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Eine Software fiir alles - von der Zeichnung uber die Werkstiick- und Rest-
plattenverwaltung in Datenbanken bis zum Schachtelplan und CNC-Code

G

Zinser CNC 5010 XPR300-mild steel-0,8000 (02/02-30.000)

Aligemein 1

Referenz Gesamtda... (01:28:38.48 5 _

Linge 1000000 mm A ] Breite | 2000,000 mm A g

ancan o] oo — £
Kosten Platte Restplatte | -schrott : . » % _ L L

.
Materialkosten 5,604 5,604 8604 s Pao0002 PaR00003 PAR00004
Maschinenkosten 0,000 0,000 0000 T
|Kosten des angestart.. 0,000 0,000 0,000 3 3 Parameter CAZCUT32\Expert PARAM\PARDOOT2 AR

Verbrauchsmittelkosten 0,000 0,000 0,000

| Zeichnung anzsigen
Gesamtkosten 8,604 8604 8604

Referenz Zeit Platte - Restpla., | -Schrott | ~

DXFPAR0100/ 1 00:01:52.09 0,547 0,547 0,547 ﬂ
| DXFPARD103 /2 00:01:44.60 0,120 0,120 0,120 IE _?\E
DXFPARD10S / 3 00:01:17.54 0,107 0,107 0,107 52
DXFPARO102/4 00030545 0470 oars|  o4Ts
Venvaltung ber Quaitaten DXFRARO104/ 5 00004897 003 oo| oo ~ Abbrecnen
1 2% 3* - 6 7 DXFPARD101/ 6 10| 00:01:47.93 0,169 0,169 0,169 =

Werte far automatischen Anschnitt/Ausschnitt

Aktualisieren o PR

Anschnitt

@1 L o[ osomm 3| Teil ausdrucken Platte ausdrucken Report aller Teile drucken Report aller Platt... Verzeichnis :C\ZCUTS\EXpert PARAM.
,800 mm

e B = & » »
om & 0800mm 4| R 0400mm & Parameter... Konfigurieren... Beenden
O 1 pepmstersen s TE ks

Qs Andem. & i 1 B b A B
ow A AK A J ; an
[eley o 1 o0& (Y
oe M [ i ‘ I Fa Fi ki
Ansihradis I a0 2| 25temm 2 & ! r =s¢ I ¢ =P

Min. Linge der An-/Ausschnitte 00 mm Y » sEsoeTaEs
s il

== > A
Beschiankungen

Q
Fpom v = ——

Referenz Material Dicke (mm) Abmessungen (mm)  Anzahl Restplatte Blockieres A - o X
Uberlappung prafen Position andern und | | FEEPTTS MN-MW  QUARD 400 2000.000 [ro—

Kipng Quard 400/ 8 mmKD-INMB QUARD400  8.0000 5021.918:2000.000 9 v B ' i Referenz  Materlal Dicke (mm)
MLMK  QUARD 400 100000 g

Position au der Platte andern Nein

Abmessungen (mm) A

Anzahl der Versuche

Qoo e : z v N omcie: mited  osmo Smoomdssers
Qo 604 oo
Goa 0 SIMELEDGHH UMD 800 ]
\QUARD 500 25,0000 x : DXFPARD103.
QUARD 500 32,0000 =
mosd o0
masd o
N P P
midsd oo
mond oo J
midsd oo S - ——
mosr  zoaom . {2 owmsors e p—
midsd oo

mild steel 182.450:218.000

Erzeugen.. Loschen Anpassen

Andern... importieren Bloderen..

[ Kriterien Drucken Beenden
[ witerien ~ Andem, Anpassen

Gruppe ~ Loschen Beenden




2 ZINSER CUTs3;

lhre Vorteile mit ZINSER CUT32

Benutzerfreundlich

» Windowsbasierte Losung

« Intuitiv und interaktiv duch vorgegebene Schritte
mit Programmvorgaben

» Online-Hilfe mit genauen Erklarungen aller Optio-
nen sowie einem Lernprogramm mit praktischen
Beispielen

« Jederzeit einfache Stornierung/Anderung wah-
rend der Programmierungs- und Bearbeitungs-
prozesse

Alle Optionen integriert

Alle ZINSER CUT,,-Optionen sind in einem einzi-
gen Programm enthalten:

» Werkstlcke konstruieren oder importieren

» Lagerbestand der Bleche abfragen

» Verschachtelungen erstellen
(automatisch oder manuell)

» Schneidsequenz definieren
(automatisch oder manuell)

¢ CNC-Programm erzeugen
« Zeiten und Kosten kalkulieren

Ubergreifende Datenbank fiir alle Prozesse

ZINSER CUT,, ist vollsténdig in die Softwarelésung
ZINSER Manager integriert. Diese Verbindung er-
moglicht es, alle Unternehmensprozesse in einer
einzigen Datenbank zu verwalten.

Teamarbeit dank verfiigbarer Serverlizenzen

Das System kann autonom arbeiten oder in ein
Netzwerk eingebunden werden. Uber das Konzept
der Serverlizenzen kdnnen alle Bediener im Netz-
werk mit dem gleichen Dongle arbeiten. Gleich-
zeitige Zugriffe sind jedoch nur bis zur Anzahl der
erworbenen Lizenzen madglich.

Arbeitspapiere

ZINSER CUTs;, bietet eine groRe Auswahl an Re-
ports, die die Daten jedes Arbeitsschritts wieder-
geben.




ZINSER CUTs;, 3

Integration von CAD und
Bearbeitungsprozessen

(CAD-System )

Zeichenmodul

Parametrische Teile }
Import: DXF, DWG, DSTV

Teileimport Uber automatische Prozesse

Transfer zur Maschine

Ihre Vorteile mit den ZINSER CUT;,-Modulen

. )
Zeichenmodul
Bei Bedarf bauteilbezogene, automatische oder manuelle )
Zuweisung der Bearbeitung und Technologie )
4 )
Schachtelung,
Bearbeitung,
Abfolge
Pt ¢ ® A
- _ J
/ - A
Arbeitspapiere, _; . "“T
Anzeige von il o
Kosten und =
Schneiddauer
(pro Teil oder
Schachtelplan)
- J
4 )
Erzeugung
CNC-Code
- _ )

« Ein einziges Softwareprogramm fiir alle Schneidmaschinen (Autogen, Plasma, Laser)

» Zeitersparnis bei der Vorbereitung und bei der Programmierung

» Materialeinsparungen: Héchste Ausnutzung beim Schachteln und vollstandige Kontrolle der Restplatten
» Produktivitatssteigerung auf Grund von verringerten Nebenzeiten

« Qualitatssteigerung bei den zugeschnittenen Werkstiicken

« Minimale Abweichung zwischen kalkulierter und tatsachlicher Bearbeitungszeit

« Kostensenkung bei den Maschinenverschleifdteilen durch die exakte Berechnung der benétigten Einstiche

pro Schachtelplan
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Datenbank

Offene Datenbank

ZINSER CUTs;, speichert alle Informationen in der Datenbank von Microsoft® MSDE oder auf einem SQL-
Server. Diese offene Datenbank ermdglicht es, Werkstlicke, Fertigungsauftrage, Platten usw. nach Kriterien
wie Material, Dicke, Kunde, Datum etc. zu filtern. Aulterdem kénnen Verknlpfungen mit Tabellenkalkulatio-
nen (Excel, ...), Datenbanken (Access, ...) oder anderen Anwendungen hergestellt werden.

Plattenlager und Werkstiickverwaltung

Alle Teile und Platten sind so in der Datenbank
gespeichert, dass der Benutzer sie einfach finden
kann (gefiltert nach Material, Dicke, Datum, Kun-
de, Abmessungen etc.). Es werden aul3erdem alle
durch das System erzeugten Restplatten bertick-
sichtigt, sodass sie fur nachfolgende Arbeiten wie-
derverwendet werden kdnnen.

Kalkulation von Zeiten und Kosten

ZINSER CUTs;, bietet eine vollstandige Zeit- und
Kostenkontrolle, sowohl pro Werkstlick als auch
pro Platte. Basierend auf diesen Daten kann der
Benutzer seine eigenen Angebote erstellen, die
Arbeitsauslastung der verschiedenen Maschinen
Uberprifen und zuverlassige Hilfe fir die Auswahl
des Arbeitszentrums erhalten.
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ZINSER CUTs;, verflgt Uber ein sehr effizientes CAD-Modul, speziell fir die Konstruktion von Blechteilen
in 2D. Es bietet zusatzliche Tools u.a. flr eine automatische Signierung von Werkstlicken, zur Kontrolle
offener Konturen und Uberlappungen, zur automatischen Bauteilbemafung oder Textvektorisierung sowie
leistungsstarke Optionen zur Anderung oder Neuerstellung.

Intelligentes Importieren / Exportieren

Parametrische Teile

Anbindung an die wichtigsten auf dem
Markt vertretenen CAD-Systeme Uber
DXF, DWG, IGES, DSTV etc. sowie zu
graphischen Dateien (jpeg, bmp, tif, gif,
pcx, -..).

Filtern nach Layern, Linientypen und Far-
ben mit automatischer Technologiezuwei-
sung.

Exportieren von einzelnen oder mehreren
Dateien im DXF-Format.

ZINSER CUT;, bietet eine |1

umfangreiche Bibliothek
mit parametrischen Geo-
metrien zur Erstellung von
wiederkehrenden, ahnli-
chen Konturen. Nach Ein-
gabe der Parameter wird
sofort die Geometrie er-
stellt.
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Technologie

Automatische An- und Ausschnitte

ZINSER CUT;, unterstltzt die Definition von An-
und Ausschnitttypen.
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Optimierter Sparschnitt

Einsatz von Programmierwerkzeugen fur Spar-
schnitte zur Optimierung von Materialverbrauch und
Schneidzeiten. Mikrostege, Kettenschnitte und vor-
gezogene Schneidsequenzen fir Innenkonturen
werden berlcksichtigt.

Texte markieren oder schneiden

ZINSER CUTs, ermdglicht den Import von Win-
dows-fonts zur Verwendung beim Markieren und
Schneiden.

Hohenkontrolle des Schneidkopfs

ZINSER CUT,;, kalkuliert den besten Weg, um
mit abgesenktem Schneidkopf fahren zu kdnnen,
ohne Uber bereits geschnittene Teile oder Locher
zu fahren.

ZINSER CUTs;, 5

Schachteln auf Resten

ZINSER CUT;, erkennt automatisch Reste im Lager
und bevorzugt diese bei der Verschachtelung.

Fehlererkennung

ZINSER CUT;, informiert den Anwender Uber
mogliche Konstruktionsfehler durch offene und
Uberlappende Konturen. Eine Kollisionskontrolle
verhindert mogliche Uberlappungen zwischen den
Teilen oder mit dem Plattenrand.

Manuelles oder automatisches Schneiden

Nach der Positionierung der Teile auf der Platte wird
die Bearbeitungsreihenfolge automatisch, halbauto-
matisch oder manuell definiert. Eine Simulation auf
dem Bildschirm gewahrleistet die vollstandige Kon-
trolle. Die Reihenfolge kann jederzeit und an jeder
Stelle nachtraglich beeinflusst werden.

Restplatten zerschneiden

Vor oder nach dem Schneiden der Teile kbnnen
die Restplatten mit einem Restgitterschnitt manuell
oder automatisch zerteilt werden.

Bearbeitung kopieren

ZINSER CUTs;, erlaubt es, spezielle Bearbeitun-
gen an einem Teil zu definieren und spater auf
alle identischen Beuteile einer Verschachtelung zu
Ubernehmen.

Tabellen abhangig von Material und Dicke

ZINSER CUTs;, erlaubt es, Prozesseigenschaften
beim Schneiden in Tabellen in Abhangigkeit von
Material und Dicke zu hinterlegen, um diese bei
der Bearbeitung automatisch berlcksichtigen zu
kénnen und so das bestmogliche Ergebnis zu er-
zielen.
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Autogen-/Plasmatechnologie

Technologische Eigenschaften

Technologische Eigenschaften kbénnen entspre-
chend Material und Dicke manuell oder automatisch
eingestellt werden. Technologietabellen wie z.B. bei
ZINSER Hole kénnen somit automatisch angewen-
det werden, um die Schnittqualitat zu optimieren.

Stege

ZINSER CUT;, setzt, wenn gewilnscht, Stege zum
Fixieren der Teile auf dem Blech.

Fasen

Einfache Programmierung aller Fasentypen (V, X,
Y, K) fur automatisch drehbare Schneidképfe und
3-Brenner-Aggregate beim Autogenschneiden

Mehrbrenner

Automatische und halbautomatische Mehrbrenner-
verschachtelung fur Maschinen mit manueller oder
automatischer Werkzeugwagenpositionierung

Briicken

Uber Briicken zwischen den Konturen lasst sich die
Anzahl der Anstiche und somit die Bearbeitungs-
zeit reduzieren.

Lasertechnologie

 In Abhangigkeit von Material/Dicke kdnnen bis zu
12 verschiedene Schnittqualitaten erstellt werden,
fur die jeweils die Laserleistung, Vorschub, Linse,
Gas, Einstechmodus etc. definiert wird. Die La-
sertechnologietabellen kénnen spezifisch fur un-
terschiedliche Maschinentypen verwaltet werden.

* Reduziertes Einstechen

« Schnelles Einstechen (Fast piercing)
» Fliegendes Einstechen (flying cut)

» Mikrostege und MikroschweilRungen

« Automatische/manuelle Schleifen, um Ecken mit
scharfem Winkel zu schneiden

» Automatische/manuelle Entsorgung durch Klap-
pen, Lift, Maschinenstopp oder Mikrostege

Kettenschnitt

ZINSER CUTj;, bietet eine automatische Verfahr-
wegoptimierung Uber Kettenschnitte zwischen
verschiedenen Teilen, um die Anzahl der Anstiche,
die Bearbeitungszeit und die Verschleifteilkosten
zu reduzieren.

Geometriemarkierung

ZINSER CUT;, unterstiitzt alle Markiertechnolo-
gien fur die Signierung von Konturen oder Texten
mit Pulver- oder Nadelmarkierern, Kornern, Uber
Tintenstrahl-, Plasma- oder Prageradtechnologie.

Programmierung von Maschinen mit kombi-
nierten Technologien

» Verwaltung von Magazinen zum Bohren, Gewin-
deschneiden, Kornen, Senken und Stanzen

o Schachteln in Zonen, um die Teile- und Res-
teentsorgung zu erleichtern

» Abarbeitung optimiert in X- Richtung, um den
Arbeitseinsatz der Werkzeuge wie Stempel,
Bohrer etc. zu optimieren

 Unterschiedliche Schachtelabstédnde in X und Y,
um den Materialverbrauch bei langen Einfahrwe-
gen zu optimieren

» Vorstechen beim Start der Bearbeitung, um die
Einstechzeit zu optimieren

Automatisches/manuelles Be- und Entladen von
Platten

Sprintlaser
Automatisches Zerschneiden des Restgitters

Kommissionierung: ZINSER CUTs, unterstiitzt
z.B. Robotertechnologie zur vollstandig automa-
tisierten Kommissionierung/Palettierung und Ver-
waltung von geschnittenen und zu entsorgenden
Teilen.

Kopfverwaltung: ZINSER CUT;, unterstitzt die
Bearbeitung mit abgesenktem Schneidkopf. Es
entdeckt automatisch mdgliche Kollisionen und
optimiert Uber eine Bauteilumfahrung oder das
Anheben des Kopfs.
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Schachteln

Hochflexibles, manuelles und automatisches Schachteln

Die hervorragende Kombination von automatischem und halbautomatischem Schachteln wird durch leis-
tungsstarke, manuelle Schachteloptionen wie Kopieren, Drehen, Spiegeln etc. perfektioniert.

Automatisches Schachteln mit maximaler Aus-
nutzung mit ZINSER CUT,;, PLUS

Das automatische Schachteln von ZINSER CUT,,
PLUS optimiert die Teileanordnung auf der Platte/
Restplatte.

» Verschachtelungsexplorer mit graphischer Dar-
stellung der Platten

« Sperren und Begrenzen der Drehwinkel der Teile

» Kopieren und Verschieben von Teilegruppen zwi-
schen verschiedenen Platten

» Automatische Suche des optimalen Plattenformats
 Vergabe von Prioritaten zum Verschachteln ——
« Verwaltung von Fiillteilen ¥rtisiOlAm

+ Schachteln von mehrfachen, gleichen oder un- -
gleichen Teilen

e Schachteln im Fenster
» Schachteln im Sparschnitt
« Schachteln mit Mehrbrennern

Optionale Module
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