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1. EINLEITUNG

BeamBoard ist die TPA-Steuereinheit, die die Programmierung, Verwaltung und Diagnose von Horizontal-
und Vertikalplattensdagen ermdoglicht.

Die einfache und intuitive, auch wenn vollstandige und anpassbare grafische Oberflaiche der Anwendung
ermoglicht den Zugriff auf die verschiedenen Betriebsarten der Maschine durch Auswahl verschiedener Seiten.

t BeamBoard — X

Editor Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung Konfiguration

Ao g @O@ ﬂ) 1& H H D ‘ g EI mm % %mx
Stat Halten Ende Solwert | Neu  Offnen SchlieBen Speichern Speicher | ¥ Einfiigen =

{

1 \

H n unter H

3200
N
= (=)
B——
=
)
‘Maschine
.0 0.0 Vorrichtungen  Diagnostik i
* ' Vorschub des Sagewagens beim Schneiden
o Schnittgeschwindigkeit [mt/min]
* ' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen
L) Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]

Die Anwendung ermoglicht:
- Die Erstellung und Bearbeitung von Schnittplanen;
- Die Ausfiihrung des Schnittplans mit 2D- und 3D-Simulation zu visualisieren;

- Die Optimierung einer Produktionsliste (mithilfe der Ardis-Engine) auf der Grundlage der Werkstiickliste,
mit automatischer Generierung von Schnittplane und Ausfihrungslisten;

- Den Import von Schnittpldne, die von externen Optimierern generiert wurden (moglicherweise ist ein
geeigneter Postprozessor fiir die Formatschnittstelle erforderlich);

- Die Ausfiihrung von manuellen oder halbautomatischen Schnitten;

- Die Verwaltung von programmierten und vorbeugenden Wartungsarbeiten, um Ausfallzeiten zu
minimieren.



Flir das Anwendungsprogramm ist eine Lizenz liber den Tpa-Hardwareschlissel erforderlich (verschiedene
Lizenzstufen werden bereitgestellt, die alle mithilfe von Codes auf einem auch aus der Ferne programmierbaren

Schliissel aktiviert werden kdnnen).
Wenn kein Tpa-Hardwareschliissel vorhanden ist, wird der ,Demo“-Modus automatisch aktiviert (siehe
Abschnitt ,Demo-Modus” im ,,Anhang”).

1.1 SYSTEMANFORDERUNGEN

Die Mindestanforderungen fiir den PC, auf dem die Anwendung installiert werden soll, lauten wie folgt:

- Windows 10-Betriebssystem (Anwendungsprogramm kompatibel mit 64-Bit-Umgebung, die fir die
Verwendung empfohlen wird);

- Doppelkernprozessor (Vierkernprozessor empfohlen);

- 4 Gb RAM;

- Wir empfehlen eine Grafikkarte mit mindestens 1 Gb dediziertem Speicher und OpenGL 2.1-
Unterstitzung.



2. SCHNITTPLAN ERSTELLEN

Um einen Schnittplan zu erstellen, wahlen Sie die Seite ,Editor” aus und driicken Sie die Schaltflache
,Neu“ in der Schaltflachenleiste.

Im Programmierungsbereich und in der grafischen Vorschau kénnen Sie die Eigenschaften der Rohplatte und
die auszufiihrenden Schnitte festlegen.
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2.1 ABMESSUNGEN

Zuerst mussen wir die Abmessungen der Rohplatte in der Einheit ,Abmessungen” definieren.
Die einzelnen Einheitsfelder sind beschrieben, wie folgt:

- X Abmessung: Liange der Rohplatte.

- Y Abmessung: Hohe der Rohplatte.

- Dicke: Dicke der Rohplatte.



Nachschneiden am Ende (HS): Ermoglicht das Ausfiihren von Abschnitten am Ende der programmierten
Schnitten (Absatz ,,Editor” in ,,Anhang”).

In der Einheit ,Einstellungen” kdnnen Sie weitere Eigenschaften definieren, wie z.B.:

Plattenanzahl: Anzahl der lberlappten Rohplatten. Die Gesamtdicke, die sich aus der Multiplikation der
Anzahl der Platten mit der Dicke der einzelnen Platte ergibt, darf nicht groRer als die in den
technologischen Parametern der Maschine festgelegte Plattenstapelhdhe sein. In den
Vertikalenplattensdgen konnen Sie nur eine Rohplatte einsetzen (VS).

Schnittgeschwindigkeit: Schnittgeschwindigkeit (m/min).

Ladungsumkehr (HS): Ermoglicht es, die Reihenfolge der Ausfiihrung der Schnitte mit unterschiedlichen
Ebenen umzukehren. Die Standardschnittreihenfolge sieht vor, dass das letzte geschnittene Werkstiick
(Platte, Streif oder Element) dem ersten Werkstiick entspricht, das flir den néachsten Schnitt
aufgenommen wird (LIFO-Sequenz, oder Last In First Out). Wenn Sie diese Option aktivieren, entspricht
das erste geschnittene Werkstiick (Platte, Streif oder Element) dem ersten Werkstiick, das fir den
nachsten Schnitt aufgenommen wird (FIFO-Sequenz, oder First In First Out).

Uberlappung ausgeschlossen (HS): Mit dieser Option kénnen Sie die Uberlappung der ausgenommenen
Werksticke (Platten, Streife oder Elemente) ausschlieRen. In diesem Fall darf der im Feld
,Plattenanzahl” eingegebene Wert nicht groRer als ,1“ sein.

In der Einheit ,,Abschnitte” werden die Abschnittabmessungen fiir alle Schnittstufen definiert.

Vorschneiden (HS): Abmessung des Abschnittes, die der ersten Platte vorausgeht.
Langsschnitt: Abmessung des Abschnittes, der dem ersten Streif vorausgeht.
Querschnitt: Abmessung des Abschnittes, der dem ersten Querelement vorausgeht.

Z und W (HS): Abmessung des Abschnittes, der dem ersten Z- oder W-Element vorausgeht.

2.2 SCHNITTE

Nachdem Sie die Eigenschaften der Rohplatten definiert haben, konnen Sie die gewiinschten Schnitte
eingeben und so das auszufiihrende Schnittplan erstellen.

Im Folgenden sind die verfligbaren Typen von Schnitten:

Langsschnitt: Der Schnitt verlauft entlang der Platte entlang der X Abmessung.

Querschnitt: Der Schnitt verlduft entlang der Platte entlang der Y Abmessung.

Um einen Schnitt durch die Tabelle einzufiigen, geben Sie den Code, das Positionierungsmall und die
Wiederholungen ein.

Im Folgenden sind die verfiigbaren Schnittcodes:

Vorschneiden (HS): Querschnitt, der eine Platte erzeugt.

Langsschnitt: Langsschnitt, der einen Streif erzeugt.

Querschnitt 1: Querschnitt, der ein Querelement erzeugt.

Querschnitt: Querschnitt, der auch bei den vorherigen Langsschnitten ein Querelement erzeugt.

Z: Langsschnitt, der ein Z-Element erzeugt. Bei Vertikalplattensdgen ist es moglich, nach einem
Querschnitt (VS) nur einen Z-Schnitt einzubringen.

W (HS): Querschnitt, der ein W-Element erzeugt.



Die Reihenfolge der Schnitte muss folgenden Stufen entsprechen:

- Stufe 1: In eine Platte kdnnen nur Vor- oder Langsschnitte eingefiigt werden. Die Vorschnitte kénnen nur
in die Rohplatte eingefligt werden.

- Stufe 2: In einen Streif kdnnen nur Querschnitte eingefiigt werden.
- Stufe 3: In ein Querelement kénnen nur Z-Schnitte eingefligt werden.
- Stufe 4 (HS): In ein Z-Element kdnnen nur W-Schnitte eingefiigt werden.

Nach dieser Einstellung kann kein Z-Schnitt oder W-Schnitt nach einem Langsschnitt und kein W-Schnitt nach
einem Querschnitt eingesetzt werden.

Das Positionierungsmal’ gibt die Abmessung des Schnitts an und hangt vom Typ des Schnitts ab:
- Bei Langsschnitten bezieht es sich auf die Y-Abmessung.

- Bei Querschnitten bezieht es sich auf die X-Abmessung.

Wiederholungen ermaoglichen es, den programmierten Schnitt zu wiederholen.

Wenn die eingestellte Abmessung und Wiederholungen die GroRe des in der grafischen Vorschau
verfligbaren Bereichs Uberschreiten, wird das Fehler in einem Fenster mit der maximal zuldssigen Abmessung
gemeldet.

Um einen Schnitt vor der ausgewadhlten Zeile einzufiigen, konnen Sie mit der Taste ,Einfg” eine Leerzeile
einflgen.

Um einen Schnitt zu l16schen, kdnnen Sie die entsprechende Zeile auswahlen und die Taste ,Entf“ driicken.
Wenn der Schnitt in die ndchste Zeile eine niedrigere Stufe hat, ist dieser Vorgang nicht erlaubt.

Wenn eine Zeile in der Tabelle ausgewahlt ist, zeigt die grafische Vorschau die entsprechenden Schnitte bis
zu dieser Zeile an. Um die grafische Vorschau mit allen Schnitten in der Tabelle zu aktualisieren, driicken Sie
2F5°.

Es ist auch moglich, die Schnitte mit Hilfe der Maus einzufiigen, zu dndern oder zu I6schen, indem man
direkt im grafischen Vorschaubereich interagiert. Auf diese Weise werden die mogliche Type von
einzufliigenden Schnitten je nach Kontext, indem sie eingesetzt werden sollen, sofort vorgeschlagen.

Gehen Sie wie folgt vor:
- Platzieren Sie die Maus in den betroffenen Bereich der grafischen Vorschau.

- Dricken Sie die rechte Taste, um das Hauptmeni anzuzeigen.

- Wabhlen Sie den gewilinschten Schnittcode aus dem Schnittmend.

Fenster ..
Etiketten ..
Schnitt I6schen
Schnitt andern ..

| Schnitte » l W

Nach Auswahl des Schnittcodes 6ffnet sich ein Fenster, in dem Sie die Abmessung der Positionierung des
Schnittes und der Wiederholungen eingeben kdnnen. Der in diesem Bereich verfligbare Hochstwert wird
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ebenfalls angezeigt. Diese Grenze bericksichtigt den Wert der im Abschnittbereich eingestellten Abschnitt, falls
vorhanden.

Das Dateneingabefenster sieht wie folgt aus:

Einstellungen

MaR (Max: 1045)

Wiederholungen

Ok | Abbrechen |

Nach der Bestatigung der eingegebenen Daten wird der programmierte Schnitt in der grafischen Vorschau
angezeigt.

Die Programmierungsquelle liegt bei Horizontalplattensdgen unten rechts und bei Vertikalplattensdgen
unten links.

Das erzeugte Werksttick (Platte, Streif oder Element) wird mit einem dunkleren Muster als der verbleibende
Teil dargestellt, so dass Sie den Platz fiir alle anderen Schnitte leicht finden kénnen.

Mit Hilfe von der in der Konfigurationsseite definierten Einstellungsoption ,Abmessungen anzeigen
(2D)* (,,Anhang”) kdnnen die Abmessungen des erzeugten Werkstiicks und des verbleibenden Teils angezeigt
werden. Wenn die Abmessungszeichenfolgen groRer als ihren Bereich sind, kénnen Sie die SchriftgrofRe
anpassen, um die Visualisierung zu verbessern.

Wenn Sie mit der Maus Uber die Teile oder das restliche Teil fahren, erscheint ein ,,Quickinfo”, der die X- und
Y-Abmessungen des gewiinschten Bereichs und den etwaigen Werkstlickcode in Klammern anzeigt. Der der
Maus entsprechende Bereich ist ebenso wie alle den Wiederholungen entsprechenden Bereiche schattiert.

Sie kdnnen den Elementcode (zum Drucken von Etiketten) auch in der Mitte des durch den Schnitt erzeugten
Werkstlicks anzeigen, indem Sie die in der Konfiguration definierte Option ,Etikettenkode anzeigen
(2D)“ verwenden (,,Anhang”).

Wenn Sie im Meni ,Schnitt [6schen” auswahlen, wird der entsprechende Schnitt entfernt und die
entsprechende Zeile in der Tabelle gel6scht.

“"

Wenn Sie im Menl ,Schnitt andern auswahlen, wird das Fenster o6ffnen, in dem Sie die
PositionierungsmaR und die Wiederholungen @ndern kénnen. Die Spalten der in der Tabelle entsprechenden
Zeile werden mit den neuen Werten aktualisiert.



2.3 NUTEN

Um Nuten in den Schnittplan einzufiigen, wahlen Sie im Meni der grafischen Vorschau , Nuten”. Sie haben
Zugriff auf das Fenster, in dem Sie alle Parameter der Bearbeitung definieren kénnen.

Die Nute kann in die Platten, Streifen und Elemente, mit Ausnahme von W-Elementen eingesetzt werden.

E Muten h-d

Einstellungen hd

Richtung Offset erster Nut

() Waagerecht (O Senkrecht Position

Vorhandens Parameter
BRI
Abstand
Tiefe
Wiederholungen

I

Hinzufiigen

Laschen

‘ @ Record 1/2
Unterbrechung

Unterbrochen Karrektur

Linker oder unterer Offset 5 Rechter oder oberer Offset 100

!

[C] Automatische Berechnung der Korrektur

Ok | Abbrechen | | Léschen

In der Einheit ,,Richtung” konnen Sie die Richtung der Nute festlegen:
- Waagerecht: Entlang der X-Abmessung des Werkstiicks.
- Senkrecht: Entlang der Y-Abmessung des Werkstcks.
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Das Mal} ,Offset erster Nut” legt den Abstand der ersten Nut von der Quelle des jeweils befindlichen
Werksticks fest:

Unten (wenn Nut mit waagerechter Richtung).

Rechts (wenn Nut mit senkrechter Richtung).

In der Einheit ,Parameter Schnittes” kdnnen Sie Gruppen von Nuten mit unterschiedlichen Abmessungen,
Abstand, Tiefe und Wiederholungen definieren.

Auf dem Bildschirm kénnen Sie folgende Parameter eingeben:

Breite: Ermoglicht es, die GroRe der Nut zu definieren. Wahrend der Ausflihrungsphase werden die mit
dem Messer durchzufiihrenden Durchldufe automatisch berechnet.

Abstand: Ermoglicht es, den Abstand zwischen den Nuten zu definieren, wenn die Anzahl der
Wiederholungen gréRer als ,,1“ ist.

Tiefe: Definiert die Tiefe der Nute.
Wiederholungen: Definiert die Anzahl der Nuten mit programmiertem Abstand.
Schaltflache Hinzufiigen: Erstellt eine neue Gruppe von Nuten mit den oben definierten Parametern.

Schaltflache Loschen: Loscht die ausgewahlte Gruppe von Nuten.

Die definierten Nuten verlaufen das Werkstiick der gesamten X- oder Y-Abmessung. In der Einheit
,Unterbrechung” kénnen Sie den Start- und Endpunkt einer Gruppe von Nuten definieren.

Diese Funktionalitat wird durch folgende Parameter eingestellt:

Unterbrochen: Ermdoglicht die Unterbrechung.

Korrektur: Korrekturparameter fiir pneumatische Sage. Diese Option definiert die Korrektur, die auf die
Eingangs- und AusgangsmaRe der Sagemitte im Werkstlick anzuwenden ist. Bei Vorhandensein einer
geregelten Sage (Einstellung in den technologischen Parametern vorhanden) koénnen Sie die
automatische Berechnung der Korrektur, die auf die Eingangs- und Ausgangsmalle der Sage zu
anwenden ist, aktivieren, indem Sie den Parameter ,Automatische Berechnung der
Korrektur” auswahlen. Auf dieser Weise wird der im Feld , Korrektur” eingegebene Wert ignoriert.

Linker oder unterer Offset: Abstand vom linken (Nut mit waagerechter Richtung) oder unteren
Bezugspunkt (Nut mit senkrechter Richtung).

Rechter oder oberer Offset: Abstand vom rechten (Nut mit waagerechter Richtung) oder oberen
Bezugspunkt (Nut mit senkrechter Richtung).

Die grafische Vorschau zeigt die griine Nut innerhalb des ausgewadhlten Werkstlicks an.

Um die Gruppe der Nuten in das Werkstlick einzusetzen, driicken Sie ,,Ok”“.

Durch die Schaltfliche ,Léschen” kdnnen Sie die zuvor in das Werkstiick eingefligte Gruppen von Nuten
|6schen.
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2.4 FENSTER

Um ein Fenster in den Schnittplan einzufiigen, wahlen Sie im Meni der grafischen Vorschau , Fenster” aus.
Sie haben Zugriff auf das Fenster, in dem Sie alle Parameter der Bearbeitung definieren kénnen.

Das Fenster kann in die Platten, Streifen und Elemente, mit Ausnahme von W-Elementen, eingesetzt werden.

E’ Fenster %
Einstellungen .
Abmessungen
Langsschnitt (min: 228) 850
Querschnitt (min- 228) 2875
Korrektur 114
Position
425
4375

[C] Automatische Berechnung der Karrektur

VWaagerechte Zentrierung

Senkrechte Zentrierung

Ok | Abbrechen | | Léschen

In der Einheit ,Abmessungen” konnen Sie die Abmessungen des Fensters festlegen:

Langsschnitt: Entlang der X-Abmessung des Werkstiicks. Die Mindestgrofle wird unter Berlicksichtigung
des Korrekturparameters vorgeschlagen.

Querschnitt: Entlang der Y-Abmessung des Werkstlicks. Die MindestgroRe wird unter Beriicksichtigung
des Korrekturparameters vorgeschlagen.

Korrektur: Korrekturparameter fiir pneumatische Sage. Diese Option definiert die Korrektur, die auf die
Eingangs- und Ausgangsmalle der Sagemitte im Werkstlick anzuwenden ist. Bei Vorhandensein einer
geregelten Sage (Einstellung in den technologischen Parametern vorhanden) kénnen Sie die
automatische Berechnung der Korrektur, die auf die Eingang- und Ausgangsmale der Sage zu anwenden
ist, aktivieren, indem Sie den Parameter ,Automatische Berechnung der Korrektur” auswahlen. Auf
dieser Weise wird der im Feld ,Korrektur” eingegebene Wert ignoriert. Die fir die Berechnung
verwendeten Variablen sind der Durchmesser der Sage und die Dicke der Platte (Durchgangsmal3).
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In der Einheit ,Position” konnen Sie die Position des Fensters im Werkstlick festlegen:
- Kante rechts: Abstand des Fensters vom rechten Bezug.
- Kante unten: Abstand des Fensters vom unteren Bezug.

- Waagerechte Zentrierung: Ermoglicht die Zentrierung des Fensters entlang dem X-Abmessung des
Werkstlicks. Diese Option deaktiviert den Abstand vom rechten Bezug.

- Senkrechte Zentrierung: Ermoglicht die Zentrierung des Fensters entlang dem Y-Abmessung des
Werkstiicks. Diese Option deaktiviert den Abstand vom unteren Bezug.

Die grafische Vorschau zeigt das Fenster im ausgewahlten Werkstiick in Gelb an.
Um das Fenster das Werkstiick einzusetzen, driicken Sie die ,Ok".

Durch die Schaltflache ,Loschen” konnen Sie das zuvor in das Werkstlick eingefligte Fenster |6schen.
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2.5 SCHNITTPLAN SPEICHERN

Nachdem Sie die gewiinschten Bearbeitungsvorgange eingefligt haben, kdnnen Sie den Schnittplan durch die
in der Schaltflachenleiste vorhandene Schaltflache ,Speichern“ und ,Speichern unter” speichern.

Durch Driicken der Schaltflache ,,Speichern unter” 6ffnet sich das folgende Fenster:

£ Speichern unter *
A « Albatros » Product » v O Product” durchsuchen 0
Organisieren = Meuer Ordner =z - o
Motebooks " Mame Anderungsdatum Typ
& Dieser PC Export 27002019 1407 Dateiordne
“J 3D-Objekte : L5K 30,09.201917:20 Dateiordne
27.09.2019 14:08
I Desktop |_'| PATTERM. Xml 1914 Documentd
. | | PATTERM_GROOVING.Xml 12.07.2019 11:40 Documentd
[ Documents : o o
| | PATTERM_HEADCUT. Xml 29.05.201917:15 Documentd
¥ Downloads (] PATTERN_LABELS Xml 27.09.2019 13:40 Document
b Musik | | PATTERN_V.XML 09.08.2019 16:59 Documentd
| Pictures |J PATTERM_WINDOWS. Xml 2.07.2019 11:44 Documentd
H Videos
o TIHOT11400B (C:
oF Metzwerk w £ »
Dateinarme: w
Dateityp: | Schnittplan: (*.Xml) w
# Ordner aushlenden Speichern Abbrechen

Durch Driicken der Schaltflache ,,Speichern” wird die ,,Xml“-Datei mit dem zugewiesenen Namen erstellt.
Der Name des Schnittplans wird oben in der Titelleiste der Anwendung angezeigt.

Das Standardverzeichnis zum Laden und Speichern von Schnittpldnen ist im Feld ,DirProd“ der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definiert. Das Standardverzeichnis ist "C:\Albatros\Product".
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2.6 2D SIMULATION

Durch die in der Schaltflichenleiste auf der Editorseite vorhandene Schaltflaichen ,Start”, ,Halten” und
,Ende” kann die Ausfiihrung des erstellten Schnittplans simuliert werden.

Mit der Schaltflache ,Start” konnen Sie die Simulation starten, die die gleichen Vorgange wie die eigentliche
Ausfihrung des Schnittplans anzeigt.

. BeamBoard: PATTERN.Xml — X

Ausfihrung WSIGIM Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung

dlda = QOO g™

Neu  Offnen Speich Speicher S 1 Editor Wiederholend Halbautomatisch
n unter ‘ l

Laser

2D Simulation
l Code Mafl VWiederholungenr =
1 |Langsschnit [575 T3 Schnitt Abmessungen: 1050 x !
2 Guemthngd 1790 i1 Platten: 1
3 | Querschnitt 1 11050 11 =
4 Iz 475 1 Uberlappt (3)
5 | Querschnitt 1 |310 1
6 |z 1245 [ _ _
7 |z 205 E Z : 3200 e e
8 W 1280 1 o 7
a L V|
< >
Abmessungen Einstellungen
X Abmessung 3200] || pu i 1
Y Ab g 2000 geschwindigkei 40
Dicke [C] Ladungsumkehr
["] Nachschneiden am Ende ["] Uberlappung ausgeschlossen
Abschnitte
Vorschneid | 10 Langsschnitt 10
Querschnit Zundw
\Maschine

Im oberen Teil der grafischen Vorschau sind folgende Informationen angezeigt:
- Typ der laufenden Operation:

o Aufladung (Platte, Streif oder Element) mit Angabe der Ladeseite in der Maschine (links oder
rechts) und moglicher Drehung des Werkstiicks in Bezug auf seine Position nach der Entladung
oder in Bezug auf den Anfangszustand.

o Abschnitt.
o Schnitt der Platte, Streifes oder Elements.
o Nute oder Fenster.

o AusstoRen des Rests.

15



- Abmessungen: X-, Y-, Z-Abmessungen (Platte, Streif, Element oder Rest).

- Platten: Anzahl der Uberlappten Platten, die der in der Einheit ,Einstellungen” festgelegten
»Plattenanzahl” entspricht.

- Nebeneinander und/oder Uberlappt: Wenn sich die Schnittcodes wiederholen, fiihrt die
Maschinenoptimierung Berechnungen durch, um die groBte zuldssige Werkstiickzahl unter
Berlicksichtigung der maximalen Hohe des Plattenstapels und der Position der Klammern gleichzeitig zu

laden. In Klammern sind die Menge der nebeneinander liegenden bzw. (ibereinander liegenden
Werkstlicke angegeben.

In der grafischen Vorschau sind die vom laufenden Vorgang betroffene Bereiche auch unter
Berilicksichtigung der Wiederholungen schattiert.

Durch die Schaltflache ,Halten” kann die Simulation angehalten werden. Zum Neustart einfach ,Start”
dricken.

Durch Driicken von ,,Ende” wird die Simulation abgebrochen.

Wadhrend der 2D-Simulation ist der Zugriff auf die anderen Seiten nicht zulassig.
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2.7 ETIKETTEN DER WERKSTUCKE

Durch Driicken von ,Werkstiicke” in der Schaltflachenleiste 6ffnet sich ein Fenster, in dem alle Parameter
definiert werden konnen, die sich auf die Werkstlicke beziehen.

Beim Speichern des Schnittplans (vorheriger Abschnitt ,Schnittplan speichern”), werden diese Parameter
auch in der ,Xml“-Datei gespeichert.

B Werkstiicke X
Einstellungen
Stoff der Dicke der Stoff der Dicke Stoff der Dicke der Stoff der Dicke der
Code Programm Lange Hohe Beschreibung Stoff Kante Kante Kante der Kante Kante Kante Kante Kante Kunde
oben oben unten unten rechis rechts links links
P1 1700 575 |TEST1 MDF |PVC 1 CUSTOMER
P2 1050 475 |TEST2 MDF PVC 1 CUSTOMER
P3 310 245 |TEST3 MDF PVC 1 CUSTOMER
P4 280 205 |TEST4 MDF PVC 1 CUSTOMER
I
< >
[C] Alle auswihlen Parameter

Dimensionen in der Werkstiicktabelle aktivieren

Drucken Ok Abbrechen

Unten ist die Liste der in der Werkstiicktabelle vorhandenen Spalten:

Code: Erlaubt das Definieren eines Codes, der einem Werkstiick zugeordnet werden soll, das im
Schnittplan vorhanden ist. Sie koénnen den Code beim Eingeben des Schnittes durch die
Konfigurationsoption ,Automatische Werkstiickzuordnung (Etiketten)” automatisch erstellen. Der
automatische Code besteht aus dem Buchstaben ,P“ (,Piece”) gefolgt von einer Ordnungsnummer.
Wenn diese Option aktiviert ist, werden Werkstiicke gleicher GroRe dem gleichen Code zugeordnet.

Programm: Erlaubt, den Namen eines Programms zu definieren.

Lange: Erlaubt die Definition der Ldnge des Werkstlicks ohne die Dicke der Kanten.
Uber den Konfigurationspunkt ,Automatische Werkstiickzuordnung (Etiketten)” wird die Linge
automatisch aus dem X-Abmessung des Werkstiicks im Schnittplan Gbernommen.

Hohe: Erlaubt, die Hohe des Werkstlicks ohne die Dicke der Kanten zu definieren.
Durch den Konfigurationspunkt ,Automatische Werkstlickzuordnung (Etiketten)” wird die Hohe
automatisch aus dem Y-Abmessung des Werkstlicks im Schnittplan ibernommen.

Beschreibung: Hier kénnen Sie einen Kommentar definieren.

Stoff: Beschreibung des Materials der Rohplatte.

Stoff der Kante oben: Beschreibung des Materials der oberen Kante.
Dicke der Kante oben: Dicke der oberen Kante.

Stoff der Kante unten: Beschreibung des Materials der unteren Kante.

Dicke der Kante unten: Dicke der unteren Kante.
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- Stoff der Kante rechts: Beschreibung des Materials der rechten Kante.
- Dicke der Kante rechts: Dicke der rechten Kante.

- Stoff der Kante links: Beschreibung des Materials der linken Kante.

- Dicke der Kante links: Dicke der linken Kante.

- Kunde: Beschreibung des Kunden.

Durch Driicken der Schaltflaiche , Parameter” unter der Werkstiickliste 6ffnet sich das folgende Fenster, in
dem es moglich ist, bis zu 15 zusatzliche konfigurierbare Parameter zu definieren, um weitere Informationen zu
verwalten, die in den externen Optimierern vorhanden sind (Kapitel ,Etiketten drucken” im ,,Anhang”).

18
£ Parameter X
Einstellungen Dicke der
Code Programm Lange Hdhe Kante Kunde
Code Parameter1  Parameter2 | links
P1 1700 575 » 5 10 | CUSTOMER
P2 1050 475 P2 5 10 CUSTOMER
P3 310 245 P3 5 0 CUSTOMER
P4 280 205 P4 5 10 1 CUSTOMER
» [ * I

Die Parameter der Tabelle der Werkstlicke und der weiteren Parameter werden von den integrierten oder
externen Optimierern automatisch zugewiesen.

Unterhalb der Werkstiicktabelle befinden sich folgende Befehle:
- Alle auswahlen: Aktivieren Sie diese Option, um alle Zeile der Tabelle auszuwahlen.

- Dimensionen in der Werkstiicktabelle aktivieren: Aktivieren Sie diese Option, um die Werte fiir
Werkstucklange und -Hbhe in der Tabelle anzuzeigen und zu dandern. Wenn deaktiviert, nehmen die
Abmessungen in der Tabelle den Wert ,0“ an und kdnnen nicht bearbeitet werden. Mit dieser Option,
die zum Drucken von Etiketten nitzlich ist, kdbnnen Sie die Abmessungen jedes fertigen Werkstiicks
automatisch nehmen.

Durch die Taste , Entf“ konnen Sie die markierten Zeilen in der Tabelle 16schen.

Durch die Schaltflache , Drucken” konnen Sie die Etiketten fir die in der Tabelle ausgewahlten Zeilen
drucken. Ein Fenster offnet sich, in dem Sie die Anzahl der zu druckenden Etiketten eingeben konnen. Das
Layout der Etiketten ist im Kapitel ,Etiketten drucken” im ,,Anhang” beschrieben.

Durch die Schaltflache ,,0k“ werden die in den Tabellen ,Werkstlicke” und , Parameter” eingegebenen Daten
bestatigt.

Durch die Schaltflaiche ,Abbrechen” werden die in den Tabellen ,Werkstlicke” und
,Parameter” eingegebenen Daten geldscht.
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3. SCHNITTPLAN AUSFUHREN

Um ein Schnittplan zu erstellen, wahlen Sie die Seite ,,Ausfiihrung” und klicken Sie in der Schaltflachenleiste
auf die Schaltflache , Neu”.

Eine leere Zeile wird automatisch in die Ausfiihrungsliste eingefigt.

BeamBoard

RULTLLTGLE Editor  Diag k  Manuell Zw Simulator O ndhaltung Konfiguration

wOOS A & dkd O WL = e
Stal Halten  Ende  Solwert Meu  Offnen Schliefen Speichem Spe:ther —
n unter
Maschinenzustand
@ Newlist0
Ausfiihren|Mame Prog-Wiederh. | Ausgefiihrt |Uberl. Platten L |[H Stoff |Zeit
= = 1 0 1 0 0 |0
Ausfihrungsliste
Grafikvorschau
| Meu || zeilen | Liste | Edior | 1 :
Maschine
ST SE— nc oups :
BeamBoard im Run-Modus simuliert 1 ' u BiE Gls e s
P Schnitgeschwindigkeit fmijmin]
] ' Vi hub des Schiebers beim E h
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Wenn Sie mit der linken Maustaste in die Spalte ,,Name“ der Zeile doppelklicken, wird das Fenster mit den
zuvor gespeicherten Schnittplanen gedffnet.

Y Gffnen ot
A « Albatros » Product » w | Product” durchsuchen 2
Organisieren « Meuer Ordner ==+ [N o
Blocchi appunti ™ Mame Anderungsdatum Typ
MPR Export 27.09.2019 14:07 Dateiordne
Notebooks LSX 30.09.2019 18:01 Dateiordne
B Dicser PC | | PATTERM.Xml 27.09.2019 14:08 Documentd
. | | PATTERN_GROOVIMNG.Xml 12.07.2079 11:40 Documentg
J 30-Objekte
| | PATTERM_HEADCUT.Xml Docurnentd
B Desktop | | PATTERN_LABELS.Xml 27.09.2019 13:40 Documentd
=| Documents | | PATTERN_V.XML 09.08.2019 16:59 Documentd
¥ Downloads | | PATTERM_WINDOWS. Xml 12.07.2019 11:44 Documentd
D Musik
&= Pictures
m Videos
i TIHOT1140D0B (C:
= Metnaerl L =
Dateiname: o Program Files (. XML) e
Offnen Abbrechen

Das ausgewabhlte Schnittplan wird in der grafischen Vorschau angezeigt.

Die Spalten der Ausfiihrungsliste werden mit den Informationen in der ,, Xml“-Datei aktualisiert:

- Ausfuhren: Aktivieren Sie diese Option, um den Schnittplan auszufihren (Standard = Aktiviert).
- Name: Name des Schnittplans (vollstédndiger Pfad der ,Xml“-Datei).

- Prog-Wiederh.: Wiederholungen des Schnittplans. Editierbares Feld.

- Ausgefihrt: Ausgefiihrte Wiederholungen des Schnittplans (Standard =,,0“). Editierbares Feld.
- Uberl. Platten: Anzahl der iiberlappten Platten.

- L: X-Abmessung der Rohplatte.

- H:Y-Abmessung der Rohplatte.

- T: Dicke der Rohplatte.

- Zeit: Ausfiihrungszeit des Schnittplans (Format ,Stunden: Minuten: Sekunden®).

Die erste ausfiihrbare Zeile muss den folgenden Stufen entsprechen:

- Die Wiederholungen des Schnittplans (Spalte , Uberl. Platten“) miissen mehr als die ausgefiihrten
Wiederholungen (Spalte ,,Ausgefiihrt”) sein.

- Die Spalte , Ausfiihren” muss aktiviert werden.
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Um die Ausfiihrung des Schnittplans zu starten, driicken Sie die Schaltflache ,Start” in der Schaltflachenleiste.

l BeamBoard: PATTERN.Xml| — X
Ausfuhrung Editor Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung Konfiguration
wAusschneiden *~ ’
| E ooeewims
Stat | Halten Ende Solwert | New  Offnen Schlielien Speichem Speicher | ¥ Einfiigen { = ‘
L n unter ‘ ’
@ NewList 0* )
Ausfiihren [Name ProgWieden|  ScChnitt Abmessungen: 1050 x 575
1 Albatros\Prod PA
Plan: PATTERN (Platten: 1)
Uberlappt (3)
3200 X
< >
Neu Zeilen Liste Editor 1
\Maschine ‘
559 PR—— -
Laufender Schnitt... i ' Moz oo NeHe SRS e e
;i1 hnittgeschwindigkeit [mt/min]
-9 \orschubwert dosSehicbers beim Entheh
EDF hmegeschwindigkeit [

Wenn die Liste gestartet wird, wird die gerade laufende Zeile rot und wird die Schaltflache
,Start” ausgewahlt.

Die grafische Vorschau zeigt alle laufenden Vorgange an, wie im Abschnitt ,,2D Simulation” des vorherigen
Kapitels beschrieben. Es werden die genauen Vorgédnge angezeigt, die die Maschine gerade ausfiihrt. Zuséatzlich
wird der Name des Schnittmusters angezeigt.

Im Fehlerfall kann es vorkommen, dass die Liste nicht ausgefihrt wird, selbst wenn die Starttaste gedrickt
wird. In diesem Fall konsultieren Sie die Diagnoseseite, um das Problem zu analysieren und zu beheben.

Auf der Ubersichtstafel werden alle Nachrichten angezeigt, die die laufenden Vorginge und alle Aktionen
anzeigen, die durchgefiihrt werden miissen, um die Schnitte fortzusetzen (z.B. driicken Sie die Taste ,Start” auf
dem Schaltpult der Maschine).

Am Ende der Ausfiihrung des Schnittplans wird die Anzahl der durchgefiihrten Wiederholungen um eine
Einheit erhoht.

Wenn die Anzahl der ausgefiihrten Wiederholungen die Anzahl der auszufiihrenden Wiederholungen
erreicht, springt die Ausflihrung zur nachsten Zeile in der Ausfiihrungsliste, falls vorhanden.

Wenn der ausgefiihrte Schnittplan der letzten Zeile der Ablaufliste entspricht, beendet die Maschine die
Ausfiihrung automatisch.
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Um die Ausfiihrung des Schnittplans zu stoppen, dricken Sie die Schaltflaiche ,Ende” in der
Schaltflachenleiste.

Um die Ausfiihrung des Schnittplans anzuhalten, driicken Sie die Schaltflache , Halten” und zum Neustart
erneut die Taste ,Start”.

Durch Driicken der Taste ,Start” entsprechend einem zuvor angehalten Schnittplan ist es moglich, die
Ausfiihrung ab dem Zeitpunkt des Anhaltens fortzusetzen oder vom Anfang an neu zu starten (HS).

3.1 LISTE SPEICHERN

Nachdem Sie in die Ausflhrungsliste die gewlinschten Schnittplane eingefligt haben, kénnen Sie die Liste
mittels der Schaltflache ,Speichern” und ,,Speichern unter” in der Schaltflachenleiste speichern.

Nachdem Sie die Schaltflache , Speichern unter” gedriickt haben, 6ffnet sich ein Fenster, in dem Sie den
Namen und das Speicherverzeichnis der Ausfihrungsliste auswahlen kénnen:

£ Speichern unter *

A o Albatros » Product » LSX » w | ) L5X" durchsuchen 2

Organisieren = Meuer Ordner == = o
Motebooks " Mame Anderungsdatum Typ
3 Dieser PC MODELS 30.09.2019 18:0 Dateior
J 3D-Objekte || OPTIMIZE. Xmlst 25.09.2019 1500 AML5TH
B Desktop

A

= Docurments
‘ Downloads
D Musik

&= | Pictures

ﬁ Videos

‘e TIHO111400B (C:

oF Metzwerk w oL >

Dateinarme; w

Dateityp: | List file (*.2mlst) w

# Ordner ausklenden Speichern Abbrechen

Nachdem Sie die Schaltflache ,Speichern” gedriickt haben, wird die , Xmlst“-Datei erstellt, die der aktuellen
Ausfuhrungsliste entspricht.

Das Standardladungs- und -Speicherverzeichnis von Listen ist im Feld ,DirProd“ der Datei
"C:\Albatros\ Bin\Tpa.Ini" mit dem Zusatz , Lsx“ definiert. Das Standardverzeichnis ist "C:\Albatros\Product\Lsx".
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3.2 3D SIMULATION

Wenn die Ausfiihrung des Schnittplans gestartet wird, kénnen Sie die Reihenfolge der von der Maschine
ausgefiihrten Operationen in Echtzeit einsehen, indem Sie die Seite ,Simulator” auswahlen.

Die 3D-Simulation arbeitet auch im ,Demo“-Modus mit der simulierten Ausfiihrung der Schnitte.

Diese Seite ist nur fir Horizontalplattensdgen (HS) verfiigbar.

BeamBoard: OPTIMIZE_001.XML — b ¢

W

,,,,,

Konfiguration

Schnitt Abmessungen: 129 x 150 x 18
Plan: OPTIMIZE 001 (Platten: 2)
Nebeneinander (3)

LI- Schnitt Linie l

\Mischine 1
- P Vorrichtungen  Diagnostik >
- ' Vorschubwert des Sag beim Schneid:
= Vorschub des Schiebers beim E
| v
‘ o Entahmegeschwindigkeit [

Links erscheint in der 3D-Ansicht das dreidimensionale Modell der Maschine (dessen Konfiguration vom
Hersteller vorgegeben werden kann), wahrend rechts die 2D-Grafikvorschau des Schnittplans dargestellt wird.

Die GrolRRe von beide Anzeigebereiche kénnen beliebig angepasst werden.

Wenn die Ausfihrung beginnt, wird die Rohplatte wahrend der Ladephase (rechts oder links) in seiner
Position angezeigt. Wenn im Schnittplan Vorschnitte programmiert wurden, wird die Rohplatte gedreht. Wenn
es einen Hubtisch gibt, wird die Rohplatte auf der Riickseite der Maschine in einer auf der Konfigurationsseite
definierten Position geladen.

Wenn es Uberlappte Platten gibt, nimmt die Dicke der angezeigten Platte eine Abmessung an, die der Dicke
der Platte multipliziert mit der Anzahl der Gberlappten Platten entspricht.
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Jeder Schnitt kann in der Maschine ein Fertigteil, einen Rest oder ein Werkstiick (Platte, Streif oder Element)
erzeugen, das auf den vor der Maschine positionierten Tischen abgelegt und spater genommen wird. Die aus
der Maschine ausgeworfenen Fertigteile werden griin gefarbt, wahrend die ausgeworfenen Reste rot werden.
Wenn ein Fertigteil ausgeworfen wird und der Etikettendruck aktiviert ist, wird das Etikett gedruckt, das dem in
der 2D-Grafikvorschau angezeigten Code entspricht.

Die Platten und die Streifen werden auf den Tisch rechts platziert. Die Quer- und Zeta-Elemente werden auf
den Tisch links platziert. Die Werkstlicke werden auf die Tische gelegt, wobei die langste Seite parallel zum
langsten Teil des Tisches verlauft.

Die durch gleiche Schnittebenen erzeugten Werkstiicke werden auf den Tischen libereinandergestapelt. Bei
Quer- und Zeta-Elementen, die entweder nebeneinander oder Ubereinander angeordnet sind, werden die
Werkstlickreihen entlang des kiirzesten Teils des Tisches platziert.

Wenn die Programmliste nicht lduft, ist es nur fur das erste ausfiihrbare Programm in der Liste moglich,
durch die Schaltflachen ,Vorwarts” und ,Rickwarts” in der Schaltflaichenleiste manuell den Schnitt
auszuwahlen, von dem aus gestartet werden soll. Durch Dricken der Taste ,Start” kénnen Sie vom
ausgewahlten Schnitt oder vom Anfang an beginnen. Das kann nitzlich sein, wenn die Ausfiihrung angehalten
wurde oder um in der Simulation die Vorgange der Entnahme und Entladung der Werkstiicke zu beobachten
(HS).
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4. OPTIMIERUNG

Der integrierte Optimierer (mit Ardis-Engine) ermoglicht es, eine komplette Werkstiickliste zu auszufiihren
und den besten Schnittplan zu erzeugen, wahrend der Ausschuss von Rohteilen minimiert wird. Diese Funktion
ist nur aktiviert, wenn die entsprechende Lizenz auf dem Hardware-Schliissel vorhanden ist.

Wahlen Sie die Seite ,,Optimierer” aus und driicken Sie die Schaltflache ,,Neu“ in der Schaltflachenleiste.

Folgende Tabellen erscheinen automatisch:

{] BeamBoard — baS

Ausfuhrung Editor Diagnostik Manuell Zwange Simulator EeWTGIELEE Instandhaltung Konfiguration

Ak O « F

Neu Offnen  Speicher Optimieren Importieren || Ausschneiden Kopieren Einfiigen Werkstiickprototyp
n unter

- @® Ohne Vorschneiden O Vorschneiden O Nur Vorschneiden
to
Code X Abmessung Y Abmessung Dicke Menge Maserung Schnitt Langsabschnitt Querschnitt ZundW
abschneiden
E
Werkstucke
Code Programm Lange Hohe Maserung Beschreibung Menge Stoff der Kante Dicke der Dimensionsberechnung Stoff der Kante
aben Kante oben unten
I O
< >
B etel
Code Programm Lange Hahe Maserung Beschreibung Menge Sloff der Kante Dicke der Dimensionsberechnung Stoff derKante
oben Kante oben unten
- O
< >
‘Mﬁschine
2450 - 1650 Vorrichtungen  Diagnostik M

' Vorschubwert des Sagewagens beim Schneiden

m Schnittgeschwindigkeit [mt/min]

' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen

thl Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]

Die Optimierungsseite ist im ,,Demo“-Modus nicht verflgbar.
Die Tabelle ,Stoff” dient zur Eingabe der Daten der Rohplatten, die fiir die Optimierung verwendet werden.
Die Felder in der Tabelle ,,Stoff” sind wie folgt:

- Code: Ermoglicht es, einen alphanumerischen Code zu definieren, der den Typ des verwendeten Stoffes
darstellt. Er muss in der Tabelle eindeutig sein.

- X Abmessung: Ermoglicht es, die X-Abmessung der Rohplatte einzufligen.
- Y Abmessung: Ermoglicht es, die Y-Abmessung der Rohplatte einzufiigen.
- Dicke: Ermoglicht es, die Dicke der Rohplatte einzufligen. Sie muss niedriger sein als die in den

technologischen Parametern der Maschine vorgesehene maximale Stapelh6he.
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Menge: Ermoglicht es, die Menge der verfligbaren Rohplatten einzugeben, die optimiert werden sollen.
In Wirklichkeit liegen die zuldssigen Werte fiir die bereitgestellte Basislizenz bei ,0“ oder ,1“: Wenn
,0“ eingefligt wird, wird die Platte bei der Optimierung nicht bericksichtigt, wahrend der Optimierer bei
,1“ die Platte bericksichtigt und automatisch berechnet, wie viele Platten dieses Typs benotigt werden,
um alle in den Tabellen ,Werkstiicke” und ,Extra“ eingefligten Werkstlicke zu produzieren. Werte
groRer als ,1“ haben derzeit keinen Wert.

Maserung: Ermoglicht es, die Maserung der Platte einzufligen. Die Maserung mit der Richtung entlang
der X-Dimension der Platte entspricht dem Wert ,1“ und die Maserung mit der Richtung entlang der Y-
Dimension der Platte dem Wert ,2“ entspricht. Standardwert = ,,0“ (keine Maserung).

Schnitt (HS): Abmessung des Abschnittes, der der ersten Platte vorausgeht.
Langsabschnitt: Abmessung des Abschnittes, der dem ersten Streif vorausgeht.
Querschnitt: Abmessung des Abschnittes, der dem ersten Querelement vorausgeht.

Z und W abschneiden (HS): Abmessung des Abschnittes, der dem ersten Z- oder W-Element vorausgeht.

In der Tabelle ,,Werkstiicke” wird die Liste der zu fertigenden Werkstlicke eingetragen.

Die Felder in der Tabelle ,Werkstiicke” sind:

Code: Ermoglicht das Definieren eines alphanumerischen Codes, der das zu erstellende Werkstiick
darstellt. Er muss in der Tabelle eindeutig sein.

Programm: Ermoglicht es, einen Programmnamen zuzuordnen.

Lange: Ermoglicht es, die Definition der Lange des Werkstiickes, ohne die rechte und linke Dicke der
Kanten, zu definieren.

Hohe: Ermoglicht es, die Hohe des Werkstlickes, ohne die obere und untere Dicke der Kanten, zu
definieren.

Maserung: Ermoglicht es, die Maserung der Platte einzufligen. Die Maserung, deren Richtung entlang
der X-Abmessung der Platte liegt, entspricht dem Wert ,1“. Die Maserung, deren Richtung entlang der Y-
Abmessung der Platte liegt, entspricht dem Wert ,,2“. Standardwert = ,,0“ (deaktiviert).

Durch die Zuweisung des Wertes , 3" ist es moglich, dem Optimierer die Wahl der Maserung entlang der
X-Abmessung der Platte oder entlang der Y-Abmessung der Platte zu ibertragen. Diese Maserung wird
fur alle erzeugten Werkstiicke konstant gehalten.

Wenn die Maserung der Platte deaktiviert ist (Wert ,0“), werden die Werte ,1%, ,2“ und ,,3“ nicht
beriicksichtigt.

Wenn die Maserung der Platte der Maserung des Werkstiicks entspricht, behalt das Werkstiick die Lange
entlang der X-Abmessung der Platte und die Hohe entlang der Y-Abmessung der Platte. Wenn die
Maserung der Platte (Werte ,, 1“ oder ,,2“) dem entgegensetzten Wert der Maserung des Werkstiickes
(,2“ oder ,1“ ) entspricht, wird das Werkstlick gedreht (Ldnge entlang der Y-Abmessung der Platte und
Hohe entlang der X-Abmessung der Platte).

Der Wert ,,4“ entspricht der Maserung mit Richtung entlang der X-Abmessung der Platte, auch wenn die
Maserung der Platte deaktiviert ist (Wert ,0“). Das Werkstlick behélt seine Liange entlang der X-
Abmessung der Platte und die H6he entlang der Y-Abmessung der Platte.

Der Wert ,,5“ entspricht der Maserung mit Richtung entlang der Y-Abmessung der Platte, auch wenn die
Maserung der Platte deaktiviert ist (Wert ,0“). Das Werkstiick behalt seine Linge entlang der Y-
Abmessung der Platte und die H6he entlang der X-Abmessung der Platte.

Beschreibung: Hier ermoglicht es, einen Kommentar einzugeben.

Menge: Ermoglicht es, die Menge der zu produzierenden Werkstlicke einzugeben. Standardwert = ,1“.
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- Stoff der Kante oben: Beschreibung des Stoffes der oberen Kante.
- Dicke der Kante oben: Dicke der oberen Kante.

- Dimensionsberechnung: Ermoglicht die Berechnung von Abmessungen, so dass die Dicke der oberen
Kante von der Hohe des Werkstlicks im endgiltigen Schnittplan abgezogen wird. Standardwert =
LAktiviert”.

- Stoff der Kante unten: Beschreibung des Stoffes der unteren Kante.
- Dicke der Kante unten: Dicke der unteren Kante.

- Dimensionsberechnung: Ermoglicht die Berechnung von Abmessungen, so dass die Dicke der unteren
Kante von der Hohe des Werksticks im endgiiltigen Schnittplan abgezogen wird. Standardwert =
LAktiviert”.

- Stoff der Kante rechts: Beschreibung des Materials der rechten Kante.
- Dicke der Kante rechts: Dicke der rechten Kante.

- Dimensionsberechnung: Erméglicht die Berechnung von Abmessungen, so dass die Dicke der rechten
Kante von der Linge des Werkstlicks im endgiltigen Schnittplan abgezogen wird. Standardwert =
Aktiviert”.

- Stoff der Kante links: Beschreibung des Materials der linken Kante.
- Dicke der Kante links: Dicke der linken Kante.

- Dimensionsberechnung: Ermoglicht die Berechnung von Abmessungen, so dass die Dicke der linken
Kante von der Linge des Werkstlicks im endglltigen Schnittplan abgezogen wird. Standardwert =
»Aktiviert”.

- Kunde: Beschreibung des Kunden.

Durch die Schaltflache ,Parameter” kann man zusatzliche Parameter eingegeben werden. Siehe Abschnitt
,Etiketten Drucken”im ,Anhang”.

Die in der Tabelle ,Extra“ angegebenen Werkstiicke sind in den Schnittplanen so verteilt, dass alle
verbleibenden Raume, wenn vorhanden, ausgefiillt werden. Ziel ist es, den Gesamtabfallstoff so weit wie
moglich zu reduzieren. Es ist nicht sicher, ob alle in der Tabelle ,,Extra” angegebenen Werkstiicke tatsachlich in
den endgiiltigen Schnittplanen vorhanden sind. Die Parameter in der Tabelle ,Extra“ entsprechen den
Parametern in der Tabelle ,,Werkstlicke”.

Uber der Materialtabelle befindet sich der Abschnitt ,Vorschneiden, in dem definiert werden kann, ob die
endgultigen Schnittplane die Vorschnitte enthalten sollen (HS):

- Ohne Vorschneiden: Die Vorschnitte werden nicht eingefiigt.

- Vorschneiden: Die Vorschnitte werden nur eingefligt, wenn die endgiltige Optimierung vorteilhaft ist
(Standard).

- Nur Vorschneiden: Die Vorschnitte werden immer eingefigt.

Wenn Sie entweder ,Vorschneiden” oder ,Nur Vorschneiden” auswahlen, missen der , Querschnitt” und der
»Z und W* Abschnitt (,,Stoff“-Tabelle) gleich sein.
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4.1 OPTIMIERUNGSTABELLEN SPEICHERN

Es ist moglich, alle in den Tabellen des Optimierers vorhandenen Daten mit Hilfe der Schaltflache ,,Speichern
unter” zu speichern, damit sie in Zukunft wieder ge6ffnet werden kdnnen. Es 6ffnet sich ein Fenster, in dem Sie
den Namen der ,,Csv“-Datei definieren konnen, die die Daten der Tabellen enthalt.

Das Standardladungs- und Speicherverzeichnis von Werkstiickliste ist im Feld ,DirProd”“ der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definiert. Das Standardverzeichnis ist "C:\Albatros\Product".

I Speichern unter >
A <« Albatros » Product » v O Product” durchsuchen g
Organisieren » Meuer Ordner == = 0
Motebooks - Marmne Anderungsdatum Typ B
[ Dieser PC Export 27.09.2019 14:07 Dateiordne
B 3D-Objekte LsX 30.09.2019 18:01 Dateiordne
B Desktop !@I OPTIMIZE.Csv 25.09.2019 15:00 File con val
|if| Documents
* Downloads
D Musik

= Pictures

H Yideos

o TIHO1114008 (C:

oF Metzwerk w £

>
Dateiname: | ELAINIARE, y
Dateityp: | Optimierungsliste (*.Csv) w
# Ordner ausblenden Speichern Abbrechen
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4.2 OPTIMIERUNG AUSFUHREN

Durch Driicken der Schaltflache , Optimieren” 6ffnet sich das Speicherfenster zum Speichern der gerade
erstellten Optimierungstabellen und startet nach Bestatigung des ,,Csv“-Dateinamens den Optimierungsvorgang
Ardis.

Der Optimierungsvorgang berticksichtigt auch die Dicke der Sdage und die eventuellen Abfallbereiche in den
Rohplatten (oberer und linker Rest), die auf der Konfigurationsseite entsprechend angegeben sind.

Bei Vertikalplattensdgen werden auch die Maschinengrenzen der Begrenzungsrahmen der Klammer zum
Befestigen der Werkstiicke bericksichtigt (VS).

Nach Abschluss des Optimierungsvorgangs wird ein Informationsfenster mit der Gesamtzahl der erzeugten
Schnittplane angezeigt. Wenn es in der Tabelle Werkstlicke gibt, die nicht optimiert werden konnten, werden
diese in einem weiteren Informationsfenster angezeigt (Situation, die z.B. eintreten kann, wenn die
Abmessungen der Werkstiicke groRer als die Abmessungen der Platten ist).

Ill

Am Ende des Optimierungsvorgangs werden die ,Xml“-Dateien, die die erzeugten Schnittplanen beschreiben,
im Standardverzeichnis gespeichert und zusatzlich wird automatisch die Gesamtliste aller Schnittplane mit ihren
Wiederholungen und moglichen Uberlappungen erstellt.

Die Liste kann direkt geladen und ausgefiihrt werden (Kapitel ,,Schnittplan ausfiihren”) und befindet sich in
dem im Feld ,,DirProd”“ der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.lni" definierten Verzeichnis mit dem Suffix ,Lsx“. Das
Standardverzeichnis ist "C:\Albatros\Product\Lsx".

Wenn der Optimierungsvorgang die gleichen Schnittplane erzeugt, werden diese in der gleichen ,Xml“-Datei
gruppiert, wodurch sich die Anzahl der Platten bis zu der Grenze erh6ht, die durch die maximale Stapelhdhe
vorgegeben ist. Wenn es nicht moglich ist, alle gleichen Schnittpléne in einer einzigen Datei zu sammeln (Anzahl
der Wiederholungen multipliziert mit der Anzahl der tGberlappenden Platten), wird eine zusatzliche ,,Xml“-Datei
mit der Anzahl der restlichen lberlappenden Platten erstellt, deren Name mit dem vorherigen, erganzt durch
das Suffix ,,_2“, identisch ist.
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4.3 XML-IMPORT

Ill

Durch die Schaltflache ,,Importieren” kénnen Sie Schnittplane (,Xml“-Dateien) importieren, die von externen

Optimierern erzeugt wurden.

E Importieren >

Xml Plane

EXTERNAL

[C]l Alle auswahlen
Verzeichnisse <
[Cl Csv Datei I+ DoD
_ Fw

Die Importphase ist notwendig, um den Ausfiihrungsabteil der Schnittpldne (,Xml“-Datei) und die Liste mit
allen Schnittpldnen derselben Optimierung (,Xmlst“-Datei) zu generieren.

Die Namen der ,Xml“-Dateien, die zur gleichen Optimierung gehéren, miissen den gleichen Namen der Datei,
gemeinsam mit einer Ordnungsnummer haben, der sie unterscheidet. Zum Beispiel: ,External_001.Xml",
»,External_002.Xml“, , External_003.Xml"“.
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Durch das Verzeichnisfenster konnen Sie das Verzeichnis auswahlen, das die ,Xml“-Dateien enthdlt. Das

Verzeichnis muss zu einer physischen oder zugeordneten Einheit gehoren.

Die ,Xml“-Datei muss die Gesamtzahl der Wiederholungen enthalten (Kapitel ,Gestaltung des
Schnittplans” im ,,Anhang”).

Die importierten Dateien werden mit der richtigen Schnittfolge und mit der Anzahl der nach der
Maximalhohe des Stapels berechneten lGberlappenden Platten neu generiert.

Es ist moglich, die Berechnung der Uberlappten Platten und der Wiederholungen zu deaktivieren, oder eine
Uberlappten Platten Hochstzahl festzulegen.

Der Import erzeugt auch die Liste (beschrieben im Kapitel ,,Schnittplan ausfiihren®), die alle Schnittplane mit
der Anzahl der Wiederholungen enthilt, die nach den gleichen Regeln wie bei den Werkstticklisten berechnet
wurden (,,Csv“-Datei).

Die Liste kann direkt geladen und ausgefiihrt werden und befindet sich im Feld , DirProd” der Datei
"C:\Albatros\ Bin\Tpa.lni" definierten Verzeichnis, mit dem Zusatz ,Lsx”. Das Standardverzeichnis ist

"C:\Albatros\Product\Lsx".

Importierte Schnittplane stehen fiir spatere Importieren nicht mehr zur Verfligung. Die Schnittplane missen
erneut in dem gewlinschten Verzeichnis gespeichert werden.

Unterhalb der Werkstiicktabelle befinden sich folgende Befehle:
- Alle auswahlen: Aktivieren Sie diese Option, um alle Zeile der Tabelle auszuwahlen.

- Csv Datei: Aktivieren Sie diese Option, um alle zuvor gespeicherten ,Csv“-Dateien anzuzeigen. Sie
konnen die ,Csv“-Dateien auswdhlen und die Ardis Optimierung starten. Wenn das Importfenster
gedffnet wird und es keine importierbaren ,Xml“- noch ,Csv“-Dateien gibt, wird die Aktivierung

automatisch aktiviert.

Die Schaltflache ,Importieren” startet den Import der ,Xml“-Dateien oder die Optimierung der ,Csv“-
Dateien.
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5. MANUELLE SCHNITTE

Um die Schnitte manuell durchzufiihren, wahlen Sie die Seite ,,Manuell“.

Auf dieser Seite ist es moglich, direkt auf die Achsen des Schiebers und der Sageschlitten einzuwirken und
diese auf die gewlinschte Hohe zu bewegen.

{}] BeamBoard — 4

Ausfiihrung  Editor  Diagnostik WNMELITEIM Zwidnge  Simulator  Optimierer  Instandhaltung

O g

Konfiguration

Schieber Sageschlitte
Bewegung Bewegung
Reelles Mal2 (mm} Malk Reelles Mal? (mm) Mal?
0.0 0.0
0.000
® Absolut
Geschwindigkeit (rm/Min) O Step Geschwindigkeit (m/Min)
- [ : | [ + ‘ - [ : ‘ I + |
0.000 0.000
o] e Lo [
Maschine
0.0 m Vorrichtungen  Diagnostik M
- ' Vorschubwert des Sdgewagens beim Schneiden
hSchmttgeschwindigkeit[ml,.'mm]
= ' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen
mlClEnmahmegeschwmd\gkelt[mu‘mm] 1

Nachfolgend finden Sie eine Beschreibung der Felder, die sich auf die Achse beziehen:

- Reelles MaB8 (mm): In Echtzeit aktualisierte Position der Achse.

- Geschwindigkeit (m/Min): In Echtzeit aktualisierte Geschwindigkeit der Achse.

- Bewegung: In dieser Einheit kdnnen Sie die Position und den Bewegungsmodus der Achse definieren.

o MahR: stellt die Position dar, auf die die Achse gebracht werden soll. Insbesondere, wenn das
Kontrollkdastchen ,,Absolut” aktiviert ist, gibt-die Abmessung die absolute Position an, die die
Achse erreichen muss; wenn das Kontrollkastchen ,Step” aktiviert ist, gibt die Abmessung an, wie

stark sich die Position der Achse verringern muss (die Dicke der Sidge wird automatisch
bericksichtigt).
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o Absolut/Step: Diese Option legt den Bewegungsmodus fest.

- Schaltfliche +/-: Diese Befehle erlauben es, die Achse im Jog-Modus zu bewegen, so dass das Halten der
Taste die Bewegung (positiv oder negativ) beibehalt und das Loslassen der Taste die Achse stoppt.

- Schaltfliche Start/Ende: ,Start” ermdoglicht die Bewegung der Achse zu der eingegebenen Position (im
»Absolut” oder ,Step” Modus). Die Schaltflache ,Ende” stoppt die Achse.

Diese Seite ist vom Maschinenersteller konfigurierbar und kann daher von der dargestellten Seite abweichen.
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6. HALBAUTOMATISCHE SCHNITTE (HS)

Um halbautomatische Schnitte durchzufiihren, wahlen Sie die Seite ,Editor” aus und klicken Sie in der
Schaltflachenleiste auf die Schaltflache ,Halbautomatisch”. Diese Funktion ermdglicht es, programmierbare

Streifen in variabler Anzahl und ungleicher H6hen von einer mit unbekannten Anfangsabmessungen Platte aus
zu erhalten.

Diese Funktion kann nur bei Maschinen verwendet werden, die mit einem aktivierten Lasersensor
ausgestattet sind.

L BeamBoard X

Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung

Maschinenzustand

Code MafR Wiederholungen
1 Schnitt 1000 1
2 Schnitt 500 1
=3 v
&8 >
|Ab gen | [Ei jen |
X Abmessung [ 4400] || Py hi [ 1
Y Abmessung ,—«ml Schnittgeschwindigkei ’—40\
Dicke [|Ladungsumkehr
[7] Nachschneiden am Ende ll'lﬁll’ 1 ppung ausg hi
| Abschnitte
Vorschneid [ 0 tangsschain [
S Zundw —
Maschine
AT EECETEE e -
Laufender Schnitt... i | Vorschubwert des Sagewagens beim Schneid
L) hnittg: indigkei
"" Vorschubwert des Schiebers beim Entneh

Es konnen nur Langsschnitte eingefiigt werden, die X- und Y-Abmessungen der Platte sind nicht
programmierbar und es ist nicht erlaubt, den Schnittplan zu speichern.

Nach den Schnittplan gezeichnet zu haben, driicken Sie zum Starten der Ausfiihrung die Schaltflache
LStart” unmittelbar auf der Editorseite; zum Stoppen der Ausfiihrung, driicken Sie die Schaltflache ,Ende”.
Diese Schaltflachen werden in den Modi ,,Editor” und ,,Wiederholend” fiir die 2D-Simulation verwendet.

Nuten und Fenster sind deaktiviert.
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7. INSTANDHALTUNG

Durch Auswahl dieser Seite ist es moglich, die programmierte Instandhaltung der Maschine zu Gberwachen.

Die Verwaltung der programmierten Instandhaltung und deren Anzeige ist nur moglich, wenn sie vom
Maschinenhersteller in den technologischen Parametern konfiguriert und aktiviert wurde. Die Seite kann daher
von den gemeldeten Daten abweichen. Fir weitere Informationen wenden Sie sich an den Hersteller.

{] BeamBoard = X
Ausfuhrung  Editor Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer EHEEQLIETTLL] Konfiguration
Schiebers
g [mt]
Maximaler Abstand des Wagens
zur Wartung [mt]
Maschine
466 S5O0 Vorrichtungen | Diagnostik v
BeamBoard im Run-Modus simuliert & gV des Sagewagens beim Schneiden
49 hni hwindigkeit [mt/min]
5, ' \/orschub Hcs SchicbersBom Enmen
Wartung erforderlich.Bitte tiberpriifen Sie die Wartungsseite QE' = figkeit

Die Anwendung ermoglicht die Definition und Verwaltung von bis zu 10 programmierten
Wartungsprogrammen, d.h. Sie kdnnen bis zu 10 Maschinenelemente konfigurieren, die regelmaRig gewartet
werden miussen. Die Zeit, nach deren Ablauf die Wartung angefordert wird, kann mit der Gesamtzeit des
Einschaltens der Maschine oder mit der Zeit der Nutzung des Hauptblattes verknlpft werden. Jedes in
technologischen Parametern konfigurierte Wartungsprogramm hat eine entsprechende Schaltflache auf der
Wartungsseite.
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Wenn die Maschine aufgrund des Ablaufs der damit verbundenen Zeit einen bestimmten Wartungsvorgang
bendtigt, blinkt die entsprechende Schaltfliche auf der Wartungsseite zusammen mit der Schaltflache
ylnstandhaltung” im Seitenmeni. Zusatzlich wird an den gelben Zeilen des Maschinenbildschirms eine
Warnmeldung angezeigt. Wenn Sie auf die blinkende Schaltflache klicken, erscheint ein Fenster, in dem Sie
aufgefordert werden, einen alphanumerischen Text einzugeben, um die Instandhaltung zu bestatigen und zu
speichern.

Nach der Bestatigung wird die Wartungsmeldung zusammen mit dem Wartungszahlerstand zurlickgesetzt.
Als zusatzliches Hilfsmittel ist es auch moglich, jedem einzelnen Wartungsvorgang eine ,,Pdf“-Datei oder ein Bild
optional zuzuordnen, um einen bestimmten Eingriff zu veranschaulichen oder detailliert zu beschreiben; diese
Datei wird beim Driicken der blinkenden Wartungstaste angezeigt.

36



8. ANHANG

In diesem Abschnitt werden alle auf den verschiedenen Seiten der Anwendung verfligbaren Schaltflachen
und Befehle dargelegt (,Ausfihrung”, ,Editor”, ,Diagnostik”, ,Zwange”, ,Simulator”, ,Optimierer”,
,Konfiguration®).

Die folgenden Absatze betreffen folgende Themen:
- Etiketten drucken (Layout).

- Gestaltung des Schnittplans (,Xml“-Datei).

- Gestaltung der Werkstiickliste (,,Csv“-Datei).

- Produktionsbericht (,Xml“-Datei).

- Optimierungsbericht (,Xml“-Datei).

- ,Demo“-Modus.

- Sprachumschaltung.

Einrichtung der BeamBoard-Installation.
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8.1 ALLGEMEINE BILDSCHIRMSEITE

Die in jeder Seite vorhandene allgemeine Bildschirmseite besteht aus dem Menii der Seiten, Symbolleiste
und Ubersichtstafel.

‘ BeamBoard = ¥

LUSTUTE Editor Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer JISENLEITLE] Konfiguration

w00 A dkld = \Qﬁgﬁllﬁ%ﬁ

Stat Halten Ende Solwert| Neu Offnien SchiieRen Speichem Speicher | ¥ Einfiigen
\ n unter

1
Schaltflacheleiste Bildschirme
3200
=% N
o e
- Q)
o R
Synoptische Maschinendarstellung =
Maschine
30.0 20000 Vorrichtungen  Diagnostik by
§ Vorschubwert des Sag beim Schneid
=% ' Vorschub des Schiebers beim Entneh
Wartung erforderlich.Bitte Uberprifen Sie die Wartungsseite QD Bl {ndio;

Nachfolgend finden Sie eine kurze Beschreibung des Seitenmenis:
- Ausfithrung: Ausfiihrung der Listen mit der Schnittplane.

- Editor: Erstellung oder Anderung der Schnittplane.

- Diagnostik: Diagnostik von Maschinensignalen und -Stérungen.
- Manuell: Manuelle Schnitte.

- Zwange: Steuerung der Schaltflache der Zwange.

- Simulator: 3D-Simulation der Ausflihrung der Schnittplane.

- Optimierer: Werksticklisteoptimierung zur automatischen Erstellung von Listen und Schnittpldne.
Importieren der ,Xml“-Datei flir externe Optimierer.

- Instandhaltung: Programmiertes Instandhaltungsmanagement.

- Konfiguration: Konfigurationseinstellungen.
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In der oberen Leiste befinden sich die Schaltflachen in Bezug auf die derzeitige Seite und die Schaltflachen
zum Erzwingen. Die Schaltflaichen zum Erzwingen ermoglichen den Zugriff auf die Maschinenvorrichtungen
(Blechstreifen, Niederhalter, Zangen, ...) und kdnnen durch die Seite der Zwange konfiguriert werden.

{}] BeamBoard — »

Konfiguration

schneiden

P @O@ g EE 0 6 W B' ‘iw 5 ¥;
Stat Halten Ende Sollwert Neu  Offnen SchlieBen Speichem Speicher ¥ Einfiigen —

nunter H ‘

Wenn die Maschine lauft, Gberwachen die Zwangstasten sofort den Status der Gerate (Ockergelb).

Der Ubersichtstafel befindet sich im unteren Bereich:

|Maschine

17500 Vorrichtungen  Diagnostik hd
* ' Vorschubwert des Sdgewagens beim Schneiden
m Schnittgeschwindigkeit [mt/min]
~* ' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen

mD Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]

Folgenden Informationen sind verfiigbar:

- Abmessungen der Achsenbewegung (Schieber, Sageschlitten, ...).

- Nachrichten (griine Zeile) und Zyklusfehler (gelbe Zeilen).

- Hauptgerate (Vorschubwert und Schnittgeschwindigkeit des Schiebers und der Sageschlitten).
- Hauptdiagnostik (Alarmlampen, Luftvorhandensein, eingeschaltete Hilfsmittel, ...).

- Statusleiste fiir Systemfehler.

Die Bewegungsachsen sind sowohl nach Anzahl als auch nach Typ variabel und vom Maschinenersteller
vollstandig konfigurierbar. So wird beispielsweise bei Vorhandensein eines Hubtisches die entsprechende Achse
konfiguriert.
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8.2 AUSFUHRUNG

Die Schaltflachen werden in den verschiedenen Einheiten der Schaltflachenleiste beschrieben, wie folgt:

‘ BeamBoard — X

LUSITLIIGGE Editor  Diagnostik  Manuell Zwidnge  Simulator  Optimierer Konfiguration

v @ O @ - ‘ OFF MAX
Stat Halten  Ende  Sollwert Neu  Offnen Schliefen Speichemn Speicher ¥ Einfiigen —

‘ nunter

- Einheit Maschinenzustand:
In dieser Einheit kénnen Sie mit der Maschine interagieren.

o Start: Damit kann die Ausfiihrung des ersten in der Liste vorhandenen Schnittplans gestartet
werden.

o Halten: Ermdglicht es, die Maschine zum Stillstand zu bringen.
o Ende: Damit kann die Ausflihrung des derzeitigen Schnittplans anhalten werden.

o Sollwert: Ermoglicht es, den Sollwert durchzufiihren.

- Einheit Listen:
In dieser Einheit konnen Sie die aufgelisteten Dateien (,Xmlst”-Datei) verwalten, die die Schnittplanliste
(,Xml“-Datei) enthalten.

o Neu: Erlaubt eine neue Ausflihrungsliste zu erstellen. Man kann nur eine Liste nach der anderen
offnen.

o Offnen: Erlaubt eine Liste auszuwahlen, die sich in einem spezifischen Verzeichnis befindet.
o SchlieBen: Ermoglicht es, die derzeitige Liste zu schlielRen.
o Speichern: Ermoglicht es, die derzeitige Liste zu speichern.

o Speichern unter: Ermoglicht es, die derzeitige Liste zu speichern, indem Sie den Namen und das
Verzeichnis andern.

Das Verzeichnis zum Hochladen und Speichern von Listen ist im Feld ,DirProd“ der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definiert, mit dem Zusatz des Suffixes ,Lsx“. Das Standardverzeichnis ist
"C:\Albatros\Product\Lsx".

- Einheit Andern:
In dieser Einheit kann man die Zeilen der Liste verwalten, die den Namen des Schnittplanes (,Xml“-Datei)
enthalten.

o Ausschneiden: Ermoglicht es, die ausgewahlten Zeilen zu I6schen und sie zu speichern.
o Kopieren: Ermoglicht es, die ausgewahlten Zeilen zu speichern.

o Einfiigen: Ermoglicht es, die gespeicherten Zeilen nach der zuletzt ausgewahlten Zeile in der Liste
einzuflgen.

o Zuvor hinzufiigen: Ermoglicht es, eine leere Zeile vor der zuletzt ausgewahlten Zeile einzufiigen.

o Danach hinzufiigen: Ermoglicht es, eine leere Zeile nach der zuletzt ausgewahlten Zeile
einzufiigen.
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BeamBoard: OPTIMIZE_002 XML - X

PUSTL GG Editor Diagnostik  Manuell Zwidnge  Simulator  Optimierer  Instandhaltung Konfiguration

Start

Halten ~ Ende Sollwert Neu  Offnen SchlieBen Speichern Speicher ¥ Einfilgen

n unter
@ OPTIMIZE Xmist",
Ausfiihren| Name Prog-Wieden Ausgefiihrt |Uberl. Platten|]L |H |T |Stoff
1 7 C-\Albatros|Product|Export\OPTIMIZ |1 0 2 200{100 {18 |MDF

§ [MDF

< >
Neu Ausschnei Liste Editor 1 E
‘Maschine
0.0 0.0 Varrichtungen  Diagnostik &
e ' Vorschubwert des Sagewagens beim Schneiden
LI Schnittgeschwindigkeit [mt/min]
- ' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen

QD Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]

Die in der Liste vorhandenen Schaltflache sind:

Neu: Einfligen einer leeren Zeile am Ende der Hauptliste.
Ausschneiden: Loschen uns Speichern ausgewahlter Zeilen.

Liste: Einfigen der Schnittplane, die zur ausgewahlten Liste (,Xmlst“-Datei), am Ende der Hauptliste,
gehoren.

Editor: Direkt Offnen der Editorseite mit dem auf der Liste ausgewéhlten Schnittplan.

Wenn Sie mit der linken Maustaste in der Spalte ,Name” der Zeile doppelklicken, wird das Fenster getffnet,
um die zuvor erstellten Schnittplanen auszuwahlen.
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8.3 EDITOR

Die Schaltflachen werden in den verschiedenen Einheiten der Schaltflachenleiste beschrieben, wie folgt:

({1 BeamBoard — baS

Konfiguration

. A e EE i
1 * -—‘«—"' i 2... 132 N NIF Ny OFF
L | L | / £ 3.. -
" Werkstiucke 5
Neu Offnen  Speichemn Speicher Schliefien Laser Editor Wiederholend Halbautomatisch Start Halten Ende =
‘ - H H H H H

Einheit Schnittplane:
In dieser Einheit konnen Sie die Schnittpldne (,Xml“-Dateien) verwalten.

o Neu: Erlaubt einen neuen Schnittplan zu erstellen.

o Offnen: Erlaubt einen Schnittplan im Fenster auszuwihlen, das alle in den verschiedenen
Verzeichnissen vorhandenen Schnittplane enthilt.

o Speichern: Ermoglicht es, den derzeitigen Schnittplan zu speichern. Der Standardname lautet
,CuttingPattern”.

o Speichern unter: Ermoglicht es, den derzeitigen Schnittplan zu speichern, indem Sie den Namen
andern.

o SchlieBen: Ermoglicht es, den derzeitigen Schnittplan zu schlieBen.

Das Ladungs- und Speicherverzeichnis von Schnittplanen ist im Feld ,DirProd“ der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definiert. Das Standardverzeichnis ist "C:\Albatros\Product".

- Einheit Abmessungen:

o Laser: Erlaubt, die Abmessungen des Werkstlickes durch Lesen mit dem Laser zu erfassen. Es
wird in einer leeren Platte aktiviert, bevor die Schnitte eingefligt werden. Die Maschine muss mit
einem Lasersensor ausgestattet sein, die die technologischen Parameter aktiviert.

- Einheit Schnitte:
In dieser Einheit kann man den Betriebsmodus fiir den Schnittplan einzustellen.
o Editor: Ermoglicht es, die Auswahl der kompletten Betriebsmodus, in der Sie alle verfligbaren
Schnittebenen eingeben kdénnen: Vorschneiden (HS), Langsschnitt, Querschnitt, Z und W (HS).

o Wiederholend (HS): Nur die Querschnitte kdnnen einfiigt werden. Nuten und Fenster sind
deaktiviert.

o Halbautomatisch (HS): In diesem Modus kann man die halbautomatischen Schnitte ausfiihren
(Kapitel ,,Halbautomatische Schnitte®).

- Einheit 2D Simulation:
In dieser Einheit konnen Sie die 2D-Simulation aktivieren, anhalten und beenden. Bei der Auswahl des
»Halbautomatisch”“-Modus, siehe den Abschnitt ,Ausfiihrung” im ,,Anhang”.

o Start: Ermoglicht es, die 2D-Simulation des derzeitigen Schnittplans zu starten.
o Halten: Ermoglicht es, die 2D-Simulation anzuhalten.
o Ende: Ermoglicht es, die 2D-Simulation zu unterbrechen.
Wahrend der 2D-Simulation ist der Zugriff auf eine andere Seite nicht zulassig.
- Einheit Etiketten:

o Werkstiicke: Ermoglicht es, ein Fenster zu 6ffnen, in dem die Werkstilickparameter zum Drucken
der Etiketten gedandert werden kénnen.
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Die in der Tabelle verfligbaren Tastaturbefehle sind:
- Einfg: Einflgen einer leeren Zeile vor der ausgewahlten Zeile.

- Entf: Loschen der ausgewadhlten Zeile. Wenn die nachste Zeile eine niedrigere Schnittstufe enthalt, ist
dieser Vorgang nicht erlaubt.

- F5: Aktualisierung der Grafikvorschau.

Wenn Sie die rechte Maustaste in der Grafikvorschau dricken, wird das Menl der im ausgewahlten
Grafikbereich verfligbaren Vorgiange angezeigt.

8.3.1 ETIKETTEN

Durch Auswahl von , Etiketten” im Meni der Grafikvorschau kann man einen vorhandenen Artikelcode in
der Tabelle der Werkstiicke zuzuordnen. Durch Doppelklick im Feld ,Code” erscheint die Tabelle der
»Werkstlcke”, in der der zu ersetzende Code ausgewdhlt werden kann. Dies kann nitzlich sein, wenn Sie ein
Bestimmtes Etikett flr einen bestimmten Werkstilick drucken méchten.

[{¢} BeamBoard: PATTERN.Xml

Ausfuhrung WSIGIM Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung Konfiguration
N ‘ = -
dA (ﬂj ‘ e i i A .. v oFF
= 7 z : i ; : = Werkstiicke | i
Neu  Offnen Speich Speicher SchlieR Laser Editor Wiederholend Halbautomatisch Start  Halten Ende | =
n unter [ ‘ H
| [ | i s I
Code MafR Wiederholungen
1 Langsschnitt 575 |3
2 Querschnitt 1 1700 1
3 Querschnitt 1 11050 [
4 |z 475 1 3200 N
5  |Querschnitt1 310 i} = ; ZH‘
6 z 245 1
7 74 205 1
! | ! X
8 W 1280 1
re = Einstellungen
Code Menge
1
P2 |1
P10 1
< >
Abmessungen Einstellungen
X Abmessung ‘ 3@‘ Plattenanzahl 1]
Y Abmessung ‘ 2000‘ Schnittgeschwindigkeit | 40‘
Dicke L 18| | [JLadungsumkehr
["] Nachschneiden am Ende [” Uberlappung ausgeschlossen
Abschnitte
Vorschneiden | 10| Langsschnitt [ 10‘ Zuriicksetzen ‘ ‘ Ok ‘ ‘ Abbrechen l
Querschnitt \ 8 ZundW 5
\Maschine \
0.0 0.0 Vorrichtungen  Diagnostik by
BeamBoard im Run-Modus simuliert ’ ' 5 ce= =gy isibeim Schneiden
&g Schnittgeschwindigkeit [mt/min]
+ ' Vorschubwert des Schiebers beim Entneh

&DF hmegeschwindigkeit

Um diese Funktion verwenden zu kdnnen, missen Sie die automatische Zuordnung der Artikelcodes in der
Konfigurationsseite deaktivieren.
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8.3.2 ABSCHNEIDEN AM ENDE (HS)

Im nachfolgenden Bild ist ein Beispiel von Schnittplan dargestellt, in dem das Abschneiden am Ende aktiviert

LR, BeamBoard: PATTERN.Xml — X

Ausfiihrung Dlagnosuk Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung
- T = TR AN 1... ann hii
ﬂl H t" ‘ / i 33
. SchliaR Editor dorhol S
n unter
Code MafR Wiederholungen -
1 |Langsschnit 575 3 Restschnitt
2 Querschnitt 1 1700 1 Platten 1
3 Querschnitt 1 1050 1 :
4 z 475 1
5 Querschnitt 1 310 1
E 245 1
7 4 205 1
8 w 280 1
»E |v
< >
‘Abmessungen - - {Eﬁs‘@l—luw } -
X Ab g Pl o 1
Y Ab g Schnittgeschwindigkei 40
Dicke 18 Ladungsumkehr
{[7] Nachschneiden am Ende Uberlappung ausgeschlossen
’ | Abschnitte |
| Vorschneids 10 Langsschnitt
| Querschit Zundw
Maschine
o o Vorcttngen | Dogos g
BeamBoard im Run-Modus simuliert i ' i o= genn = el
a5 ittgeschwindigkeit
= ' Vorschubwert des Schiebers beim Entneh
L) Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]

Die Programmierungsquelle befindet sich in der linken oberen Ecke.

Die Einfligung der Schnitte dndert sich nicht: Bei Langsschnitten von unten nach oben und bei Querschnitten
von rechts nach links.

Der Restschnitt ist der erste Schnitt, der durchgefiihrt wird. Danach folgen die programmierten Schnitte und
schlielRlich der Abschnitt.
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8.3.3 SCHNITTE DER VERTIKALPLATTENSAGE (VS)

Im nachfolgenden Bild ist ein Beispiel von Schnittplan in einer Vertikalplattensdge dargestellt.

e, BeamBoardV: PATTERN_V.XML - X

Ausfihrung WSIGIM Diagnostik Manuell Zwange Optimierer Instandhaltung Konfiguration
Neu  Offnen Speich Speicher SchlieR Start Halten Ende
nunter
Code MaR Wiederholungen *
1 Langsschnitt 340 1
2 Querschnitt 1 764 1
3 Querschnitt 1 1081 1
4 Z 320 1
5 Querschnitt 1 964 1
6 74 240 1
7 Langsschnitt 500 1
8 Querschnitt 1 1150 1
9 Querschnitt 1 600 2
10 74 498 1
1 Querschnitt 1 1081 1
12 z 320 1
13 Langsschnitt 752 1
14 Querschnitt 1 330 3
15 Querschnitt 1 420 2
16 Querschnitt 1 580 1
17 7 750 1 ¥
< >
Abmessungen { Einéteﬁhnggn
X Ab g 3660 Plattenanzahl 1
Y Ab g 1830 ittgeschwindigkei 40
Dicke
Abschnitte
Langsschnitt 15
Querschnit
lMaschine

N P = Vorschub des Sa beim Schneid
BeamBoard im Run-Modus simuliert ' b
| s
" S ' Vorschub des Schiebers beim Entneh

‘ L) E hmegeschwindigkeit [t

Die Programmierungsquelle befindet sich in der linken unteren Ecke.
Das Einfligen der Querschnitte erfolgt von links nach rechts.

Nach einem Querschnitt kann man nur einen einzelnen Z-Schnitt einfligen, dessen GroRRe gleich oder kleiner
ist als der im vorherigen Querschnitt vorhandene Z-Schnitt (gleicher Streif).
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8.4 DIAGNOSTIK

Um den Status der Maschinenvorrichtungen anzuzeigen, wahlen Sie die Seite ,,Diagnostik” aus.

Auf dieser Seite kénnen Sie Maschinenfehler und -Stérungen, insbesondere bei der Fernunterstiitzung,
analysieren.

Das ist ein fortschrittliches Werkzeug fiir erfahrenes Personal oder Instandhalter.

[{;] BeamBoard

— X
Ausfiihrung  Editor QERLWSTE  Manuell

%OGEEZ%%

Zwiange  Simulator

Optimierer  Instandhaltung Konfiguration

- @ TimerAirPressure

@ TimerServa

@ TimerMachineln...

0.000
0.000

Name Status Beschreibung
- 001MAIN Hauptgruppe 2
- @ D0ZEXECUTOR Ausfihrungsgruppe
E@ DD3EMERG Motfallgruppe Zwischengruppe
E . Gerdteliste
Ei” AirPress O Luftdruck OK
& SefetyRelayOK (0] Safety Relay OK
- Thermals O Thermisch OK
g AlarmLed o Alarm led
i@ CncOK (] CNC OK
i@ ResetSRLed [&] Reset Safety Relay Led

Timer Air Pressure Fault

Zeit der Maschine in Power on

0.000 Timer delay DriveQK
ﬁ OverrunExcl
ﬁ SetpointOk
g_EmergPlc
mEBkUpTableDir

mCommunicON

Flag to indicate overrun exclusion

Flag zum Anzeigen Setpoint Ok

mDelMess
mErAir

meErPrev

cccomoooo

mErrThermal

mMxLastTimeSt...  [10]

mBkMxBladeState  [1][8]
-] mBkMxScorState  [1][8]

-} 004BENCH

-} 00SPUSHER

-} ODTCARRIAGE

o (8 o0sBLADE

MESGO==O

Bankeinheit
Schiebereinheit
Sageschlitteneinheit

Ségeeinheit

Maschine

)

Laufender Schnitt.

Vorrichtungen  Diagnostik M

' Vorschubwert des Sdgewagens beim Schneiden

h Schnittgeschwindigkeit [mt/min]

' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen

mlClEnmahmegeschwmd\gkelt[mu‘mm] 1

Einige dieser Geréate sind im Abschnitt ,, Diagnostik” der Ubersichttafel der Maschine verfiigbar.

Durch die Schaltflache ,Albatros” wird die numerische Steuerung angezeigt, die in der Anwendungsleiste
Windows zur Verfligung steht. In Albatros kann man die technologischen Parameter der Maschine, wie zum
Beispiel die Dicke der Sdge und die Gesamtabmessung der Klammern, anzeigen und dndern.
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8.5 ZWANGE

Auf dieser Seite ist es moglich, die Zwadnge zu verwalten, die die direkt mit den Maschinengeraten
verbundenen Tasten sind (Blechstreifen, Niederhalter, Zangen, ...).

In der Einheit ,,Zwange” der Schaltflachenleiste kann man einen Zwang hinzufiigen oder I6schen. Der Einheit
»Zwange” ist auf fast allen Seiten der Anwendung vorhanden.

{] BeamBoard — baS

Ausfuhrung Editor Diagnostik  Manuell WATELRVEN Simulator  Optimierer | Instandhaltung Konfiguration

TR OprRESE

- MAX
b ] SAGE (OFF) %XS&ESTITQSD'GER % MAN.NUTEN % SCHNEIDER (OFF) ﬁ POST FORMING ‘
[C] @

OFF
VORSPRINGENDE ZANGEN
e (SCHLIESSEN) ﬁ: AUSRICHTER Q NIEDERHALTER GSCHRO'IT ‘
= LASERZUM
WIEDERHERSTELLEN FRONTLADUNG SCHRITTWEISE LUFTBAHNTISCH
DERZEIT +4

SAGE AUF SCHNEIDER AUF AUFSTIEG DER VERPACKER ABSTIEG DER TAFEL OLPUMPE AUSRICHT HINTEN ZWINGEN

MORDE R AVIREIHUNG HINTERE AUFREHIUNG UNTE.| |ROLLENTE IN ROLLEN TE OUT LADERTE IN LADER TE OUT
Maschine
7T LA 49000 Vorrichtungen  Diagnostik b
- ' Vorschubwert des Sagewagens beim Schneiden
m Schnittgeschwindigkeit [mt/min]
- ' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen
Wartung erforderlich Bitte uberprifen Sie die Wartungsseite "'D Bl e e R L <= o T

Jeder Schaltflache auf der Seite konnen ein Bild und eine Nachricht zugeordnet werden. Normalerweise sind
die Schaltflachen mit Bildern als Zwange konfiguriert.

Um eine Zwangschaltflache zur Schaltflachenleiste hinzuzufiigen, wahlen Sie die Schaltflaiche auf der Seite
aus und dricken Sie die Schaltflache , Hinzufliigen”. Um die Zwangschaltflache aus der Schaltflachenleiste zu
|6schen, wahlen Sie die Schaltflache auf der Seite und driicken Sie die Schaltflache , Loschen”.

Alle Schaltflache konnen neben den Ein- und Ausschaltzustdnden auch andere verschiedene Zustinde
verarbeiten. Wenn sich die Zwangstaste in einem anderen Zustand als Abschaltung ist, wird die Schaltflache in
der Einheit ,,Zwange” in der Symbolleiste ocker.

Diese Seite wird vom Maschinenersteller konfiguriert.
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8.6 SIMULATOR

Nachstehend werden die Schaltflachen in den verschiedenen Einheiten der Schaltflaichenleiste beschrieben:

{] BeamBoard: OPTIMIZE_001.XML — b4

0

Ausfuhrung Editor Diagnostik Manuell Zwange RSIulEGM Optimierer | Instandhaliung Konfiguration

e H

- Einheit Maschinenzustand:
In dieser Einheit kdnnen Sie mit der Maschine interagieren. Die Schaltflaichen entsprechen den im
Abschnitt ,Ausfiihrung” beschriebenen Schaltflachen.

o Start: Ermoglicht es, die Ausfiihrung des ersten in der Liste verfligharen Schnittplans anzufangen.
o Halten: Ermoglicht es, die Maschine anzuhalten.

o Ende: Ermoglicht es, die Ausfiihrung des Schnittplans zu unterbrechen.
- Einheit Ansichten:
In dieser Einheit kdnnen Sie die Ansicht der Maschine im 3D-Bereich dandern.
o Vorderseite: Ermoglicht es, die Maschine frontal zu visualisieren.
o Hoch: Ermdoglicht es, die Maschine von oben zu visualisieren.
Die Drehung der X-, Y-, Z-Achsen und die Y-Position sind auf der Seite ,3D“ der Konfigurationsseite
definiert (HS).
- Einheit Sequenz:
In dieser Einheit konnen Sie den auszufiihrenden Schnitt manuell ausfiihren. Die Schaltflachen sind nur
bei ausgeschalteter Maschine und nur beim ersten ausfiihrbaren Schnittplan in der Liste der
Ausflihrungsseite aktiviert.
o Rickwarts: Ermoglicht es, den vorherigen Schnitt auszuwahlen. Diese Schaltflache ist auf dem
ersten Schnitt nicht aktiv.
o Vorwirts: Ermoglicht es, den nachsten Schnitt auszuwahlen. Die Schaltflache ist auf dem letzten
Schnitt nicht aktiv.

Die Auswahl des Schnittes spiegelt die Position der Werkstlicke in der Maschine und auf den Tischen
wider, als ob die Ausfiihrung in der Maschine zu diesem Zeitpunkt unterbrochen worden waére.
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BeamBoard: PATTERN.Xml - X

Konfiguration

Ausfiuhrung Editor Diagnostik Manuell Zwange BSIUUCIGIE Optimierer  Instandhaltung

LloermETE

Schnitt
Plan: PATTERN (Platten: 1)

\M_aschine
466 1 550 Vorrichtungen  Diagnostik b
o ' Vorschib des Sigewagens beim Schneid
&40 ittgeschwindigkeit
- ' Vorschubwert des Schiebers beim Entneh
Wartung erforderlich.Bitte Uberpriifen Sie die Wartungsseite ~|O—| > 2

Nachstehend werden die im 3D-Anzeigebereich verfligbaren Befehle (Maus und Tastatur) beschrieben:

- Drehung um die X-Achse:
Linke Maustaste gedriickt halten und senkrechte Bewegung der Maus.
Pfeil-nach-unten/oben-Tasten.

- Drehung um die Y-Achse:
Linke Maustaste gedriickt halten und waagerechte Bewegung der Maus.
Pfeil-nach-links/rechts-Tasten.

- Schwenken:
Rechte Maustaste gedriickt halten und Bewegung der Maus.

- Einzoomen:
Mausrad nach vorne.
Bild-Auf-Taste.

- Auszoomen:
Mausrad nach hinten.
Bild-Ab-Taste.
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8.7 OPTIMIERER

Nachstehen werden die Schaltflaichen in den verschiedenen Einheiten der Schaltflachenleiste beschrieben:

({1 BeamBoard — baS

Ausfuhrung Editor Diagnostik  Manuell Zwange Simulator EeWTGIEEE |Instandhaltung Konfiguration

Neu Offnen  Speicher Optimieren Importieren || Ausschneiden Kopieren Einfiigen Werkstiickprototyp
| n unter || |

- Einheit Werkstiicke:
In dieser Einheit konnen Sie die Optimierung der Werkstiicke starten.
o Neu: Erlaubt es, die Daten der Tabellen ,,Stoff”, ,, Werkstlicke“ und ,,Extra“ zu initialisieren.
o Offnen: Erméglicht, eine Werkstiicktabelle hochzuladen (,,Csv“-Datei).

o Speichern unten: Erlaubt es, die Daten der Tabellen ,Stoff“, ,Werkstiicke” und , Extra“ unter
einem ,,Csv“-Format (Standardverzeichnis "C:\Albatros\Product") zu speichern.

o Optimieren: Erlaubt es, die Daten der Tabellen ,Stoff”, ,,Werkstiicke” und ,Extra® unter einem
,Csv“-Format zu initialisieren. Diese Datei wird vom Ardis Optimierer interpretiert, der alle
notwendige Schnittpldane erzeugt (,Xml“-Datei). Die erzeugten Schnittplane enthalten den , Csv*-
Dateinamen, gefolgt von einer Ordnungsnummer (Standardverzeichnis
"C:\Albatros\Product\Export"). Am Ende wird auch die Liste mit dem ,Csv“-Dateinamen und
Erweiterung , Xmlst“ erzeugt (Standardverzeichnis "C:\Albatros\Product\Lsx").

Ill

o Importieren: Ermoglicht, Schnittplane (,Xml“-Dateien) zu importieren, die von externen
Optimierern erzeugt wurden (Verzeichnis in der Konfigurationsseite definiert). Auch die
entsprechende Liste wird erzeugt.

- Einheit Andern:
In dieser Einheit konnen Sie den Inhalt jeder Tabelle (,,Stoff”, ,Werkstlcke” oder ,Extra“) andern.
o Ausschneiden: Ermoglicht es, die ausgewahlten Zeilen zu I6schen und sie zu speichern.
o Kopieren: Ermoglicht es, die ausgewahlten Zeilen zu speichern.

o Einfiigen: Ermoglicht es, die gespeicherten Zeilen nach der zuletzt ausgewahlten Zeile der Tabelle
hinzufligen. Den Namen der Werkstiickcodes wird das Suffix ,,_“ hinzugefiigt.

o Werkstiickprototyp: Ermoglicht es, die Daten festzulegen, die beim Einfligen einer neuen Zeile in
die Tabelle , Werkstiicke” und ,Extra“ vorgeschlagen werden. Die Prototypdaten kdnnen im
folgenden Fenster eingefligt werden:

£ werkstiickprotatyp x
Einstellungen
Code Programm Lange Hohe Maserung Beschreibung Menge gLo:nderKante E:nll;: :s;n
- 0 500 400 0 TEST 1 PVC 0
< >
| Zuricksstzen | | Ok | | Abbrechen

Die Schaltflache ,Zurlicksetzen” erlaubt es, die Prototypdaten zuriickzusetzen.
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Die in der Tabelle verfligbaren Tastaturbefehle sind:
- Einfg: Einflgen einer neuen Zeile.

- Entf: Loschen der ausgewahlten Zeilen.
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8.8 KONFIGURATION

Durch Driicken von ,Konfiguration” in der Schaltflichenleiste 6ffnet sich ein Fenster, das aus 5 Seiten
besteht, in denen die Einstellungen des Programms gedandert werden konnen. Der Inhalt dieser Seiten ist in der

Datei ,,BeamBoard.Xml“ vorhanden, im Verzeichnis, das im Feld ,System“ der Datei "C\Albatros\Bin\Tpa.Ini"
definiert ist.

Deaktivierte Felder sind nur mit Hersteller-Password zuganglich.

Konfiguration

Verzeichnis der Symbolleiste [C:\Albatros|Systemilcone

Verzeichnis der Startseite [C\Albatros\System|HomePage

Verzeichnis des Optimierers [C\Ardis\Setiings\

C\Albatros\Product\Export}
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8.8.1 ALLGEMEIN

In dieser Seite sind die allgemeinen Einstellungen vorhanden:
Unten ist die Liste der in dieser Seite vorhandenen Felder:

Verzeichnis der Symbolleiste: Ermoglicht es, das Verzeichnis der fir die Schaltfliche der Zwange
verwendeten Symbole und des unten rechts Logos festzulegen.

Verzeichnis der Startseite: Ermoglicht es, das Verzeichnis der Symbole einzustellen, die fir die Schaltflache
der ,Startseite” verwendet sind. Diese Seite ist von Maschinenersteller konfiguriert.

Verzeichnis des Optimierers: Ermoglicht es, das Verzeichnis einzustellen, in dem die Makros des Optimierers
Ardis vorhanden sind.

Xml Importverzeichnis: Ermoglicht es, das Verzeichnis einzustellen, in dem die ,Xml“-Dateien von externen
Optimierern importiert werden. AuRerdem definiert das auch das Verzeichnis der vom Ardis-Optimierer
generierten Schnittplane.

Verzeichnis der Pdf-Fehlerdatei: Ermoglicht es, das Verzeichnis einzustellen, in dem nach den Zyklus- und
Systemfehler-Pdf-Dateien gesucht wird, die auf dem Bildschirm der Maschine angezeigten werden. Der Name
der ,Pdf“-Datei besteht aus der Nachrichtennummer, gefolgt vom Zeichen ,_“ und der gewahlten Sprache (3
Zeichen). Wird die , Pdf“-Datei nicht gefunden, wird immer die englischsprachige , Pdf“-Datei durchsucht (Suffix
,_ENG“).

Startverzogerung (s): Startverzégerung von BeamBoard in Sekunden. Es kann mit dem automatischen Start
der BeamBoard beim Einschalten des PCs verwendet werden.

PC ausschalten: Aktivierung, mit dem Sie lhren PC ausschalten kdnnen, wenn Sie das BeamBoard schliel3en.
Es kann mit dem automatischen Start der BeamBoard beim Einschalten des PCs verwendet werden.

SchlieBen des Optimierers: Aktivierung, mit der Sie den Ardis Optimierer am Ende jedes
Optimierungsprozesses automatisch schliefen kdnnen.

Drehung des Werkstiicks fiir den Hubtisch erzwingen: Diese Aktivierung ermoglicht es, die
Werkstickdrehung fiir alle Listen, die auf der Ausflhrungsseite verwendet werden, zu erzwingen (Datei
,DefList.Xml“ im Verzeichnis, das im Feld ,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" mit dem Zusatz vom
Suffix ,,Wsc” definiert ist). Aktiviert nur bei Vorhandensein eines Hubtisches.

Optimierungslisten mit XmIl-Namen ohne Verzeichnis: In den Namen der in der Optimierungslisten Xml-
Dateien befindet sich nur der Dateiname (ohne Verzeichnis).
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8.8.2 EDITOR

In dieser Seite sind die Einstellungen der Seite ,Editor” vorhanden.

m Konfiguration

Allgemein  Editor  Aussehen 3D Drucken

Editor
X Abmessung Y Abmessung
Dicke Plattenanzahl
Schnitt | 0] Langsabschnit
Querschnitt Z und W abschneiden 0

Simulation aktualisieren 2D (=) Spalte der Werkstucktabelle (2D u.3D)

[C] Nachschneiden am Ende Beschreibung der Spaltung der Werkstiicktabelle (2D u.3D)
[C] Ladungsumkehr [[] Uberlappung ausgeschlossen

[C] 1D Werkstiicketikett anzeigen Gleitzeitige Ladung/Entladung der Werkstucke (20)
Dimensionen in der Werkstucktabelle aktivieren Automnatische Werkstuckzuordnung (Etiketten)

[_] Berechnung der Listenwiederholungen deaktivieren Limit der iberlappten Platten

!
I

Oberer Rest Linker Rest

Lange der Sageschnitte und Lange der Kanten berechn Lange der Kanten mit Null-Dicke berechnen

| Ok || Abbrechen

Unten ist die Liste der in dieser Seite vorhandenen Felder:

X Abmessung: Ermoglicht es, die X-Abmessung der Rohplatte einzustellen (Standard).

Y Abmessung: Ermoglicht es, die Y-Abmessung der Rohplatte einzustellen (Standard).

Dicke: Ermoglicht es, die Dicke der Rohplatte einzustellen (Standard).

Plattenanzahl: Ermdoglicht es, die Anzahl der Uberlappten Rohplatten (Standard) einzustellen.
Schnitt (HS): Ermoglicht es, die Breite des Abschnittes fiir das Vorschneiden einzustellen (Standard).
Langsabschnitt: Ermoglicht es, die Breite des Abschnittes flir Langsschnitte einzustellen (Standard).

Querschnitt: Ermoglicht es, die Breite des Abschnittes flir Querschnitte einzustellen (Standard).

Z- und W abschneiden (HS): Ermoglicht es, die Breite des Abschnittes fiir die Z- und W-Schnitte einzustellen

(Standard).
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Simulation aktualisieren 2D (s): Ermoglicht es, den Zeitgeber der Simulation einzustellen.

Spalte der Werkstiicktabelle (2D u. 3D): Ermoglicht es, die Nummer der Spalte der Werkstiicktabelle
einzustellen, deren Wert wahrend der 2D-Simulation und der tatsdchlichen Ausfliihrung der Werkstiicke
angezeigt wird (2D-Grafikvorschau).

Beschreibung der Spaltung der Werkstiicktabelle (2D u. 3D): Aktivierung, die erlaubt, die Beschreibung der
Spalte der Werkstiicktabelle zu visualisieren, die im vorherigen Feld eingestellt ist.

Nachschneiden am Ende: Aktivierung des Abschneidens am Ende (Standard).
Ladungsumkehr: Aktivierung des Ladungsumkehrs (Standard).
Uberlappung ausgeschlossen: Aktivierung des Ausschlusses der Uberlappung (Standard).

ID Werkstiicketikett anzeigen: Ermoglicht es, die Anzeige des Ausfiihrungscodes des Werkstiicks zu
aktivieren, wenn die Maus in der 2D-Grafikvorschau positioniert ist. Abhdngig von der Reihenfolge der Schnitte
wird dieser Code von der Anwendung zugeordnet.

Gleichzeitige Ladung/Entladung der Werkstiicke (2D): Ermoéglicht es, bei der 2D-Simulation die gleichzeitige
Ladung und Entladung der Werkstlicke zu aktivieren.

Dimensionen in der Werkstiicktabelle aktivieren: Diese Option aktiviert die Visualisierung der Werte von
Lange und Hohe in der Werkstlicktabelle. Siehe den Absatz , Etiketten der Werkstlicke” im Kapitel ,,Schnittplan
erstellen”.

Automatische Werkstiickzuordnung (Etiketten): Aktivierung der automatischen Zuordnung der
Werkstiickcodes beim Erzeugen und Andern der Schnittpline. Siehe den Absatz ,Schnitte” im Kapitel
»Schnittplan erstellen”.

Berechnung der Listenwiederholungen deaktivieren: Die Berechnung der Wiederholungen und der
liberlappten Platten wird deaktiviert und die in der importierenden , Xml“-Datei vorhandene Werte bleiben.

Limit der liberlappten Platten: Im Fall von aktivierter Berechnung der Wiederholungen und der Gberlappten
Platten wird die Hochzahl der Uberlappten Platten in der aus dem ,Xml“-Import oder der Optimierung
erzeugten Ausfuhrungslisten erzwungen.

Oberer Rest: Ermoglicht es, den Wert des Rests im oberen Bereich der Rohplatte festzulegen. Es ist wahrend
des Optimierungsvorgangs nitzlich, weil es das Einfligen von Schnitten in diesem Bereich nicht erlaubt. Beim
Bearbeiten des Schnittplans (,Editor” Seite) wird es fiur die Berechnung des Platzes fir das Einfligen von
Langsschnitten bericksichtigt.

Linker Rest: Ermoglicht es, den Wert des Rests im linken Bereich der Rohplatte festzulegen. Es ist wahrend
des Optimierungsvorgangs niitzlich, weil es das Einfligen von Schnitten in diesem Bereich nicht erlaubt. Beim
Bearbeiten des Schnittplans (,Editor” Seite) wird es fir die Berechnung des Platzes flr das Einfligen von
Querschnitten berticksichtigt.

Lange der Sageschnitte und Lange der Kanten berechnen: Aktiviert die Berechnung der Ldnge der im
Schnittplan vorgenommenen Sageschnitte und die Berechnung der Kantenlange, der im Schnittplan erzeugten
Werkstlicke. Durch Berechnen werden die Abschnitte, die Gberlappenden Platten und etwaige Wiederholungen
beriicksichtigt (Optimierung und Import). AuBerdem wird ein taglicher Bericht ("BeamBoard_Report_Optim_*.
Xml") im Verzeichnis erstellt, das im ,,DirReport“-Feld der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definiert ist (siehe
Absatz ,, Xml-Optimierungsbericht” in ,Anhang”).

Lange der Kanten mit Null-Dicke berechnen: Aktiviert die Berechnung der Kantenldange, selbst wenn die
Dicke der Kanten gleich Null ist.
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8.8.3 AUSSEHEN

In dieser Seite sind die Einstellungen beziglich des Aussehens der Anwendungsseite.

E’ Konfiguration

Allgemein  Editor Aussehen 3D Drucken

Aussehen

Microsoft Sans Senf9.75

]
(1]

24

Abmessungen anzeigen (20) Etikettenkode anzeigen (20)

[#| Zwénge auf Meniiband anzeigen

Ok

[

Abbrechen

Unten ist die Liste der in dieser Seite vorhandenen Felder:

Schriftart der Nachrichten: Ermoglicht es, die Schriftart (Familie und Breite) festzulegen. Die Abmessungen

der Fenster, Schaltflaichen und Bearbeitungsfelder passen sich zu den SchriftgroRen.

Fehlerzeilenhdhe: Ermoglicht es, die Hohe der Statusleiste fiir Systemfehler und die Hohe der Zeilen fiir

Nachrichten und Zyklusfehler einzustellen (Ubersichtstafel der Maschine).

Meniibandhéhe: Ermoglicht es, die Hohe der Schaltflachenleiste festzulegen, die die Schaltflache der Seite

und die Schaltflache der Zwange enthalt.

R3ume Zwange Meniibander: Ermoglicht es, den Raum zwischen den Schaltflaichen der Zwange in der

Schaltflachenleiste einzustellen.

Riaume Zwange Kataloge: Ermoglicht es, den Raum unter den Schaltflichen der Zwange in der

Schaltflachenleisten, deren Ansichtsmodus Bildgalerie ist.

56



Hohe der Schriftart im Code des Etiketts: Ermoglicht es, die Breite der Schriftart festzulegen, die zum
Anzeigen des Codes und der Werkstlickabmessungen in der 2D-Grafikvorschau verwendet wird.

Abmessungen anzeigen (2D): Ermoglicht die Anzeige der Abmessungen der Werkstiicke und der Reste in der
2D-Grafikvorschau (Abschnitt ,Schnitte”, Kapitel ,,Schnittplan erstellen®).

Etikettencode anzeigen (2D): Aktivierung der Anzeige des Werkstiickcodes in der 2D-Grafikvorschau (Absatz
,Schnitte” Kapitel ,,Schnittplan erzeugen®).

Lange der Werkstoffliste anpassen: Ermoglicht es, die Lange der Liste ,Stoffe” an die Mitte der
Optimierungsseite anzupassen.

Lange der Stiickliste anpassen: Ermoglicht es, die Lange der ,Werkstlickliste” an die Mitte der
Optimierungsseite anzupassen.

Lange der zusatzlichen Stiickliste anpassen: Ermoglicht es, die Lange der ,,Extra” Stlickliste an die Mitte der
Optimierungsseite anzupassen.

Zwiange auf Meniiband anzeigen: Ermoglicht es, die Schaltflichen des Zwanges ohne automatische
Reduzierung des Abschnitts ,, Zwange” bei Platzmangel in der Schaltflichenleiste anzuzeigen.
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8.84 3D

In dieser Seite sind die Einstellungen beziglich der Seite ,Simulator” vorhanden.

ﬂ Kenfiguration *

Allgemein  Editor  Aussehen 3D Drucken "
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Unten ist die Liste der in dieser Seite vorhandenen Felder:

X Winkel der frontalen Positionierung (Grade): Ermoglicht es, den Positionierungswinkel entlang der X-
Achse (Grade) fir die Anzeige vom ,Vorderseite“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.

Y Winkel der frontalen Positionierung (Grade): Ermoglicht es, den Positionierungswinkel entlang der Y-
Achse (Grade) fur die Anzeige vom ,Vorderseite“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.

Z Winkel der frontalen Positionierung (Grade): Ermoglicht es, den Positionierungswinkel entlang der Z-
Achse (Grade) fur die Anzeige vom ,Vorderseite“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.

Y MaR der frontalen Positionierung (mm): Ermoglicht es, das Positionierungsmal entlang der Y-Achse fir
die Anzeige vom ,Vorderseite“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.

X Winkel der oberen Positionierung (Grade): Ermoglicht es, den Positionierungswinkel entlang der X-Achse
(Grade) fir die Anzeige vom ,,0ben“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.
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Y Winkel der oberen Positionierung (Grade): Ermoglicht es, den Positionierungswinkel entlang der Y-Achse
(Grade) fir die Anzeige vom ,,0ben“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.

Z Winkel der oberen Positionierung (Grade): Ermdglicht es, den Positionierungswinkel entlang der Z-Achse
(Grade) fir die Anzeige vom ,,0ben“-Typ auf der Seite der 3D-Simulation einzustellen.

Verzug der Simulationsbefehle (ms): Ermoglicht es, die Verzogerungszeit fir das Schneiden des Materials
einzustellen (ms).

X Maschinenbelastungsgrenze: Ermoglicht es, die Belastungsgrenze entlang der Schnittlinie einzustellen.
Erforderlich, um die Positionierung wahrend des Ladens nach rechts zu kalibrieren.

Y MaB des Hubtisches: Ermoglicht das Einstellen der Tragfahigkeit des Schiebers in Anwesenheit des
Hubtisches.

X StapelmaR fiir Streifen und Vorschnitte: Ermoglicht das Einstellen des Entlademales entlang der X-Achse
(Tisch fur Vorschnitte und Streifen) in Bezug auf den vorherigen Wert ,X-Grenze der Maschinenladung”.

Y StapelmaR fiir Streifen und Vorschnitte: Ermdglicht das Einstellen des Entlademalies entlang der Y-Achse
(Tisch fur Vorschnitte und Streifen) in Bezug auf den Maschinennullpunkt (Schnittlinie).

X ElementstapelmaR: Ermdglicht es, das Entlademal entlang der X-Achse (Tisch der Elemente) in Bezug auf
den Maschinennullpunkt (links von der Schnittlinie) einzustellen.

Y ElementstapelmaRB: Ermoglicht es, das EntlademaR entlang der Y-Achse (Tisch der Elemente) in Bezug auf
den Maschinennullpunkt (Schnittlinie) einzustellen.

X MaR des Stiickauswurfs: Ermoglicht es, das Entlademal der Fertigteile entlang der X-Achse einzustellen.
Wenn die Position erreicht ist, werden die fertigen Teile eliminiert.

Y MaB des Stiickauswurfs: Ermoglicht das Einstellen des Entlademal der fertigen Werkstiicke und Resten
entlang der Y-Achse. Fir die fertigen Werkstiicke wird zuséatzlich die Lange der Tische (2500 mm) addiert. Wenn
die Position erreicht ist, werden die Reste beseitigt.

Geschwindigkeit der Stiickbewegung: Ermoglicht es, die Bewegungsgeschwindigkeit der Platten, Streifen,
Elemente, fertigen Werkstiicke und Reste einzustellen (m/min).

Geschwindigkeit der Schieberbewegung: Ermdglicht die Einstellung der Schieberbewegungsgeschwindigkeit
(m/min).

Vorschnitt: Ermoglicht das Schneiden des Materials am Starten der Sage. Dadurch werden Verzogerungen
beim Laden von Werkstilicken vermieden.

Auswurfnachricht: Ermoglicht die Anzeige der AusstoRBnachricht in der 2D-Grafikvorschau wahrend der
eigentlichen Ausfiihrung des Schnittplans.

Manuelle Auswahl des Anfangsschnitts: Aktivierung der Schaltflichen zur manuellen Auswahl des
Startschnitts.

Sageschnitte aktivieren: Aktiviert die 3D-Ansicht von den in der Platte auszufiihrenden Schnitte.
Breite der Sageschnitte: Breite des Schnittes, den die Sage fihrt aus.

Dicke der Sageschnitte: Dicke des Schnittes, den die Sage fihrt aus.
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8.8.5 DRUCKEN

In dieser Seite sind die Einstellungen zum Drucken der Etiketten vorhanden.

E’ Konfiguration X

Allgemein  Editor Aussehen 3D Drucken -

Drucken

Etiketten drucken

User-PC ZEBRAI
Druck des Randwerkstoffes mit einer null Dicke [C] Plattenetikett
[C] Etikett der Gberlappten Werksticke
[C] Etikett anzeigen
3 102 63

Ok Abbrechen

Unten ist die Liste der in dieser Seite vorhandenen Felder:

Etiketten drucken: Aktivieren des Etikettendrucks am Ende der Ausfiihrung des Schneidens der fertigen
Werkstiicke.

Computername: Ermoglicht es, den Namen des Computers einzugeben, der in der Batchdatei zum Drucken
ersetzt wird (,Print.Bat“-Datei in dem im Feld ,System“ der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten
Verzeichnis mit dem Zusatz ,,Print“). Durch die Schaltflache ,Zuriicksetzen“ wird automatisch der Name des
Computers vorgeschlagen, der in den Systeminformationen der Windows-Systemsteuerung enthalten ist.

Name des gemeinsamen Druckers: Ermoglicht die Eingabe des Namens des gemeinsamen Druckers
(, Teilen“-Seite der Druckereigenschaften), der in der Druck-Batchdatei (,,Print.Bat“-Datei) ersetzt wird.

Zuriicksetzen: Schaltfliche, mit der Sie die Felder ,Computername” und ,Name des gemeinsamen
Druckers“ zuriicksetzen kdnnen.
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Druck des Randwerkstoffes mit einer Null-Dicke: Ermdglicht es, die Informationen Uber die Kanten (Stoff
und Dicke) auch bei einer Kantendicke gleich Null zu drucken.

Plattenetikett: Aktivieren Sie den Etikettendruck am Ende des letzten fertigen Werkstiicks in der Platte.
Wenn diese Option aktiviert ist, ist das Drucken der Etiketten fiir die fertigen Werkstiicke nicht zuldssig.

Etikett der liberlappten Werkstiicke: Ermoglicht es, das Drucken eines einzelnen Etiketts bei Vorhandensein
identischer Werkstlickcodes. Im Drucklayout ist es moglich, die Zeichenkette zu verwenden, die die
Gesamtmenge der Werkstlicke mit dem gleichen Code berechnet, sowie die Zeichenkette, die die
Ordnungsnummer des bedriickten Werkstlicks berechnet.

Etikett anzeigen: Aktiviert die Anzeige des zu druckenden Etiketts beim Ausflihren von Schnitten und bei
manuellem Drucken eines Werkstticklisten-Etiketts auf der ,,Editor“-Seite.

Dichte: Dichte des angezeigten Etiketts (Punkte pro Millimeter).
Breite: Breite des angezeigten Etiketts (mm).

Hoéhe: Hohe des angezeigten Etiketts (mm).
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8.9 ETIKETTEN DRUCKEN

Das Format des zu druckenden Etiketts, das einem fertigen Werkstiick entspricht, ist in der Befehlsdatei
,Print_Layout.Txt“ (,Stampa_Layout.Txt“ in der veralteten Version) in dem im Feld ,System” der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten Verzeichnis mit dem Zusatz ,,Print” (,Stampa“ in der veralteten Version)
enthalten.

Die Layoutdatei enthalt die Befehle im Format ,Zpl“ (Zebra programming language) und die zu ersetzenden
Zeichenfolgen (Zeichenfolgen mit Zeichen ,$“) mit den Istwerten der Spalten der Tabellen , Werkstiicke” und
,Parameter” (Abschnitt ,Etiketten der Werkstiicke” Kapitel ,Schnittplane erstellen”). Die ,Zpl“-Sprache ist ein
Standard fiir die Etikettendrucker. Um den Etikettendruck mit den ,Zpl“-Befehlen zu simulieren, kénnen Sie die
Anzeige des Etiketts auf der Konfigurationsseite Drucken aktivieren.

Die Zeichenfolgen, die mit dem Suffix ,$(DESCR_“ beginnen, geben die Beschreibung der Felder an und
werden durch Nachrichten in der entsprechenden Sprache ersetzt (,BeamBoard.Xmlng“-Datei die in dem
Verzeichnis ,,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" vorhanden ist).

Nachfolgend ist ein Beispiel fiir ein Werkstiicketikett mit den eigenen ,,Zpl“-Befehlen dargestellt:

Etiketten >
3

Kante oben: 1 - PUC

Code: P1

Abmessungen (mm): 1700 x 575 x 18
Gefertigte Dimensionen (mm): 1700 x 576 x 18
Stoff: MDF

Beschreibung: TEST 1

Parameter 1: 5

P1

Kante unten: 0 -

-~

=

@

=

7]

=]
I

— 0 :S)ysai ajuey
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Definition der Oberkante:
- AF090,30 = Positionierung der Kantenlinie (x und y).
- AGB650,0,5"FS = Rechteck mit Lange 650, Hohe 0 und Linienstarke 5.

- AFT295,577A0N,26,20 = Positionierung von Kantenzeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhohe
und -Breite.

- NFDS(DESCR_TOP_EDGE)S(TOP_EDGE)"FS = Beschreibungszeichenfolge der Kante und Wertzeichenfolge
der Kante (Dicke und Stoff der Oberkante).

Definition der Unterkante:

- AF090,475 = Positionierung der Kantenlinie (x und y).

- 7GB650,0,5~FS = Rechteck mit Lange 650, Hohe 0 und Linienstarke 5.

- "FT295,577A0N,26,20 = Positionierung von Kantenzeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhoéhe
und -Breite.

- FD$(DESCR_BOTTOM_EDGE)$(BOTTOM_EDGE)"FS = Beschreibungszeichenfolge der Kante und Wertzeichenfolge
der Kante (Dicke und Stoff der Unterkante).

Definition der linken Kante:

- AF020,80 = Positionierung der Kantenlinie (x und y).

- AGBO0,300,5°FS = Rechteck mit Lange 0, Ho6he 300 und Linienstarke 5.

- "FT32,144"A0R,26,20 = Positionierung von Kantenzeichenfolge (x und y) und um 90 Grad gedrehte
Schriftart mit Zeichenhdhe und -Breite.

- AFD$(DESCR_LEFT_EDGE)S(LEFT_EDGE)"FS = Beschreibungszeichenfolge der Kante und Wertzeichenfolge
der Kante (Dicke und Stoff der linken Kante).

Definition der rechten Kante:

- AFO780,80 = Positionierung der Kantenlinie (x und y).

- AGBO0,300,5°FS = Rechteck mit Lange 0, Ho6he 300 und Linienstarke 5.

- "FT32,144"A0R,26,20 = Positionierung von Kantenzeichenfolge (x und y) und um 90 Grad gedrehte
Schriftart mit Zeichenhdhe und -Breite.

- AFDS(DESCR_RIGHT_EDGE)S(RIGHT_EDGE)"FS = Beschreibungszeichenfolge der Kante und Wertzeichenfolge
der Kante (Dicke und Stoff der rechten Kante).

Definition der Codezeile:

- "FT72,1147A0N,36,25 = Positionierung der Zeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhdhe und -
Breite.

- AFDS(DESCR_CODE)S(CODE)AFS = Beschreibungszeichenfolge des Codes und Wertzeichenfolge des
Werkstickcodes.

- Definition der Abmessungszeile:

- "FT72,1547A0N,30,20 = Positionierung der Zeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhdhe und -
Breite.

- AFDS(DESCR_DIM)S(DIM1) x $(DIM2) x $(DIM3)AFS = Beschreibungszeichenfolge der Abmessungen und
Zeichenfolge der Werkstiickabmessungen (Ldnge, Hohe und Dicke).

Definition der Endabmessungszeile:

- "FT72,1947A0N,30,20 = Positionierung der Zeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhdhe und -
Breite.

- AFDS(DESCR_DIM_FIN)S(DIM1_FIN) x S$S(DIM2_FIN) x S$(DIM3)AFS = Beschreibungszeichenfolge der
Endabmessungen und Wertzeichenfolge der Werkstiickendabmessungen (Lange, Hohe und Dicke).
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Definition der Stoffzeile:
- NFT72,234MA0N,30,20 = Positionierung der Zeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhéhe und -
Breite.

- NFDS(DESCR_MAT)S(MAT)MFS = Beschreibungszeichenfolge des Stoffes und Wertzeichenfolge des
Plattenstoffes.

Definition der Beschreibungszeile:

- "FT72,2747A0N,30,20 = Positionierung der Zeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhdhe und -
Breite.

- NFDS(DESCR_DES)S(DES)AFS = Beschreibungszeichenfolge des Kommentars und Wertzeichenfolge des
Kommentars des Werkstticks.

Definition der Parameterzeile 1:

- "FT72,3147A0N,30,20 = Positionierung der Zeichenfolge (x und y) und Schriftart mit Zeichenhéhe und -
Breite.

- AFD$(DESCR_PARAM _1): S(PARAM_1)MFS = Beschreibungszeichenfolge des Parameters 1 und Wertzeichenfolge
des Parameters 1.

Definition des Barcodes:
- MBYA4,23,85 = Definition des Moduls, Breite und Héhe des Barcodes.
- "FT72,400 = Positionierung des Barcodes (x und y).

- ABCN,,Y,N = Alphanumerischer Codel28, waagerecht mit Beschreibung des Werkstiickcode unter dem
Barcode.

- AFDS$S(CODE)NFS = Wert des Werkstiickcodes.

Das Logo wird definiert wie folgt:

- AF0O550,155 = Positionierung des Logos (x und y).

- NGFA,3168,3168,22, = Grafische Definition des Logos (Bytes-Anzahl und Zeilenkomprimierung).
- Daten = Liste der Bytes je nach grafischer Definition.

- AFS = Ende der Definition des Logos.
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8.9.1 PLATTENLAYOUT

Das Format des zu druckenden Etiketts, das einer Platte entspricht, ist in der Befehlsdatei
,Print_Layout_Panel.txt“ (,Stampa_Campione_Pannello.Txt“ in der veralteten Version) in dem im Feld
,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten Verzeichnis mit dem Zusatz von Suffix
,Print” (,Stampa“ in der veralteten Version).

Der Druck dieses Formats ist durch die Option ,Etikett der Platte” auf der Konfigurationsseite wahlbar und
erfolgt am Ende der Ausfiihrung aller Schnitte in der Platte.

Die folgenden Zeichenfolgen werden im Layout verwaltet:

S(DESCR_MAT) = Beschreibung des Plattenstoffes (Nachr. 136 Datei ,BeamBoard.Xmlng*).
S(MAT) = Stoff des Rohplatte.

S(DESCR_DIM) = Beschreibung der Abmessungen (Nachr. 135 Datei ,BeamBoard.Xmlng*).
$(DIM1) = Lange der Rohplatte.

$(DIM2) = H6he der Rohplatte.

$(DIM3) = Dicke der Rohplatte.

Der Plattenstoff entspricht dem Feld ,Material” in der Werkstiickliste der Seite ,Editor” und dem Feld
,Code” in der Tabelle ,,Material” der Optimierungsseite.

Die Zeichenfolgen, die mit dem Suffix ,$(DESCR_“ beginnen, geben die Beschreibung der Felder an und
werden durch Nachrichten in der entsprechenden Sprache ersetzt (,BeamBoard.Xming“-Datei die im
Verzeichnis ,,System* der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" vorhanden ist).

8.9.2 DRUCKERSTEUERUNG

Die Etikettendruck (Werkstlick oder Platte) wird durch die Befehl-Batchdatei ,,Print.bat” (,Stampa.bat” in der
veralteten Version), die in dem im Feld ,,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten Verzeichnis mit
dem Zusatz von Suffix ,Print“ (,Stampa“ in der veralteten Version) vorhanden ist.

Der Befehl in der Datei lautet wie folgt:

Copy C:\Albatros\System\Print\Print.txt \\ComputerName\DruckerName

- ComputerName = Das ist der Name des Computers in den Systeminformationen der Windows-
Systemsteuerung.

- DruckerName = Das entspricht dem Namen des gemeinsamen Druckers in den Druckereigenschaften.

Auf der Konfigurationsseite kénnen Sie sowohl den Computernamen als auch den gemeinsamen
Druckernamen vergeben.
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file://///ComputerName/DruckerName

8.9.3 DRUCKZEICHENFOLGE

Dieser Abschnitt definiert alle Druckzeichenketten, die den Feldern der Werkstiicktabellen entsprechen
(Abschnitt ,Etiketten der Werkstiicke” Kapitel ,,Schnittplan erstellen).

Die Zeichenfolgen, die mit dem Suffix ,$(DESCR_“ beginnen, geben die Beschreibung der Felder an und
werden durch Nachrichten in der entsprechenden Sprache ersetzt (,BeamBoard.Xming“-Datei die im
Verzeichnis ,,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" vorhanden ist).

S(DESCR_CODE) = Beschreibung des Werkstiickcodes (Nachr. 134 Datei ,BeamBoard.Xmlng*).
$(CODE) = Werkstiickcode.

S(DESCR_DIM) = Beschreibung der Abmessungen (Nachr. 135 Datei ,BeamBoard.Xmlng*).
$(DIM1) = Werkstiicklange (ohne rechte und linke Kanten).

$(DIM2) = Werkstiickhdhe (ohne obere und untere Kanten).

$(DIM3) = Dicke des Werkstiickes (Rohplatte).

S(DESCR_DIM_FIN) = Beschreibung der Abmessungen des fertigen Werkstiicks (Nachr. 255 Datei ,BeamBoard.Xming“).
$(DIM1_FIN) = Werkstuicklange mit rechten und linken Kanten.

S(DIM2_FIN) = Werksttickhohe mit oberen und unteren Kanten.

S(DESCR_MAT) = Beschreibung des Plattenstoffes (Nachr. 136 Datei ,,BeamBoard.XmlIng“).
$(MAT) = Plattenstoff.

S(DESCR_DES) = Beschreibung des Kommentars des Werkstiicks (Nachr. 137 Datei ,,BeamBoard.XmlIng”).
$(DES) = Kommentar des Werkstiicks.

S(DESCR_EDGE_LEFT) = Beschreibung der linken Kante (Nachr. 138 Datei ,,BeamBoard.XmiIng*).
S(DESCR_BORDO_SX) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(EDGE_LEFT) = Dicke der linken Kante.

$(BORDO_SX) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_EDGE_RIGHT) = Beschreibung der rechten Kante (Nachr. 139 Datei ,,BeamBoard.XmIng*).
$(DESCR_BORDO_DX) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(EDGE_RIGHT) = Dicke der rechten Kante.

S(BORDO_DX) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_EDGE_TOP) = Beschreibung der oberen Kante (Nachr. 140 Datei ,BeamBoard.Xming*).
S(DESCR_BORDO_ALTO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(EDGE_TOP) = Dicke der oberen Kante.

$(BORDO_ALTO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_EDGE_BOTTOM) = Beschreibung der unteren Kante (Nachr. 141 Datei ,,BeamBoard.XmlIng”).
S(DESCR_BORDO_BASSO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(EDGE_BOTTOM) = Dicke der unteren Kante.

S(BORDO_BASSO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_PROGRAM) = Beschreibung des Programms (Nachr. 163 Datei ,,BeamBoard.XmIng*).
S(DESCR_PROGRAMMA) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

$(PROGRAM) = Programm.

S$(PROGRAMMA) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_CUSTOMER) = Kundenbeschreibung (Nachr. 174 Datei ,BeamBoard.XmlIng“).
S(DESCR_CLIENTE) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

$(CUSTOMER) = Kunde.

S(CLIENTE) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.
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Nachfolgend finden Sie die Liste der Druckzeichenketten, die den Parametern der Werkstiicktabellen
entsprechen (Abschnitt , Etikett der Werkstlicke” Kapitel ,,Schnittplan erstellen”).

Zeichenfolgen, die mit dem Suffix ,$(DESCR_“ beginnen, geben die Beschreibung der Felder an und werden
durch die Nachrichten in der entsprechenden Sprache ersetzt (Datei ,BeamBoardPieceParameters.Xming”, die
im Verzeichnis anwesend ist, das im Feld ,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definiert ist, mit Zusatz
von Suffix , PieceParameters”).

S(DESCR_PARAM _1) = Beschreibung des Parameters 1 (Nachr. 1 Datei ,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S$(PARAM_1) = Parameter 1.

S(DESCR_PARAM _2) = Beschreibung des Parameters 2 (Nachr. 2 Datei ,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S(PARAM_2) = Parameter 2.

S(DESCR_PARAM _3) = Beschreibung des Parameters 3 (Nachr. 3 Datei ,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S$(PARAM_3) = Parameter 3.

S(DESCR_PARAM_4) = Beschreibung des Parameters 4 (Nachr. 4 Datei ,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S(PARAM_4) = Parameter 4.

S(DESCR_PARAM_5) = Beschreibung des Parameters 5 (Nachr. 5 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S$(PARAM_5) = Parameter 5.

S(DESCR_PARAM_6) = Beschreibung des Parameters 6 (Nachr. 6 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S(PARAM_6) = Parameter 6.

S(DESCR_PARAM_7) = Beschreibung des Parameters 7 (Nachr. 7 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S(PARAM_7) = Parameter 7.

S(DESCR_PARAM_8) = Beschreibung des Parameters 8 (Nachr. 8 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S(PARAM_8) = Parameter 8.

S(DESCR_PARAM_9) = Beschreibung des Parameters 9 (Nachr. 9 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S$(PARAM_9) = Parameter 9.

S(DESCR_PARAM_10) = Beschreibung des Parameters 10 (Nachr. 10 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S$(PARAM_10) = Parameter 10.

S(DESCR_PARAM_11) = Beschreibung des Parameters 11 (Nachr. 11 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S$(PARAM_11) = Parameter 11.

S(DESCR_PARAM_12) = Beschreibung des Parameters 12 (Nachr. 12 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S$(PARAM_12) = Parameter 12.

S(DESCR_PARAM_13) = Beschreibung des Parameters 13 (Nachr. 13 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng*).
S(PARAM_13) = Parameter 13.

S(DESCR_PARAM _14) = Beschreibung des Parameters 14 (Nachr. 14 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng®).
S(PARAM_14) = Parameter 14.

$(DESCR_PARAM_15) = Beschreibung des Parameters 15 (Nachr. 15 Datei ,,BeamBoardPieceParameters.Xming*).
S$(PARAM_15) = Parameter 15.
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Schlieflich die Liste der zusatzlichen Druckzeichenfolgen, die in Drucklayouts verwendet werden kénnen.
S(DESCR_PANEL) = Beschreibung des Schnittplans (Nachr. 363 Datei ,BeamBoard.Xmlng“).
S(DESCR_PANNELLO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(PANEL) = Schnittplan.

S(PANNELLO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

$(DESCR_PROGR_PIECE) = Beschreibung der Werkstiickordnungsnummer (Nachr. 271 Datei ,,BeamBoard.Xming*“).
S(DESCR_PROGR_PEZZ0) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

$(PROGR_PIECE) = Ordnungsnummer von Werkstiicken mit gleichem Code.

S$(PROGR_PEZZ0) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_PROGR_QTY) = Beschreibung der Werkstiickmenge (Nachr. 272 Datei ,,BeamBoard.XmlIng“).
S(DESCR_PROGR_QTA) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S$(PROGR_QTY) = Menge der Werkstiicke mit gleichem Code.

S$(PROGR_QTA) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_DATE) = Beschreibung des Datums (Nachr. 269 Datei ,,BeamBoard.XmIng*).
S(DESCR_DATA) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DATE_DAY) = Tag des Datums.

S(DATA_GIORNO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DATE_MONTH) = Monat des Datums.

S(DATA_MESE) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DATE_YEAR) = Jahr des Datums.

S(DATA_ANNO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

$(DESCR_TIME) = Beschreibung der Uhrzeit (Nachr. 270 Datei ,BeamBoard.XmIng”).
S(DESCR_ORARIO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(TIME_HOURS) = Stunden der Uhrzeit.

S(ORARIO_ORE) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

$(TIME_MINUTES) = Minuten der Uhrzeit.

S(ORARIO_MINUTI) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(TIME_SECONDS) = Sekunden der Uhrzeit.

S(ORARIO_SECONDI) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(DESCR_UNIQUE_DATETIME) = Beschreibung von Datum und Uhrzeit (Nachr. 406 Datei ,BeamBoard.XmlIng*).
S(DESCR_DATA_ORARIO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.

S(UNIQUE_DATETIME) = Jahr + Monat + Tag + Stunde + Minuten + Sekunden + Millisekunden.
S(DATA_ORARIO) = Vorherige Zeichenfolge in veralteter Version.
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8.9.4 ZUSATZLICHE PARAMETER

Um die im Abschnitt ,Etikette der Werkstiicke” im Kapitel ,Schnittplan erstellen” beschriebenen
zusatzlichen Parameter zu konfigurieren, verwenden Sie die Konfigurationsdatei
,BeamBoardPieceParameters.Xml“, die in dem im Feld ,System* der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten
Verzeichnis mit dem Zusatz ,,PieceParameters” vorhanden ist.

Il

Jeder Parameter entspricht einer Zeile in der Datei mit den ,PieceParam_“ und Ordnungsnummer Knoten.
Fir jeden Parameter ist es moglich, die folgenden Felder durch das Zeichen ,,;“ getrennt zu konfigurieren:

- Nachrichtennummer (1..15) in der Datei ,BeamBoardPieceParameters.Xming”, die in dem im Feld
,System” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten Verzeichnis mit dem Zusatz
»PieceParameters” vorhanden ist. Die Nachricht, die der in der Anwendung eingestellten Sprache
entspricht, wird automatisch geladen.

- Standardwert (alphanumerische Zeichenfolge).

- Beschreibung des Parameters (er wird vom Anwendungsprogramm zugewiesen).

Beispiel einer Konfigurationsdatei ,,BeamBoardPieceParameters.Xml“:

<OPZIONI>
<PieceParam_1 Valore="1;5;;” />
<PieceParam_2 Valore="2;10;;” />
<OPZIONI>

Die Nachrichtendatei ,,BeamBoardPieceParameters.Xmlng” hat das gleiche Format wie die Nachrichtendatei
,BeamBoard.XmiIng”“.
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8.9.5 LISTE DER SIGNIFIKANTEN ZPL-BEFEHLE

AFOXx,y = Field origin, bezeichnet einen Referenzpunkt in Bezug auf den Etikettenursprung (oben links).
x und y entsprechen den Positionen in Punkten entlang der X- und Y-Achse.

AFTx,y = Field typeset, zeigt den Bezugspunkt des in der gleichen Zeile beschriebenen Feldes an.
x und y entsprechen den Positionen in Punkten entlang der X- und Y-Achse (Ursprung oben links).

AFDa = Field data, bezeichnet eine zudruckende Zeichenfolge.
a = Zeichenfolge.

AGBw,h,t = Graphic box, ermoglicht es, Rechtecke oder Linien zu zeichnen.
w = Breite des Rechtecks in Punkten.

h = Hohe des Rechtecks in Punkten.

t = Dicke der Kante (Standard = 1).

AAf,0,h,w = Ermoglicht es, die Schriftart der zudruckenden Zeichenfolge einzustellen (AFD).

f = Vordefinierte Schriftart im Drucker (0..9 oder A..Z).

o = Normale oder gedrehte Orientierung (N = normal, R =90 Grad, | = 180 Grad, B = 270 Grad).
h = H6he des Zeichens in Punkten.

w = Breite des Zeichens in Punkten.

AA@o,h,w,d:f.x = Erlaubt, eine Schriftart mit einem vollstandigen Namen einzustellen.

o = Normale oder gedrehte Orientierung (N = normal, R =90 Grad, | = 180 Grad, B = 270 Grad).
h = H6he des Zeichens in Punkten.

w = Breite des Zeichens in Punkten.

d = Laufwerkdatei der Schriftart.

f= Name der Schriftartendatei.

x= Erweiterung der Schriftartendatei.

ABYw,r,h = Barcode field, es erlaubt, standardmaRig Barcode einzustellen.
w = Breite des Moduls (1..10).

r = Verhéltnis zwischen Element und Modulamplitude (2.0 .. 3.0).

h = Héhe des Barcodes in Punkten (>10).

ABCo,h,f,g,e = Code128, erlaubt es, ein 128-Barcode zu erstellen.
o = Normale oder gedrehte Orientierung (N = normal).

h = Héhe des Barcodes in Punkten.

f = Druckt die Interpretierung (Standard =Y).

g = Druckt die Interpretierung unter dem Barcode (Standard = N).
e = UCC-Kontrollzeichen (Standard = N).

AB3o,e,h,f,g = Code 39, erlaubt es, ein 39-Barcode zu erstellen.

o = Normale oder gedrehte Orientierung (N = normal).

e = Kontrollzeichen 43 (Standard = N).

h = Héhe des Barcodes in Punkten.

f = Druckt die Interpretierung (Standard =Y).

g = Druckt die Interpretierung unter dem Barcode (Standard = N).



8.10 GESTALTUNG DES SCHNITTPLANS

Das Format der Datei wird beschrieben, die den Schnittplan enthalt.

Das Format dieser Datei ist ,Xml“ und befindet sich in dem im Feld ,DirProd“ der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.lni" angegebenen Verzeichnis.

Die Datei wird mit der Erstellung von Knoten erstellt, die entsprechend der typischen Baumstruktur einer
»Xml“-Datei richtig geschachtelt sind.

Der Hauptknoten ist der Knoten MAIN, der die allgemeinen Informationen enthalt, die in den geschachtelten
Elementen verteilt sind:
<MAIN>
<DIM L="4000" H="3000" T="18" />
<DIMTRIMS PreCut="10" LongCut="10" TransvCut="8" ZCut="5" />
<DATA NumRepPan="1" Rep="1" CutSpeed="40" StripesSeq="0" NoOverlap="0" RearTrim="0"
RepCuts="0" Optim="0" />
<PIECESLIST>
<PIECE Code="P1" L="1700" H="575" Prog="" Descr="TEST 1" Mat="MDF" MatEdgel="PVC"
ThickEdgel="1" MatEdge2="" ThickEdge2="" MatEdge3="" ThickEdge3="" MatEdged4=""
ThickEdged4=""Client="CUSTOMER" Csv="" Paraml1="" Param2="" Param3="" Param4=""
Param5="" Param6="" Param7="" Param8="" Param9="" Param10="" Param11="" Param12=""
Param13="" Param14="" Param15="" />

</PIECESLIST>
<DRAW>

</DRAW>
<MAIN>

Die Knoten DIM, DIMTRIMS und DATA entsprechen den im Abschnitt ,Abmessungen“ im Kapitel
,Schnittplan erstellen” beschriebenen Feldern.

- Knoten DIM: Ermoéglicht es, die Abmessungen der Dicke der Rohplatte zu beschreiben.
o Attribut L: Stellt die X-Abmessung der Rohplatte dar;
o Attribut H: Stellt die Y-Abmessung der Rohplatte dar;
o Attribut T: Stellt die Dicke der Rohplatte dar;
- Knoten DIMTRIMS: Erlaubt es, die Abmessungen der Abschnitte zu beschreiben:
o Attribut PreCut: Stellt die Abschnittabmessung des Vorschnittes dar;
o Attribut LongCut: Stellt die Abmessung des Langsabschnittes dar;
o Attribut TransvCut: Stellt die Abmessung des Querabschnittes dar;
o Attribut ZCut: Stellt die Abmessung des Z- und W-Abschnitt dar;
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- Knoten DATA: Erlaubt es, einige generische Parameter zu beschreiben:

@)

Attribut NumRepPan: Stellt die Anzahl der identischen (berlappenden Platten dar, die
gemeinsam ausgefiihrt werden sollen.

Die ,Xml“-Datei fiir den Computer muss so erzeugt werden, als ware es eine einzelne Platte und
auch die Anzahl der Wiederholungen, die im Parameter ,NumRepPan” sind, muss angegeben
werden. Das Be- und Entladen eines Werkstlicks (Platte, Streifen, Elements, etc.) ist als das Be-
und Entladen einer Nummer gleich ,,NumRepPan” dieses Werkstiicks zu verstehen.

Dieses Attribut wird in der ,Xml“-Importphase , 1 zugewiesen (Abschnitt ,Xml-Import” Kapitel
,Optimierung”);

Attribut Rep: Stellt die Gesamtzahl der Wiederholungen des Schnittplans dar. Signifikant fir die

Erstellung der Liste und etwaiger zusatzlicher Schnittplanen wahrend der Importphase der ,Xml“-
Datei (Abschnitt ,Xml-Import“ Kapitel ,,Optimierung”);

Attribut Cutspeed: Stellt die gewiinschte Schnittgeschwindigkeit dar;
Attribut StripesSeq: Stellt die Eingabereihenfolge der Streifen dar:
= 0=LIFO; 1 = FIFO (Abschnitt ,Abmessungen” Kapitel ,Schnittplan erstellen).

Attribut NoOverlap: Erméglicht es, die Uberlappung von Platten, Streifen und Elementen
auszuschlieBen. Der Wert ,1“ bedeutet, dass sie ausgeschlossen ist (Abschnitt
»2Abmessungen” Kapitel ,,Schnittplan erstellen”).

Attribut RearTrim: Aktiviert die Verwaltung des Abschnittes am Ende. Der Wert ,, 1“ bedeutet,
dass die Verwaltung des Abschnittes am Ende aktiviert ist (Absatz ,Abmessungen” Kapitel
»Schnittplan erstellen”);

Attribut RepCuts: Wenn es 1 ist, bedeutet dies, dass das Programm im Modus , Wiederholte
Schnitte” ausgefihrt wird, d.h. mit der Moéglichkeit, nur Langsschnitte einzufiigen, und dass es
daher nur nach links angefahren werden muss.

Attribut Optim:

,0“ oder leeres Feld bedeutet, dass das Programm nicht von einem Optimierer erzeugt wurde.
,1“ bedeutet, dass das Programm vom internen Optimierer erzeugt wurde.

»2“ bedeutet, dass das Programm von einem externen Optimierer erzeugt wurde.

Der Knoten PIECESLIST entspricht den Feldern, die im Abschnitt ,Etiketten der Werkstiicke” im Kapitel
,Schnittplan erstellen” beschrieben sind.

- Knoten PIECESLIST: Jeder Knoten PIECE entspricht einem Werkstiick mit den folgenden Attributen:

@)

@)

@)

Attribut Code: Alphanumerischer Code, der dem Werkstlick zugeordnet ist;
Attribut Prog: Name des Programms.

Attribut L: Ladnge des Werkstlickes (ohne Dicke der linken und rechten Kante).
Attribut H: Werkstiickhéhe (ohne Ober- und Unterkantendicke).

Attribut Descr: Beschreibung des Werkstiicks.

Attribut Mat: Stoff des Werkstuckes.

Attribut MatEdgel: Stoff der oberen Kante.

Attribut ThickEdgel: Dicke der oberen Kante.

Attribut MatEdge2: Stoff der unteren Kante.

Attribut ThickEdge2: Dicke der unteren Kante.
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Attribut MatEdge3: Stoff der rechten Kante.
Attribut ThickEdge3: Dicke der rechten Kante.
Attribut MatEdge4: Stoff der linken Kante.
Attribut ThickEdge4: Dicke der linken Kante.
Attribut Client: Kunde

Attribut Csv: ,,Csv“-Datei des Optimierers des Anwendungsprogramms.
Attribut Param1: Parameter 1.

Attribut Param2: Parameter 2.

Attribut Param3: Parameter 3.

Attribut Param4: Parameter 4.

Attribut Param5: Parameter 5.

Attribut Param6: Parameter 6.

Attribut Param7: Parameter 7.

Attribut Param8: Parameter 8.

Attribut Param9: Parameter 9.

Attribut Param10: Parameter 10.

Attribut Param11: Parameter 11.

Attribut Param12: Parameter 12.

Attribut Param13: Parameter 13.

Attribut Param14: Parameter 14.

Attribut Param15: Parameter 15.
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Der Knoten DRAW enthalt die im Abschnitt ,Schnitte” des Kapitels ,,Schnittplan erstellen” beschriebenen
Schnittcodes.

Angesichts der Rohplatte kann sie mit Vorschnitten in mehrere Platten getrennt werden, die dann einzeln in
die Maschine geladen werden missen. Die beschreibenden Knoten der durch einen Vorschnitt erzeugten
Platten missen eingefligt werden, indem sie in der Reihenfolge, in der sie in der Zeichnung von rechts nach
links angeordnet sind, in den ,, Xml“-Baum positioniert werden (HS). Die Abmessungen jedes in der Zeichnung
beschriebenen Objekts miissen immer nach dem reinen kartesischen System angegeben werden, wobei
immer L entlang des X-Maf3es der Platte und H entlang des Y-MaRBes der Platte beriicksichtigt werden.

e BeamBoard: PATTERN_HEADCUTXm! - X
Ausfihrung WSIGIM Diagnostik Manuell Zwange Simulator Optimierer Instandhaltung Konfiguration
[ | [ — > | B
A 12... aen (, yar «‘]
‘ ) b Fice 3 w u
Neu  Offnen Speich Speicher SchlieR Editor Wi I Halb isch Start  Halten Ende
n unter
"Schittolane
Code MafR Wiederholungen
1 Vorschneiden 3200 1
2 Langsschnittim Vorschneiden 575 3
3 Querschnittim Vorschneiden 1700 1
4 Querschnittim Vorschneiden 1050 1
5 Zim Vorschneiden 475 1
6 Querschnittim Vorschneiden 310 1
7 Zim Vorschneiden 245 1
8 Zim Vorschneiden 205 1
9 W im Vorschneiden 280 1
23 v
< >
Abmessungen Einstllungen
X Al g 4000 F“ (1 1
Y Ab g 3000 Schnittgeschwindigkei 40| | &
Dicke ] Ladungsumkehr | B 6 ol S
Nachschneiden am Ende | [] Uberlappung ausgeschlossen |
| Abschnitte| :
Vorschneid 10 Langsschnitt 10 ‘
|
 Querschit Zundw i
[@_schine ‘
ks ' Vorschub des Sagewagens beim Schneid
o hnitigeschwindigkeil
o ' N eemeb b dos Schidbors bem Enmah
n Entnahmegeschwindigkei
<MAIN>
<DRAW>

<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">

</PANEL>
<PANEL ID=".." REP="1" L="785.6" H="3000" />
</DRAW>
</MAIN>
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Die Rohplatte kann daher mit Vorschnitten in zwei oder mehr Platten unterteilt werden. Die L-Abmessung
einer Restplatte muss den Abschnitt des Vorschnitts, die Abmessungen der vorherigen Platten einschlief3lich
der Dicker der Sage (im Beispiel betragt die Sagestarke 4.4 mm) in Betracht ziehen.

Jeder Schnittcode der Zeichnung wird durch den eindeutigen ID-Code identifiziert. Wenn die ,Xml“-Datei in
die Anwendung geladen wird, wird der ID-Code automatisch vergeben, so dass die Ausflihrung des Schnittplans
das Werkstlick identifizieren kann. Daher ist es nicht erforderlich, die ID-Nummer im Abschnitt DRAW zu
definieren.

Angesichts jeder Platte wird diese nun mit der gleichen Drehrichtung, wie in die Maschine programmiert,
eingelegt und nach rechts (Standard) oder links verschoben. Zur Erzeugung der Streifen kénnen ein oder
mehrere Langsschnitte angewendet werden. Im ,Xml“-Baum missen daher innerhalb des entsprechenden
PANEL-Knotens die beschreibenden Knoten der durch die Langsschnitte erzeugten Streifen eingefiligt und in der
Reihenfolge, in der sie in der Zeichnung von unten nach oben angeordnet sind, in den ,Xml“-Baum eingefligt

werden.
<MAIN>

<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
<STRIPE ID=".." REP="3" L="3200" H="575">

</PANEL>
<PANEL ID=".." REP="1" L="785.6" H="3000" />
</DRAW>
</MAIN>

Angesichts jedes Streifes wird er um 90° im Uhrzeigersinn in Bezug auf die programmierte Zeichnung
gedreht, in die Maschine eingelegt und immer nach links gezogen. Zur Erzeugung der Elemente kénnen ein oder
mehrere Querschnitte angewendet werden. Im ,Xml“-Baum miissen daher innerhalb des entsprechenden
STRIPE-Knotens die beschreibenden Knoten der durch die Querschnitte erzeugten Elemente eingefligt werden,
indem sie in der Reihenfolge, in der sie in der Zeichnung von rechts nach links (von links nach rechts bei
Vertikalplattensdgen) angeordnet sind, in den ,Xml“-Baum eingefligt werden.

<MAIN>

<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
<STRIPE ID=".." REP="3" L="3200" H="575">
<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">

</STRIPE>
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Jedes Element kann wiederum mit zwei zusatzlichen Arten von Schnitten, Z-Schnitten und W-Schnitten,

reduziert werden.

Im ,, Xml“-Baum missen innerhalb des entsprechenden ELEMENT-Knotens die beschreibenden Knoten der
von den Z-Schnitten erzeugten Elemente eingefligt werden, indem die in der Reihenfolge, in der sie in der

|H

Zeichnung von unten nach oben angeordnet sind, in den ,, Xm

-Baum eingefligt werden.

Im ,Xml“-Baum missen innerhalb des entsprechenden ELEMENTZ-Knotens die beschreibenden Knoten der
von den W-Schnitten erzeugten Elemente eingefiigt werden, indem die in der Reihenfolge, in der sie in der

Zeichnung von rechts nach links angeordnet sind, in den ,Xml“-Baum eingefligt werden (HS).

<MAIN>

<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
<STRIPE ID=".." REP="3" L="3200" H="575">

<ELEMENT ID=".." REP="1" L="310" H="575">
<ELEMENTZ ID=".." REP="1" L="310" H="245">

</ELEMENTZ>
<ELEMENTZ ID=".." REP="1" L="310" H="205">
<ELEMENTW [D=".." REP="1" L="280" H="205">

</ELEMENTW>
</ELEMENTZ>
</ELEMENT>

</PANEL>
<PANEL ID=".." REP="1" L="785.6" H="3000" />
</DRAW>
</MAIN>

Jeder Schneideknoten kann das Attribut ,,REP“ enthalten, in das die beliebigen Wiederholungen eingefligt

werden kdénnen (Standard = 1).
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Innerhalb jedes Knotens (,,Pane

8.10.1 KNOTEN LABEL

Ill

, ,Stripe“, ,Element”, ,ElementZ“ und ,ElementW”) kann ein der

Werksticknummer entsprechendes Etikett programmiert werden (Absatz ,Schnitte“ Kapitel ,Schnittplan

erstellen®).

<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">
<LABEL Code="P1" Rep="1" />

</ELEMENT>

Der Knoten LABEL enthalt folgende Attribute:

- Attribut Code: Alphanumerischer Code, der dem Werkstlickcode des Knotens PIECESLIST entspricht.

- Attribut Rep: Wiederholung der Etikette (Standard =,,1%).

8.10.2 KNOTEN DER NUTEN UND FENSTER

Innerhalb jedes Knotens (,Panel”, ,Stripe”, ,Element”, , ElementZ” und , ElementW”) kann die Bearbeitung
einer Nut oder Fensters (Absatze ,Nuten”“ und , Fenster”, Kapitel ,,Schnittplan erstellen”).
<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">
<GROOVE Num="1" Orient="0" QL="50" QR="1600" QD="50" Depth="5" DimY="18" Interr="1" Corr="42"
AutoCorr="0" />
<LABEL Code="P1" Rep="1" />

</ELEMENT>

Der Knoten GROOVE enthalt folgende Attribute:

Num: Ordnungsnummer.
Orient: 0 = waagerecht; 1 = senkrecht.

QL: Stellt die anféngliche X-Position der Nut in Bezug auf den Nullpunkt des Objekts dar, fir
das sie programmiert ist (unten links), ohne den Abschnitt.

QR: Stellt die endgiiltige X-Position der Nut in Bezug auf den Nullpunkt des Objekts dar, fiir
das sie programmiert ist (unten links), ohne den Abschnitt.

QD: Stellt die Y-Position des untersten Teils der Nut beziiglich des unteren Teils des
Referenzobjekts dar, ohne den Abschnitt.

Depth: Stellt die Tiefe der programmierten Nute dar.
DimY: Stellt die Y-Position der Nut entlang der absoluten Y-Richtung des Werkstiicks dar.

Interr: Wenn 1, bedeutet dies, dass die Nut nicht in X verlduft, sondern innerhalb des
Objekts definiert ist.

Corr: Ist der in die Nutform eingefligte Sagekorrekturparameter (der zu ladende
Standardwert ist in den technologischen Parametern des Knotens der Sage (8,13)
geschrieben), der im Falle einer pneumatischen Sage verwenden werden kann.

AutoCorr: Wenn 1, wird die Korrektur im Falle einer motorisierten Sage (Sage-Knoten (8,2))
automatisch berechnet.
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Das Fenster wird immer interpretiert, indem die X-Positionen der unteren Eckpunkte, die Y-Position des
unteren Teils und dessen Hohe definiert werden.
<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">
<WINDOW Num="1" QL="425" QR="1275" QD="143.75" DimY="287.5" Corr="114" AutoCorr="0" />
<LABEL Code="P1" Rep="1" />

</ELEMENT>

Der Knoten WINDOW enthilt folgende Attribute:

Num: Ordnungsnummer.

QL: Stellt die X-Position des unteren linken Eckpunktes des Fensters in Bezug auf den
Nullpunkt des Objekts dar, flir das es programmiert ist, ohne den Abschnitt.

QR: Stellt die X-Position des unteren rechten Eckpunktes des Fensters in Bezug auf den
Nullpunkt des Objekts dar, fir das es programmiert ist, ohne den Abschnitt.

QD: Stellt die Position des unteren Teils des Fensters in Bezug auf den Rand des Objekts dar,
flr das es programmiert ist, ohne den Abschnitt.

DimY: Stellt die Fensterhohe entlang der absoluten Y-Richtung des Werkstlicks dar.

Corr: Ist der Korrekturparameter der Sage, der in die Form der Fenster eingefligt wird (die
hochzuladende Standardeinstellung steht in den technologischen Parametern im Knoten
Sage (8,14)).

AutoCorr: Wenn 1, wird die Korrektur im Falle einer motorisierten Sige (Sage-Knoten (8,2))
automatisch berechnet.
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8.11 GESTALTUNG DER WERKSTUCKLISTE

Das Format der Datei wird beschrieben, die die Liste von herzustellenden Werkstlicken enthalt (Kapitel
,Optimierung”).

Das Format dieser Datei ist ,Csv“-Text und befindet sich in dem im Feld ,DirProd“ der Datei
"C:\Albatros\Bin\Tpa.lni" angegebenen Verzeichnis.

In jede Textdatei kénnen die Abmessungen der Rohplatten (Material), der zu produzierenden Werkstiicke
(Part) und der Reststlicke (Extra) eingefligt werden.

Auf der Import-Seite (Abschnitt ,Xml-Import” Kapitel ,Optimierung”) kdnnen Sie die erstellten ,, Csv“-Dateien
auswahlen und optimieren.

Die Grenzwerte fiir die maximale Anzahl der Rohplatten (Material-Zeilen) und die maximale Anzahl der
Werkstlicke (Mengen und Zeilen in Part) konnen geandert werden und beziehen sich auf die Art der
installierten Ardis-Lizenz.

{}] BeamBoard: PATTERN.Csv - X

Ausfiihrung  Editor Diagnostik  Manuell Zwidnge  Simulator JeNTGIEES |Instandhaltung Konfiguration

A0 Y « F

Ausschneiden Kopieren Einfugen Werkstuckprototyp

Neu  Offnen Speicher Optimieren Importieren
‘ n unter

o (O Ohne Vorschneiden @® Vorschneiden O Nur Vorschneiden
to
ZundW
Code X Abmessung Y Abmessung Dicke Menge Maserung Schnitt Langsabschnitt Querschnitt
abschneiden
» MDF 3200 2000 18 1 0 10 10 8 5
MDF 2 2200 1000 18 1 0 10 10 8 5
*
Werkstiicke
y . . Stoff der Kante Dicke der . Stoff der Kante Dicke der
Code Programm Lange Hahe Maserung Beschreibung Menge oben Kante oben Dimension unten Kante unten
- 2 1700 576 0 TEST1 3 PVC 1 0
P2 1050 476 0 TEST2 3 0 PVC 1
P3 3n 245 0 TEST 3 3 0 0
P4 281 205 0 TEST4 3 0 0
* O
< >
EiE Parameter ..
; Stoff der Kante Dicke der Stoff der Kante Dicke der
Code Programm Lange Hohe Maserung Beschreibung Menge oben Kante oben Dimension: unten Kante unten
3 2000 1000 0 TESTS 3 0 0
* O
< >
Parameter .. |
‘Maschlne ‘
00 m Vorrichtungen  Diagnostik v
BeamBoard im Run-Modus simuliert +* ' Vorschubwert des Sdgewagens beim Schneiden
h- Schmttgeschwmdlgken[ml,.’mm]
' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen

mlCl Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]
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8.11.1 MATERIAL

Material ist die Liste der zu optimierenden Platten. Jede Zeile definiert eine Platte (max. 3 Zeilen).
Die Felderliste der Rohplatte folgt:

Material: Konstant.

- Code: Werkstoffbezeichner.

- X-Abmessung (mm): X-Abmessung der Rohplatte.
- Y-Abmessung (mm): Y-Abmessung der Rohplatte.
- Dicke (mm): Dicke der Rohplatte.

- Menge der Platten (Min. 1). Sie wird automatisch nach der Liste der zu produzierenden Werkstlicke

berechnet.

- Maserung der Platte (0 = Deaktiviert; 1 = Richtung entlang der X-Abmessung; 2 = Richtung entlang der Y-

Abmessung).
- Abschnitt im Vorschneiden (mm).
- Abschnitt der Langsschnitt (mm).
- Abschnitt der Querschnitt (mm).
- Abschnitt der Z- und W-Schnitte (mm).

Jedes Feld ist vom Kennzeichen ,;“ getrennt.
Beispiel mit zwei Plattentypen:
Material;MDF;3200;2000;18;1;0;10;10;8;5
Material;MDF 2;2200;1000;18;1;0;10;10;8;5
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8.11.2 PART

Part ist die Liste der zu produzierenden Werkstiicke. Jede Zeile definiert ein Werkstiick (max. 40 Zeilen).

Die Felderliste der Rohplatte folgt:

Part: Konstant.

Code: Bezeichner des Werkstiicks (Druck von Etiketten und Bericht). Max. Lédnge 15 Zeichen.
Werkstlcklange (mm).

Werkstiickhohe (mm).

Maserung der Platte (0 = Deaktiviert; 1 = Langsrichtung; 2 = Héhenrichtung; 3 = Einseitige Richtung; 4 =
Immer in der Ldnge; 5 = Immer in der HOohe).

Beschreibung des Werkstlicks. Es ist auch moglich, den Namen des Programmes und den Kunden in das
gleiche Feld mit einem Trennstrich (,—“) einzugeben.

Menge der zu produzierenden Platten (Max. 400).

Oberkantendicke (mm): Parallel zu Werkstiicklange. Es ist auch mdglich, den Kantenstoff mit einem
Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufiigen.

Unterkantendicke (mm): Parallel zu Werkstlicklange. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit einem
Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufigen.

Dicke der rechten Kante (mm): Parallel zu Werkstlickhohe. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit
einem Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufiigen.

Dicke der linken Kante (mm): Parallel zu Werkstiickhdhe. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit einem
Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufiigen.

Berechnung der Abmessungen der Oberkante: Boolescher Wert, bei dem die Dicke der Oberkante von
der Werkstlickhohe abgezogen wird. Standardwert = True.

Berechnung der Abmessungen der Unterkante. Boolescher Wert, bei dem die Dicke der Unterkante von
der Werkstlickhohe abgezogen wird. Standardwert = True.

Berechnung der Abmessungen der rechten Kante. Boolescher Wert, bei dem die Dicke der rechten Kante
von der Werkstlicklange abgezogen wird. Standardwert = True.

Berechnung der Abmessungen der linken Kante. Boolescher Wert, bei dem die Dicke der linken Kante
von der Werkstlicklange abgezogen wird. Standardwert = True.

Zusatzliche Parameter (1..15).

Jedes Feld ist vom Kennzeichen ,;“ getrennt.

,,Csv“-Beispiel mit vier Werkstlicktypen:
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8.11.3 TECH

Tech stellt die Parameterliste der Maschine (Technologie) dar.
Die Felderliste der Technologie folgt:
- Tech: Konstante

- Dicke der Sage (mm). Der in den technologischen Parametern der Maschine festgelegte Wert wird
automatisch angegeben.

- Hohe der Plattenstapel (mm). Der in den technologischen Parametern der Maschine festgelegte Wert
wird automatisch angegeben.

- Vorschneiden (0 = Deaktiviert; 1 = Aktiviert; 2 = Erzwungen).
0: Keine Vorschnitte werden in die Schnittpldane eingefiigt.
1: Vorschnitte werden nur bei vorteilhafter Optimierung eingefiigt.
2: Vorschnitte werden in alle Schnittpldane eingefiigt.

- Schnittgeschwindigkeit (m/min.) Der in den technologischen Parametern der Maschine festgelegte Wert
wird automatisch angegeben.

Jedes Feld ist vom Kennzeichen ,;“ getrennt.

,Csv“-Beispiel:

Tech;4.4;100;1,50
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8.11.4 EXTRA

Extra ist die Liste der Uberschiissigen Werkstiicke. Jede Zeile definiert ein Werkstiick (Max. Zeilen 40).

Die Liste der Werkstiickfelder folgt (wie Part):

Extra: Konstante.

Code: Bezeichner des Werkstiicks (Druck von Etiketten und Bericht). Max. Lange 15 Zeichen.
Werkstlcklange (mm).

Werkstiickhohe (mm).

Maserung der Platte (0 = Deaktiviert; 1 = Langsrichtung; 2 = Hohenrichtung; E3 = Einseitige Richtung; 4 =
Immer in der Lédnge; 5 = Immer in der Hohe).

Beschreibung des Werkstlicks. Es ist auch moglich, den Namen des Programms und den Kunden in das
gleiche Feld mit einem Trennstrich (,—“) einzugeben.

Menge der zu produzierenden Platten (Max. 400).

Oberkantendicke (mm): Parallel zu Werkstlicklange. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit einem
Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufiigen.

Unterkantendicke (mm): Parallel zu Werkstlickldnge. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit einem
Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufigen.

Dicke der rechten Kante (mm): Parallel zu Werkstlickh6éhe. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit
einem Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufligen.

Dicke der linken Kante (mm): Parallel zu Werkstiickhdhe. Es ist auch moglich, den Kantenstoff mit einem
Trennstrich (,,-“) in dasselbe Feld einzufiigen.

Berechnung der Abmessungen der Oberkante: Boolescher Wert, bei dem die Dicke der Oberkante von
der Werkstlickhohe abgezogen wird. Standardwert = True.

Berechnung der Abmessungen der Unterkante. Boolescher Wert, bei dem die Dicke der Unterkante von
der Werkstlickhohe abgezogen wird. Standardwert = True.

Berechnung der Abmessungen der rechten Kante. Boolescher Wert, bei dem die Dicke der rechten Kante
von der Werkstlicklange abgezogen wird. Standardwert = True.

Berechnung der Abmessungen der linken Kante. Boolescher Wert, bei dem die Dicke der linken Kante
von der Werkstlicklange abgezogen wird. Standardwert = True.

Zusatzliche Parameter (1..15).

Jedes Feld ist vom Kennzeichen ,;“ getrennt.

,Csv“-Beispiel mit einem Werksticktyp:
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8.12 XML-BERICHT

Die Berichtdatei (,Xml“-Format) trdgt die Maschinenzustande und die Ausfiihrung der Schnittpldane ein. Die
Datei wird im Albatros Verzeichnis ,TPAProd” bei den Jahr- (JJJJ) und Monat- (MM) Unterverzeichnissen erzeugt.

Die ,Xml“-Datei heilst ,TPAProd_“ gefolgt von Albatros Modulnummer und vom aktuellen Datum im Jahres-

Monats-und-Tagesformat (JJJJMMTT).

Der Hauptknoten ist Machine, gefolgt vom Maschinennamen (Attribut Name).

Die folgenden Knoten sind verschachtelt und enthalten immer das Start- und Enddatum und -Uhrzeit

(Attribute Start und End):
- On: Tragt den Start und den Abschluss der BeamBoard ein.

- Power: Tragt das Einschalten der Maschine ein.

- List: Tragt der Listenname (Attribut Name), den Befehl Start, und den Befehl End einer ausgefiihrten

Liste (Ausfliihrung-Seite) ein.

- Program: Tragt den Namen des ausgefiihrten Schnittplans (Attribut Name), die Befehle Start und End
des Schnittplans und eine mit dem Namen verbundene Ordnungsnummer (Attribut Code) ein. AuRerdem
werden der Attribut ID, der aus Jahr, Monat, Tag, Stunde, Minuten und Sekunden besteht
(JIMMTTSSMMSS), die Abmessungen der Platte (L, H, T), die Ausflihrungszeile in der Liste (Listindex)

und die Anzahl der (iberlappten Platten (NumOverlapped) verbunden.

- Piece: Tragt den Code in der Werkstlckliste (Code), die Abmessungen, (L, H), die Wiederholungen (Rep)

und die Uhrzeit der Ausfiihrung (End) ein.

Nachstehend ist ein Beispiel fir einen , Xml“-Bericht:

<Machine First="1" Last="1">

<Number>1</Number>

<Name>TEST</Name>

<On>

<Start>2020/04/28 14:09:23</Start>
<Power>
<Start>2020/04/28 14:09:28</Start>
<List>
<Start>2020/04/28 14:09:46</Start>
<Name>New List 0</Name>
<Program ID="20200428120946" L="3660" H="1830" T="18"
NumOverlapped="1">

<Start>2020/04/28 14:09:46</Start>
<Name>C:\Albatros\Product\Pattern.Xml</Name>
<Code>1</Code>
<Piece L="3660" H="400" Rep="1" Code="P4" End="2020/04/28 14:10:44" />
<Piece L="3660" H="200" Rep="1" Code="P3" End="2020/04/28 14:10:59" />
<Piece L="3660" H="100" Rep="1" Code="P2" End="2020/04/28 14:11:15" />
<Piece L="1000" H="600" Rep="1" Code="P1" End="2020/04/28 14:11:58" />
<Piece L="500" H="600" Rep="1" Code="P5" End="2020/04/28 14:12:09" />

Listindex="1"
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<End>2020/04/28 14:12:20</End>
</Program>
<End>2020/04/28 14:12:20</End>
</List>

</Power>

</On>
</Machine>

8.13 XML-OPTIMIERUNGSBERICHT

In der Optimierungsbericht-Datei (,Xml“-Format) werden die Berechnungen der Sageschnittlangen und der
Kantenlangen der in den Schnittplanen Werkstiicke aufgezeichnet. Die Datei wird in dem im Feld
,DirReport” der Datei "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" definierten Verzeichnis generiert.

Die ,,Xml“-Datei heil}t ,BeamBoard_Report_Optim_

4

‘, gefolgt vom aktuellen Datum im Jahres-Monats-und-

Tagesformat (JUJMMTT).

Der Stammknoten ist Report.

Nachfolgende Knoten zeichnen die Berechnungen auf und enthalten folgenden Attribute:

EditorSave/Optimizer/Import: Vorgang im BeamBoard, der die Berechnung generiert hat.

Date: Datum und Uhrzeit der Berechnung.

Ill

CuttingPattern: Name der analysierten ,, Xml“-Datei. Wenn leer, stehen nachfolgenden Attribute fiir die
Summe der vorherigen Knoten.

Ill

XmlCount: Anzahl der analysierten , Xml“-Dateien.
BladeCuttingLength: Sigeschnittlange (Meter).

EdgeLengthOfPieces: Linge der Werkstiickkanten (Meter).

Unten ist ein Beispiel fur einen ,Xml“-Bericht:

<Report>

<Import Date="2021/01/21 10:04:24" CuttingPattern="C:\Albatros\Product\Export\EXTERNAL*.Xm|"
XmlCount="3" BladeCuttingLength="100.58" EdgeLengthOfPieces="138.82" />

</Report>
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8.14 DEMO MODUS

Wenn kein Tpa-Lizenzhardwareschliissel vorhanden ist, wird BeamBoard im ,,Demo“-Modus gestartet.

In diesem Modus werden nur die allgemeinen Funktionen der Software angezeigt, sodass Sie mit den
folgenden Einschrankungen auf die meisten Funktionen zugreifen kdnnen:

- Esist nicht moglich, ein Programm in der Maschine auszufiihren;

- Die Optimierungsseite wird deaktiviert, so dass die Werkstickliste nicht optimiert oder Schnittplane von
externen Optimierern importiert werden kdnnen.

- Es ist moglich, irgendein Schnitttyp einzufligen, es ist jedoch nur moglich, ein Programm zu speichern,
wenn:

o Der Schnittplan enthadlt max. 3 Vorschnitte;
o Der Schnittplan enthalt max. 3 Langsschnitte;
o Der Schnittplan enthalt max. 3 Elemente innerhalb jedes Streifes;

o Der Schnittplan enthalt max. 2 Gberlappte Platten.

VORSICHT: Wenn ein Programm geodffnet wird, das diesen Anforderungen nicht erfiillt, fliihrt der Versuch, es
zu speichern, zu seiner Auflosung.
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8.15 SPRACHUMSCHALTUNG

Es ist moglich, die Sprache der Anwendung dndern, indem Sie auf das Weltkartensymbol (Anwendung

,Langs”) in der Windows-App-Leiste klicken:

|Marschine

Langs - Deutsch

Vomichtungen  Diagnostik

BeamBoard im Run-Modus simuliert = ' Vorschubwert des Sagewagens beim Schneiden
:- Schnittgeschwindigkeit [mtfmin]
+ ' Vorschubwert des Schiebers beim Entnehmen

QD Entnahmegeschwindigkeit [mt/min]

1753

™ aspen B

Es 6ffnet sich das folgende Fenster, in dem Sie die gewiinschte Sprache auswahlen kénnen:

Sprachen >

Sprache wahlen

italiano A
English

espanol
EMAnvika
Mederlands
polski
portugués

Nach der Auswahl der Sprache missen Sie das BeamBoard schliefen und neu starten.
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8.16 INSTALLATIONSEINSTELLUNGEN

Dieses Kapitel beschreibt die Verfahren zum Aktualisieren und erstmaligen Installieren von BeamBoard.

8.16.1 AKTUALISIERUNG

Bevor Sie mit dem Update fortfahren, schliefen Sie alle Anwendungen und erstellen Sie eine Kopie des
Verzeichnisses "C:\Albatros".

Wenn nur eine Aktualisierung erforderlich ist, weil BeamBoard bereits installiert ist, reicht es aus, die
ausfiihrbare Datei ,ServicePack_X.X_X.exe” zu starten und "C:\Albatros" als Zielverzeichnis auszuwéhlen.

Achten Sie darauf, ,BuilderApp.exe” nicht zu starten, da alle Technologie- und Konfigurationsparameter
liberschrieben werden.

et WinRAR self-extracting archive - Ed

s Press Extract button to start extraction.

s Use Browse bution to select the destination folder
from the folders tree. It can be also entered

manually.

s [f the destination folder does not exst. it will be
created automatically before extraction.

Destination folder

c:\albatrog| w Browse..,

Extraction progress

| Extract I Cancel

Das Standardverzeichnis ist "C:\Albatros". Dann klicken Sie auf ,Extract”.
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8.16.2 ERSTE INSTALLATION

Wenn Sie das BeamBoard zum ersten Mal installieren missen, 6ffnen Sie den Ordner ,Setup BeamBoard

VerX.X“, der die folgenden Dateien enthalt:

1) ,BuilderApp.exe”;
2) ,ServicePack_X.X_X.exe“ (X.X_X ist die Nummer der ServicePack-Version);

3) ,Setup BeamBoard VerX.X exe“ (X.X ist die Nummer der Setup-Version);

und starten die ausfiihrbare Datei ,, Setup BeamBoard VerX.X exe”.

i) BeamBoard Setup — >
Choose Install Location o
Choose the folder in which to install BeamBoard. @ 1

Setup will install BeamBoard in the following folder. To install in & different folder, dick Browse
and select another folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder

| C:\albatros Browse,..

Space reguired: 299, 4MB
Space available: 86, 2GB

< Back Install Cancel

Ill

Das Standardverzeichnis ist "C:\Albatros". Dann klicken Sie auf ,Instal
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-
& Albatros 3.1 + 5P6 Setup =l

Choose Components
Choose which features of Albatros 3.1 + 5P& you want to install. m

Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install, Click Mext to continue.

Select the type of install: [D..lstom -

Or, select the uptiqnal = B Remote modules
compaonents you wish to D
install: :

i-[#] Cabling maps
Tools

Description

Space required: 92.5MB Position wour mouse over a component to see ks
descripkian.

mullsoft Install Svstem w2, 46, 5-Unicode

< Back ]I Mext = |[ Cancel

e — o

Wenn die Installation an diesem Punkt eintrifft, wahlen Sie die Optionen wie im Bild gezeigt aus und klicken

Sie auf ,Next”.

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Albatros 3.1 + 5Pa. m

Setup will install Albatros 3.1 + 5P6 in the following folder. To install in a different folder, dick
Browse and select another folder. Clidk Install to start the installation.

Destination Folder

Space reguired: 92, 5MB
Space available: 270.3GB

Mullsaft Install System w2, 46, 5-Unicode

<Back || nstal | | cancel

Ill

Bestatigen Sie "C:\Albatros" und klicken Sie auf ,Instal
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{77 DDD Simulation ActiveX |

Choose Install Location P
Choose the folder in which to install DDD Simulation ActiveX. @

Setup will install DDD Simulation ActiveX in the following folder. To install in a different folder,
dick Browse and select another folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder

:\Albatros\DDD Browse...

Space required: 30.SMB
Space available: 266.4GB

Powered by DDD

) (o

Lo

Ill

Das ist das Installationsfenster des 3D-Simulators. Klicken Sie auf ,,Instal

ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup — X

st . Welcome to the CodeMeter Runtime Kit
- v5.22 Setup Wizard

This will install CodeMeter Runtime Kit w5, 22 on your
computer. Click Mext to continue or Cancel to exit the Setup
Wizard.

Build 1504

Back [ mext | | cancel |

Das ist das Installationsfenster der Treiber fir den Ardis-Hardwareschlissel. Klicken Sie auf ,Next”.

91



ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup — >

End-User License Agreement

Please read the following license agreement carefully

WIBU-SYSTEMS AG, Karlsruhe, Germany and Wibu-Systems USA Ine., L]
Edmonds, WA, USA

Software License Agreement, Single Use License

CodeMeter and WibuKey Software

PLEASE EFAD THIS SOFTWARE LICENSE AGEFFMENT ("LICENSE™)
BEFORE USING THE SOFTWARE. BY USING THE SOFTWARE, YOU

ARE AGRFEING TO BE BOUND BY THE TEREMS OF THIS LICENSE. IF

YOU ARFE ACCESSING THE SOFTWARE FLECTRONICALLY, SIGNIFY
YOUR AGERFEMENT TO BE BOUND BY THE TERMS OF THIS LICENSE

BY CLICEING THE "AGREE/ACCEPT" BUTTON. IF YOU DO NOT AGREE
TO THE TERMS OF THIS LICENSE. RETURN THE WIBU-SYSTEMS ¥

[+]1 accept the terms in the License Agreement

Print Back Cancel

Klicken Sie auf ,Next”, nachdem die Lizenzbedingungen bestatigt worden sind.

ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup - >

Installation Scope
Choose the installation scope and folder

Lser name; lﬁ

Organization: |

() Install just for you (TPA)

CodeMeter Runtime Kit v5.22 wil be installed in a per-user folder and be available
just for your user account. You do not need local Administrator privileges.

(®) Install for all users of this machine

CodeMeter Runtime Kit v5.22 wil be installed in a per-machine folder by default
and be available for all users. You can change the default installation folder. You
must have local Administrator privileges.,

- corcs

Klicken Sie auf ,,Next“, nachdem die angezeigten Daten (Benutzername , TPA“) bestatigt worden sind.




ﬁ CodeMeter Runtime Kit v5.22 Setup —

Custom Setup
Select the way you want features to be installed.

Click the icons in the tree below to change the way features will be installed.

Runtime Kit on your computer.

drive. It has 2 of 2 subfeatures

hard drive.

CodeMeter Runtime Kit This features installs the CodeMeter

This feature requires 31MB on your hard

selected.

The subfeatures require 17MB on your

Browse...

Reset Disk Usage Back

Cancel

Klicken Sie auf , Next“.

ﬁ CodeMeter Runtime Kit +5.22 Setup —

Ready to install CodeMeter Runtime Kit v5.22

Click Install to begin the installation. Click Back to review or change any of your
installation settings. Click Cancel to exit the wizard.

Back Install

Cancel

Klicken Sie auf , Install”.
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12 Ardis Optimizer 16.07.04 _ ¢
Ardis Optimizer 16.07.04 HRDIS
Setup Wizard

The ingtaller will guide you through the stepz required to inztall Ardiz Optimizer 16.07.04 on paur
computer.

WARMIMG: This computer program is protected by copynght law and international treaties.
Ilhauthorized duplication or digtribution of this program, or any portion af it, may result in severe civil
or criminal penaltiez, and will be prozecuted to the maxinum extent poszsible under the Law.

Cancel < Back

Das ist das Installationsfenster fir den Ardis-Optimierer. Klicken Sie auf ,Next”.

15 Ardis Optimizer 16.07.04 — X

License Agreement HRDIS

Fleaze take a moment to read the license agreement now. [F vou accept the terms below, chick '
Agree”, then "Mest”. Othenize click "Cancel'.

Conditions

This Agreement authorizes the Licensee to use the Licensed
FPrograms provided by ARDIS in machine readable form on a single
system (Authorized System). For the purpose of this License, a
network of microcomputers or an integration of Ardis as a function
within another application or Web access solutions, will require

more than one Authorized System. Same for integrations serving
more than 1 user or web applications a number of users equivalent .,

()| Do Mot Agree (®) | Agree

Cancel < Back

Klicken Sie auf ,Next”, nachdem die Lizenzbedingungen bestatigt worden sind.
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#2 Ardis Optimizer 16.07.04 - x

Select Installation Folder HRDIS

The ingtaller will inztall Ardiz Optimizer 16.07.04 ta the following folder.

Toinstall in thiz falder, click "Mest". Ta install ta a different folder, enter it below ar click "Browse""

Enlder:
C:MArdish Browse...

Diizk, Cozt...

Install Ardis Optimizer 16.07.04 for yourself, or for armyone who uses this computer:

(®) Everyone

(1 Just me

Cancel < Back

Klicken Sie auf , Next“.

#7 Ardis Optimizer 16.07.04 - it

Confirm Installation HRDIS

The ingtaller iz ready to ingtall Ardis Optimizer 16.07.04 an pour computer.

Click "Mexst" to start the installation.

Cancel < Back

Bestatigen Sie die Installation, indem sie auf ,,Next“ klicken.



T

Installing
Flease wait while BeamBoard is being installed.

Search in: C:\LEVEL Inst. v. 1.0.5 da rilasdare

Registering: C:\Albats
Registering: C:\Albats
Delete file: C:lalbatrg
Delete file: C:albatrg
Delete file: C:albatrg
Delete file: C:albatrg
Create folder: C:\Use
Create shaortout: C:iL
Create shaortout: C:iL

(i) BeamBoard Setup

o Install ServicePack ¥

Yes

Search Last Service Pack...

Btart Menu'Pr. ..

art Menu'Progr...

= Back

(]

(5T}

(]
m

Klicken Sie auf ,Yes“, um das ServicePack der Aktualisierung zu installieren und warten Sie bis zum Ende der

Installation.

it BeamBoard Setup

Click Finish to dose Setup.

= Back

Completing BeamBoard Setup

BeamBoard has been installed on your computer.

(]

m
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Die Ordner, die die Anwendungskonfiguration kennzeichnen, sind wie folgt:
1) "C:\Albatros\Mod.0\Config" (kennzeichnet einen Teil der technologischen Parameter).

2) "C:\Albatros\System" (kennzeichnet das ganze Anwendungsprogramm).

Wenn diese Ordner lberschreiben werden, kann die Kennzeichnung des Anwendungsprogrammes vollstandig
geandert werden.

Starten Sie nach diesem Vorgang immer die ausfiihrbare Datei ,ServicePack_X.X_X.exe“, um die Version zu
aktualisieren.

Nachdem die Installation abgeschlossen ist, starten Sie das System neu.
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8.16.3  ALBATROS-KOMMUNIKATIONSEINSTELLUNGEN

Verwenden Sie das ,,Cross“-Kabel, um den PC mit dem Fern-NC zu verbinden

Die NC-Module verbinden sich tGber das Netzwerk mit dem PC-Supervisor. Sie miissen das Netzwerk korrekt
konfigurieren. Die folgenden Seiten beziehen sich auf einen PC mit einer einzigen Netzwerkkarte, die
ausschlieBlich zum Anschluss an die NC-Module verwendet werden darf. Wenn im PC mehrere Netzwerkkarten
installiert sind, gelten die folgenden Richtlinien nur fir die Karte, die fir den Anschluss an die NC-Module
(dediziertes Netzwerk) verwendet wird.

Netzwerkkonfiguration

Um das Netzwerk zu konfigurieren, gehen Sie zu ,Start-> Control Panel-> Network and Internet-> Network
and Sharing Centre-> Change adapter settings”“. Wenn mehrere Verbindungen (Netzwerkkarten) vorhanden
sind, stellen Sie sicher, dass Sie diejenige ausgewahlt haben, die fiir die Verbindung zu den Clipper-Modulen
verwendet werden soll, und greifen Sie auf die Verbindungseigenschaften zu (klicken Sie mit der rechten
Maustaste). Das TCP/IP-Protokoll ist standardmaRig installiert, sollte jedoch weiterhin korrekt konfiguriert sein.
Das folgende Dialogfeld wird angezeigt:

4 Ethernet Properties X
Networking  Sharing

Connect using:

¥ Realtek PCle GBE Family Controller

This connection uses the following items:

(v 9% Client for Microsoft Networks

o5} 205 Packet Scheduler

,@ File and Printer Sharing for Microsoft Networks
«&. |Intemet Protocol Version 6 (TCP/IPv6)
¥ |rtemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)
«&. Link-Layer Topoloagy Discovery Mapper /O Driver
«&. Link-Layer Topology Discovery Responder

K & & & ]

Install.... Uninstall Properties

Description

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

0K Cancel
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Wahlen Sie ,,Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)“ und klicken Sie auf die Schaltflache ,Eigenschaften”.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPva) Properties M

b, _diiiidan. i
General

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

() Obtain an IP address automatically
@) Use the following IP address:

| IP address: 169 .254 . 0 . 1
‘ Subnet mask: 255.255. 0 . O
Default gateway:

Obtain DNS server address automatically
(@) Use the following DNS server adudresses:

Preferred DNS server:

Alternate DNS server:

[ |¥alidate settings upon exit:

o) Conm

Wahlen Sie die Option ,,Use the following IP address” aus und geben Sie die folgenden Parameter ein:
- IP address: 169.254.0.1.

- Subnet mask: 255. 255.0.0.

,OK”“ drucken.



8.16.4 FIREWALLKONFIGURATION

Die ,Firewall” ermdoglicht es, die Netzwerkverbindungen unter Kontrolle zu halten und damit die Sicherheit
des Systems zu verbessern, kann aber, wenn sie nicht konfiguriert ist, die Verbindung zwischen den NC-

Modulen und Albatros blockieren.
Die Komponenten von Albatros, die die Kommunikation mit den NC-Modulen durchfiihren, sind wie folgt:

- Tpasock.exe implementiert die Kommunikation mit NC-Modulen.

- AlbDHCP.exe weist den NC-Modulen IP-Adressen zu.

Beim Start des ersten Anschlusses zwischen PC und NC wird der Zugang zum Netzwerk durch die

,Firewall” blockiert. Das folgende Dialogfeld wird angezeigt:
F ™

@ Windows Firewall has blocked some features of this program

Windows Firewall has blodked some features of Comunicatore verso AlbRtx remoti, on all public
and private netwarks,

k; Mame: Comunicatore verso AlbRtx remoti.

e
@ Publisher: TPA Spa

Path: C:\alba3nbin\tpasodk. exe

Allow Comunicatore verso AlbRtx remoti. to communicate on these networks:
Private networks, such as my home or work netwark

[] Public networks, such as those in airports and coffee shops (not recommended
because these networks often have little or no security)

What are the risks of allowing a program through a firewall?

Allow access ] [ Cancel

Driicken Sie die Schaltflaiche ,Allow access”, damit die ,Firewall” dem Anschluss der Tpasock an die NC-

Module zustimmt.
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8.16.5 NC-KONFIGURATION MIT LOGISCHEM MODUL

Nach Abschluss der Konfiguration und Uberpriifung der korrekten NC-IP-Adresse, kann der CN als
Steuergerdt verwendet werden. Bei einer einzelnen Maschine (einzelnes NC-Modul) ist eine automatische
Erkennung eines neuen Moduls vorgesehen.

Zur automatischen Erkennung muss das NC-Modul ca. 1 Minute vor dem Start von Albatros eingeschaltet
werden. Die Erkennung wird nur ausgefiihrt, wenn Albatros gestartet wird. Daher ist es wichtig, die
Startreihenfolge zu beachten. Sobald Albatros das NC-Modul erkennt, wird ein Dialogfeld angezeigt. Wenn der
Benutzer die Verwendung des Moduls bestatigt, wird das Modul von Albatros automatisch initialisiert und
konfiguriert.

Um die Modulzuordnung mit Albatros manuell zu konfigurieren, gehen Sie wie folgt vor.

Wihlen Sie ,Netzwerkverbindungen” im Menl der CNC Albatros. Um NC mit dem Modul zu verbinden,
missen wir die Nachricht ,Nicht konfiguriert® durch den Mauszeiger oder die Schaltflache
,Bearbeiten” auswihlen. Ein paar Sekunden spater erscheint ein Fenster mit einer Liste der im Netzwerk
verfligbaren NCs (NC muss eingeschaltet sein und eine IP-Adresse korrekt erhalten haben). Wahlen Sie nun die
NC aus, die Sie mit dem Modul verkniipfen méchten, und driicken Sie die Bestatigungstaste.

Nach der Zuordnung der NC-Module bestatigen Sie durch die Schaltflache ,0K“. Auf diese Weise initialisiert
Albatros die konfigurierten Module (dieser Vorgang dauert einige Sekunden).

Beachten Sie, dass dieser Vorgang mit dem Kennwort der ,Service“-Ebene ausgefiihrt werden darf, ohne auf
die Albatros-Systemkonfiguration zugreifen zu missen, fir die eine ,,Hersteller“-Kennwortebene erforderlich ist.

EthercAT~  CANOpEN i MEHATROUNK

n Technology Group

T.P.A. Srl Tecnologie e Prodotti per I’Automazione - Via Carducci, 221 I - 20099 Sesto S. Giovanni
Tel. +390236527550 - www.tpaspa.com - P.I.: IT02016240968
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