines Anweisungselements eines Parameters.

Ein Elementbeispiel ist:
<param name="unit" value="0" />

WO:

<param

Elementkopfzeile
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name="nn"
value="vv"
/>

Die Parameterliste, die gedeutet sind, folgt.

Gibt den Namen des Parameters an

Gibt den Wert des Parameters an

Elementanschluss

Wenn ein Parameter noch nicht angewiesen ist, wird ein Wert benutzt, der unten als {Standard} aufgefihrt ist.

Name Bedeutung und Wert
"refOrder" Auftragsreferenz (Kundenname und/oder Auftragsname
und/oder Auftragsnummer)
"refProduct” Produktreferenz (Produkt und/oder Modell)
"unit" MaBeinheit der erzeugten Bretter:
0 = [mm] {Standard}
1 (<> 0) =[inch]
"bLeft" Abfallrander der Bretter, bzw.: links, rechts, oben, unten
"bRight" {Standard = 0.0}
"bTop"
"bBottom"
"bInner" Innerer Rand {Standard = 0.0}
"direction" Vorschubrichtung fir die Platzierungen:
0 = Horizontal {Standard}
1 (<> 0) = Vertikal
"corner" Startecke der Platzierungen:
0 (oder < 0) = Links unten {Standard}
1 = Links oben
2 = Rechts unten
3 (oder > 3) = Rechts oben
"order" Wahlen Sie diese Option aus, um die festgelegten
Prioritatswerte auf die Werksticke (TCN oder Rechtecke)
zuzuweisen:
(>0) =0ON
0 (<= 0) = OFF {Standard}
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Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert werden.

"order_sheet" Wahlen Sie diese Option aus, um die festgelegten
Prioritatswerte auf die Bretter zuzuweisen:

(>0) =ON

0 (<= 0) = OFF {Standard}

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert werden.

"type" Wahlen Sie diesen Parameter aus, um die
Materialzugehdrigkeit anzuwenden:

(>0) =ON

0 (<= 0) = OFF {Standard}

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert werden.

"color" Wahlen Sie diesen Parameter aus, um die
Farbzugehorigkeit anzuwenden:

(>0) =ON

0 (<= 0) = OFF {Standard}

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert werden.

"zeta" Wahlen Sie diesen Parameter aus, um die Dicke-
Zuhorigkeit anzuwenden (die Auswahl hat beim Platzieren
von Rechtecken keinen Einfluss):

(> 0) = ON {Standard}
0 (<=0) = OFF

"works" Wahlen Sie diese Option aus, um die originalen
Bearbeitungen der TCN-Programme in die Nestingbretter
einzufligen:

(> 0) = ON {Standard, wenn die Konfiguration ihre
Verwaltung nicht ausschlieBt}

0 (<=0) = OFF

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert werden.

"rctmin” Wahlen Sie diesen Parameter zum Freigeben des Winkels
des minimalen Begrenzungsrahmens aus (Werksticktypen
entsprechend Formen):

(>0) =ON
0 (<= 0) = OFF {Standard}
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13.2 Abschnitt der Werkstiicke

Schauen wir die Details eines Werkstiickanweisungselements.

Ein Elementbeispiel ist

<row en="1" name="b.tcn" diml|="450" dimh="600" dims="80" items="25" type="0" ang="1" mir="0" rgb="-1"

vars="" />

WO:

<row

en="1" name="b.tcn"...

/>

Elementkopfzeile

Werkstlickanweisungsfelder: Jedes in folgendes Format
angewiesen:

Name="Wert"

Elementanschluss

Die Feldliste folgt, die das einzelne Werkstlick zuweisen:

Name Bedeutung und Wert
"rtipo" Werkstucktyp:
0 = Werkstlick (*.TCN) {Standard}
1 = Rechteck
2 = geformtes Werkstuck
3 = Nesting-Geometrie
"en" Aktivierungsstatus:
(> 0) = ON {Standard}
0 (= 0) =OFF
"name" Identifiziert das TCN-Programm (mit Adressierung
beziglich des Programmordners)
Das Feld kann im Falle einer Rechteckplatzierung ignoriert
werden.
"diml" WerkstickgroBe, bzw.: Lange, Hohe, Starke.
"dimh" > 0.0 Werte zuweisen {Standard = 0.0}
"dims" Mit Platzierung der TCN-Programme kdnnen den originalen
oder geanderten Positionen entsprechen.
Die Starke kann im Falle einer Rechteckplatzierung
ignoriert werden.
"grain” Richtung der Maserung: 0 = nicht zugewiesen, 1 =
horizontale Richtung, 2 = vertikale Richtung
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"edgeT", "edgeB", "edgel", "edgeR"

Werkstlckkanten (weist einen Code der Kante in
Zeichenfolgeformat zu)

"items" Anzahl der zu positionierenden Werkstlicke (ein Wert im
Bereich anzuweisen: 0 — 999)
{Standard = 0}

"items_max" Maximale zu positionierenden Anzahl (ein Wert im Bereich
anzuweisen: 0 - 999)
{Standard = 0}

"type" Plattenmaterial (ein Wert im Bereich anzuweisen: 0 -
Hoéchstnummer von in der Konfiguration angewiesenen
Materialien. {Standard = 0}
Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"rgb" Farbe der Platte. Folgendes zuweisen:
Die Nummer, die der Farbe entspricht, oder
Der Name der Farbe (Beispiel: "Red")
{Standard = -1 (nicht angewiesene Farbe)}
Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"order" Prioritat des Stlicks (ein Wert im Bereich anzuweisen: 0 -
100) {Standard = 0}
Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"refRow" Auftragsreferenz des Stiicks

"aux1", "aux10"

Hinzugefligte Informationen Uber das Stlck

ang Platzierungsstatus mit Drehung:
0 (£ 0) = OFF = Das Werkstlick kann nicht umgedreht
werden {Standard}
1 = Das Werkstlick kann mit 90°-Rotation positioniert
werden
2 = Das Werkstlick kann mit ,any"-Rotation positioniert
werden.

"mir" Spiegelbildlicher Positionierungsstatus:

(> 0) = Das Werkstiick wird gespiegelt positioniert

0 (<= 0) = OFF {Standard}
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"vars"

Zuordnungen von ,r'-Variablen. Das Feld wird im Falle von
Rechteckplatzierungen ignoriert.

Das Format wird angewiesen als: "#nl1=v1 #n2=v2 #...",
Wo:

o ,#': Kopfzeilenzeichen eines einzelnen Variablenfelds

e nl: ,r-Variablenummer (0-300)

e ,='! Feldtrennzeichen

e (v1): Variablenwert (wenn Zeichenkette, missen
Leerzeichen durch das ,~' Zeichen ersetzt werden)

e , ' (Leerzeichen): Feldtrennzeichen

Beispiel: "#0=12 #1=20 #12=ab~c".

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"rct_cut"

Auswahl zum Anwenden des Schnittprofils (Die Auswahl
wirkt nur bei einer "rtipo=0"-Platzierung):

(> 0) = ON {Standard}

0 (<0) = OFF

"in_isle"

Auswahl zum Aktivieren Platzierungen innerhalb der
Abfélle (Die Auswahl wirkt nur im Falle einer "rtipo=2,3"-
True-Shape-Platzierung):

(> 0) = ON {Standard}

0 (< 0) = OFF

"on_pair"

Wahlen Sie dieses Feld aus, um die Anwendung des
automatischen Clusters des Stiicks in Bezug auf die
Einzelpositionierung zu ermdglichen (die Auswahl ist nur
bei einer "rtipo=2,3"-True-Shape-Platzierung von
bedeutend):

(> 0) = ON

0 (<= 0) = OFF {Standard}

"on_grid"

Wahlen Sie dieses Feld aus, um die Anwendung der
Rasterpositionierungen zu ermdglichen (die Auswahl ist
nur im Fall von "rtipo=2,3"-True-Shape-Positionierung
signifikant):

(>0) =0ON

0 (<= 0) = OFF {Standard}

"refRowA"

"refRowB"

"refRowC"

Name der auf dem Etikett einzufligenden Bilddateien. Die
Einstellung erfordert, dass es im Etiketten-Konfigurator
ein Feld ID_IMGCUSTOM mit einer
Formatierungszeichenfolge festgelegt gibt, die nach
den im Kapitel Etiketten-Konfiguratorbeschriebenen
Spezifikationen definiert ist
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13.3 Abschnitt der manuellen Cluster

Schauen wir die Details eines Anweisungselements von manuellen Clustern.
Ein Elementbeispiel ist

<group en="1" name="clust_4" dims="80" items="3" range="0" grain="1" type="1" order="1" ang="1" mir="1"
rgb="Aquamarine">
<param name="item" value="1,146.077;246.532;0;0" />
<param name="item" value="2,;261.877;271.095;0;0" />
</group>

WO:

<group

en="1" name="clust_4"...

/>

Elementkopfzeile

Die Anweisungsfelder des Clusters sind in folgendes Format
angewiesen:

Name="Wert"

Elementanschluss

Die Feldliste folgt, die den einzelnen Cluster zuweisen:

Name Bedeutung und Wert
"en" Aktivierungsstatus:
(> 0) = ON {Standard}
0 (<=0) = OFF
"name" Name des Clusters
"dims" Dicke des Clusters
>= 0.0 Wert zuweisen {Standard = 0.0}
"grain" Richtung der Maserung: 0 = nicht zugewiesen, 1 =

horizontale Richtung, 2 = vertikale Richtung

"edgeT", "edgeB", "edgeL", "edgeR"

Kanten des Clusters (weist einen Code der Kante in
Zeichenfolgeformat zu)

"items" Anzahl der zu positionierenden Cluster (ein Wert im
folgenden Bereich anzuweisen: 0 - 999)
{Standard = 0}

"items_max" Maximale zu positionierenden Anzahl (ein Wert im
folgenden Bereich anzuweisen: 0 — 999)
{Standard = 0}

"type" Plattenmaterial (ein Wert im folgenden Bereich

anzuweisen: 0 - Héchstnummer von in der Konfiguration
angewiesenen Materialien)
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{Standard = 0}

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"rgb"

Farbe der Platte. Folgendes zuweisen:

Die Nummer, die der Farbe entspricht, oder
Der Name der Farbe (Beispiel: "Red")
{Standard = -1 (nicht angewiesene Farbe)}

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"order"

Prioritat des Stiicks (ein Wert im folgenden Bereich
anzuweisen: 0 - 100) {Standard = 0}

Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.

"refRow"

Auftragsreferenz des Clusters

"aux1", "aux10"

Hinzugeflgte Informationen lUber dem Cluster

Status von Platzierung mit Drehung:

0 (<= 0) = OFF = Der Cluster kann nicht umgedreht
werden {Standard}

1 = Der Cluster kann mit 90°-Rotation positioniert werden

2 = Der Cluster kann mit ,Jede"-Rotation positioniert
werden

[[SST)

mir

Spiegelbildlicher Positionierungsstatus:
(> 0) = Der Cluster wird gespiegelt positioniert

0 (<= 0) = OFF {Standard}

"in_isle"

Auswahl zum Aktivieren von Platzierungen in die
Restgebiete:

(> 0) = ON {Standard}

0 (<=0) = OFF

"on_pair"

Auswahl zum Aktivieren der Anwendung des
automatischen Clusters des Werkstlicks in Bezug auf die
Einzelplatzierung:

(>0) =0ON

0 (<= 0) = OFF {Standard}

"on_grid"

Auswahl zum Aktivieren der Anwendung von
Matrixplatzierungen:

(> 0) = ON
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0 (<= 0) = OFF {Standard}

13.4 Abschnitt der Platten

Schauen wir die Details eines Brettanweisungselements.
Ein Elementbeispiel ist
<sheet en="1" diml="4200" dimh="2200" dims="80" items="5" type="0" order="0" rgb="16711680" />

WOo:
<sheet Elementkopfzeile
en="1" diml="4200" ... Brettanweisungsfelder: Jedes in folgendes Format angewiesen:
Name="Wert"
/> Elementanschluss
Die Feldliste folgt, die das einzelne Brett zuweisen:
Name Bedeutung und Wert
"en" Aktivierungsstatus:
(> 0) = ON {Standard}
0 (<=0) = OFF
"name" Identifiziert das Brett
"diml" BrettgréBe, bzw.: Lange, Hohe, Starke.
"dimh" >= 0.0 Werte zuweisen {Standard = 0.0}
"dims"
"grain" Richtung der Maserung: 0 = nicht zugewiesen, 1 =
horizontale Richtung, 2 = vertikale Richtung
"items" Anzahl der zu positionierenden Platten (ein Wert im
folgenden Bereich anzuweisen: 0 - 100) {Standard = 0}
"type" Plattenmaterial (zuweisen: Ziehe Werkstlickelement)
Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.
"rgb" Plattenfarbe (zuweisen: Siehe Werkstlickelement)
Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.
"order" Plattenprioritat (ein Wert im folgenden Bereich
anzuweisen: 0 - 100) {Standard = 0}
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Die Einstellung kann aufgrund der Nesting-Konfiguration
ignoriert oder geandert werden.
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