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Vorwort

PRE-CUT OPTIMIZER ist ein Berechnungsprogramm zur Zuschnitt-Optimierung von genormten Standard-
Profilen, benutzerdefinierten Profilen und sonstigen Stangenmaterial.

PRE-CUT OPTIMIZER ist in 3 Editionen (Basic Edition, Standard und Professional) erhdltlich, welche sich
durch die Anzahl der Stiicklisten-Positionen sowie im Funktionsumfang unterscheiden.

Die Software sowie dieses Handbuch wurden mit groBer Sorgfalt erstellt und alle Angaben gepriift. Fiur
etwaige fehlerhafte oder unvollstéindige Angaben kann jedoch keine Haftung Gbernommen werden. Der
Autor kann weder fiir den Verlust von Gewinnen noch fiir Schdden jeglicher Art zur Verantwortung gezogen
werden, welche aus der Benutzung dieser Software resultieren.

Das Programm PRE-CUT OPTIMIZER mit allen dazugehorigen Dateien sowie dieses Handbuch unterstehen
dem Urheberrecht. Alle Rechte bleiben vorbehalten. Die unerlaubte Vervielfdltigung dieses Programms oder
von Programmteilen mit allen gelieferten dazugehdrigen Dateien ist strengstens untersagt!

Aktuelle Informationen zu PRE-CUT OPTIMIZER sowie Informationen zu anderen Produkten finden Sie auf
der rigotech-Homepage: www.rigotech.de


http://www.rigotech.de/
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1 Allgemeines
1.1 Das kann PRE-CUT OPTIMIZER

PRE-CUT OPTIMIZER ist ein Berechnungsprogramm zur Zuschnitt-Optimierung von genormten Standard-
Profilen, benutzerdefinierten Profilen und sonstigen Stangenmaterial. Das Berechnungsmodell zur
Schnittschemen-Ermittlung arbeitet dabei die jeweiligen Halbzeug-Zuschnitte nach ihren Zuschnitt-Ldngen
ab, um moglichst viele gleichartige Zuschnitte pro Stange zu erhalten.

Als Basis fiir die Berechnung dient die integrierte, voll editierbare Stlickliste. Es besteht die Mdglichkeit,
Sticklisten aus CSV- bzw. Textdateien oder der Windows-Zwischenablage zu importieren.

Um die Stlckliste zu fiillen, verwenden Sie:

- 40 verschiedene genormte Stahl-Profile (z.B. Hohlprofile, U-Profile, etc.) in allen gdngigen
BaugroBen und Werkstoffen

- 31 verschiedene genormte Edelstahl-Profile in allen gdngigen BaugroBen und Werkstoffen

- 16 verschiedene genormte Aluminium-Profile in allen gdngigen BaugroBen und Werkstoffen

- 18 verschiedene genormte Sonstige Metall-Profile (Messing, Kupfer, Titan und Rotguss) in allen
gdngigen BaugroBen und Werkstoffen

- umfangreicher Halbzeug-Editor zur Erstellung von bis zu 40 benutzerdefinierten Profilen mit jeweils
bis zu 1000 BaugroBen

- Favoriten-Eigenschaft fiir alle genormten Profile

- Editor fir Profil-Eigenschaften mit individuellen Einstellungen zu Norm-Profilen (z.B. Lieferldngen,
Schnittzuschldgen etc.)

- optionale Auswahl von Gehrungsschnitten méglich (passend zur jeweiligen Auswahl)

- Berucksichtigung von Zuschnitt-Toleranzen

Als Resultat der Berechnung erhalten Sie eine detaillierte Zuschnitt-Liste mit allen zuzuschneidenden
Positionen, alternativ eine Stangenliste mit grafischer Darstellung der angezeigten Stange, eine Reste-Liste
sowie eine entsprechende Bedarfsliste (Bestell-Liste). Diese konfigurierbaren Listen kdnnen sie ausdrucken
oder Uber die Windows-Zwischenablage anderer Software zwecks Weiterverarbeitung zur Verfligung
stellen.

In den Datenbanken konnen Grundpreise in verschiedenen Wdahrungen fur jede Profil-Werkstoff-
Kombination hinterlegt werden. Die ermittelten Preise werden bei Bedarf mit in die Stickliste Ubernommen.

Wechselkurse kénnen manuell oder automatisch online (Quelle: EZB) aktualisiert werden.

Kleine smarte Berechnung-Tools runden das Software-Paket von Pre-Cut Optimizer ab.

Hinweis zur Professional Edition:

Diese Edition bietet die Moglichkeit zum CSV-Import von Stiicklisten inklusive von Projektdaten aus der
CAD-Software AUTODESK Advance Steel.

Der Vertrieb von Pre-Cut Optimizer Professional erfolgt exklusiv Giber NikoSoft Consulting.

Ndher Informationen finden Sie hier: www.nikosoft.de


http://www.nikosoft.de/
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1.2 Vergleich der Editionen

Pre-Cut Optimizer (ab Version 4.3) Basic Edition Standard Professional

Anzahl der Stiicklisten-Positionen

Projektbeschreibung

Zuschnitt-Liste; Stangen-Liste; Reste-Liste; Bestell-Liste

Angabe zu Gehrungsschnitten

Halbzeug-Art Standardstange

Halbzeug-Art Norm-Profile mit verschiedenen Werkstoffen
Halbzeug-Editor fiir benutzerdefinierte Profile

Material-Editor fiir benutzerdefinierte Werkstoffe

Stiickliste: PDF-Zeichnungsdokumente verkniipfen

Stiickliste: Daten-Import (CSV, Text, Clipboard)

Stiickliste: Daten-Export (CSV, Text)

Area.Calc - Tool zur Flichenberechnung von géangigen Standardflachen
Tolerance.Calc - Tool zur Berechnung der Allgemeintoleranzen
Delta-L.Calc - Tool zur Berechnung der thermischen Langenausdehnung
Value.Finder - Suche nach technischen Kennwerten

Deflection.Calc - Tool zur Berechnung der Durchbiegung von Triagern
Quick-Information zu Normprofilen

CAD-Schnittstelle: Advance-Steel CSV-Import + Projektdaten

HKXXX XXX X XX X X X X X X
>

XX X X X X X X X X X X X X X

>

*...inkl. Installationspaket flir AUTODESK Advance Steel von NikoSoft Consulting

1.3 Hinweise zur Test-Version

Die kostenfreie Test-Version von Pre-Cut Optimizer kann flir einen Testzeitraum von 15 Tagen ab
Installation fiir Evaluierungszwecke genutzt werden.

Wollen Sie diese Software nach Ablauf des Testzeitraumes weiterhin benutzen, so sind Sie verpflichtet, die
entsprechende Anzahl an Lizenzen zur Nutzung der Vollversion (1 Lizenz pro PC) zu erwerben.

Besonderheiten:

- Auswahl der zu testenden Edition nach dem Programmstart

- nahezu gleicher Funktionsumfang wie in der Vollversion

- maximal 15 Stiicklisten-Positionen

- die Extras Halbzeug-Editor und Material-Editor sind nicht nutzbar

- Hinweise auf die Benutzung einer Test-Version in der Benutzeroberfldche und auf den Ausdrucken
der Listen

- nach Ablauf des Testzeitraumes kann Pre-Cut Optimizer noch gestartet werden, es konnen jedoch
keine Stucklisten mehr erstellt bzw. editiert werden und die meisten Funktionen sind dann
deaktiviert
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1.4 Installation von PRE-CUT OPTIMIZER

PRE-CUT OPTIMIZER verfligt Uiber eine Installations-Routine (Windows Installer), welche alle notwendigen
Dateien entpackt sowie zusdtzlich bendtigte System-Dateien installiert und registriert. PRE-CUT
OPTIMIZER muss daher auf jedem PC, auf welchem es zum Einsatz kommt, installiert werden.

P Hinweis: PRE-CUT OPTIMIZER benétigt das kostenfreie Microsoft ® .Net Framework 4.8. Ist dieses noch
nicht auf Threm Rechner vorhanden, so wird dies automatisch von der Setup-Routine heruntergeladen und
installiert. Bitte beachten Sie, dass in diesem Fall wahrend der Installation eine Internet-Verbindung
vorhanden sein muss.

Nach der Installation des Net Framework 4.8 ist meist ein Neustart des Rechners erforderlich. Wenn Sie
Uberpriifen wollen, ob auf Ihrem PC das .Net Framework 4.8 bereits installiert ist, so konnen Sie in der
Systemsteuerung (unter Software bzw. Programme und Funktionen) danach suchen.

Systemvoraussetzungen:

PC mit Windows-Betriebssystem

Zur Installation werden folgende Dateien bendtigt und gepackt in einem zip-File mitgeliefert:
setup.exe
pco_setup.msi

Die Installation von PRE-CUT OPTIMIZER starten Sie durch Ausfiihren (Doppelklick) der Datei setup.exe.
Folgen Sie dann bitte den Anweisungen der Setup-Routine.

Nach Abschluss der Installation befindet sich auf Wunsch das Programm-Ilcon von PRE-CUT OPTIMIZER auf
Ihrem Desktop.

P> Hinweis: Bitte beachten Sie, dass Sie bei der Installation je nach System gegebenenfalls als Administrator
bzw. als Nutzer mit Administrator-Rechten angemeldet sein mussen!

1.5 Deinstallation von PRE-CUT OPTIMIZER

PRE-CUT OPTIMIZER konnen Sie folgendermaBen von lhrem Rechner entfernen:

Klicken Sie dazu auf Start / Systemsteuerung / Software (bzw. Programme und Funktionen) und suchen dort
nach PRE-CUT OPTIMIZER. Klicken Sie darauf und wdhlen Sie anschlieBend Deinstallieren.
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2 Gliederung und Bedienung der Software
2.1 Alilgemeines

Die Benutzeroberfldche gliedert sich in folgende Teilbereiche: Registerkarten zur Ansichts-Hauptauswahl
mit dem jeweiligen Menii-Band (Stiickliste / Zuschnitt- und Bestell-Liste / Extras / Einstellungen und Hilfe),
Listenbereich (fir die jeweilig anzuzeigende Liste) und Statusleiste (mit Informationen zur jeweils
angezeigten Liste).

2.2 Stiickliste erstellen und bearbeiten

Als Basis flr die Berechnung dient die integrierte, voll editierbare Stiickliste (Registerkarte Stiickliste).

2.2.1 Stiickliste neu erstellen

Durch Klick auf die Schaltfldche <Neu> erstellen Sie eine neue, leere Stiickliste. Als erstes erscheint danach
das Fenster zur Projektbeschreibung, dessen Felder Sie optional ausfillen konnen. Danach geben Sie den
Dateinamen an und wdhlen den Speicherort aus.

2.2.2 Projektbeschreibung

Die Felder der Projektbeschreibung kdnnen bei Bedarf ausgefillt werden und dienen zur besseren Zuordnung
der entsprechenden Listen. Zur Ubersicht erscheinen diese Felder optional im Kopfbereich eines jeden
Ausdrucks.

S ————— S ——— — ey

Pre-Cut Optimizer >

Projekt-Titel: Test-Stickliste

Projekt-MNr: 0815
zu Zeichnung-Mr.. 123-456

Posttion: -

Bearbeiter: Max Mustermann

Bemerkungen: -

% Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 2-1: Projektbeschreibung

Die hier hinterlegbare Projekt-Nr. kann zur optionalen Verknupfung zu PDF-Zeichnungsdokumenten
verwendet werden (siehe auch 5.9.2 Regeln fiir verkniipfte PDF-Zeichnungsdokumente).
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Spel(hem unter.. E‘ |= Import ‘ ‘. AS: CSV-Import ‘
Pos. | Stck.  Zechnungsr.  Benennung Aricel e Halbzeug / Werkstaff [L,:ﬁe ﬁﬁ”“"‘““ Gehungsschnite o B [E;f‘m“e ﬁ:’;‘“‘"“"m H‘gﬂ
L
o 4 2020001 Pt 1 = 5% ento024-np 220- 535512 5735 0/-1 15 5 0000 0000
2 1 2020002 Profil 2 = @) EN102342- Horlstahl 250/200- 14435 22 0/-1 r r 71,385 31,385
03 3 2000003 Profi 3 & [ EN755-U20x20x 15 EN AW-6060 2900 0/-1 2 i 07 2010
t
2 2000004 Profi 4 & @ = 10053 - Ror 102 0.12x1.5-£235 300 +05/0 o o 0251 0502
t
1 20200045 Profil 4.1 = @P £ 103053 - Rohr 102 0.12x1.5-E235 350 +05/0 a5 o 0110 o110
1 2020005 Profl 5 = 6 EN 12167- U Bx 8x 1-ENCWE24N 800 0/-1 o o 0.148 o8
;
o 3 2020006 Profl 6 ) $& enton2¢-mp 220535502 M3 0/-1 15 r 0.000 0.000
p
4 2020007 Profi 7 & B enron2e-wp 22053552 20 +08/-05 a5 a5 0,000 0,000
p
1 2020009 Profil § = $& ento024-np 220- 535512 2400 +08 o o 0,000 0,000
10 1 2020120 Somderpro o= = Standard-Stangs 400 0/-1 o o 1520 1520
3
4
1 1 20200046 Profl 4.1 = @P £ 10220 ot nattos 17224 P23sTR 30 +05/0 e} 45 r 0.456 0456
=
12 1 2020004¢ Profi 4.1 =@ @ 010220 - Rokv, geschneitt 16x 1.4- S2I5IRH 50 +05/0 OFY a5 12 0178 0176

| Anzahl der Stiickliste! el 3 | Gesamtanzah! der Zuschnitte pro Stiickliste: 24

Bild 2-2: Stiickliste

| Gesamtmasse:

g -HG: 221,654 kg I

Gesamtpreis: 10,40€

oberfiiche: 5.

| 2211.2024 | 14:41:05 |

Durch Klick auf die Schaltfléiche <Hinzufligen> erstellen Sie eine neue Stiicklisten-Position. Es erscheint das
Formular zum Bearbeiten von Stiicklisten-Positionen.

T

| S | R — T L

Die Textfelder fir Zeichnungs-Nr,, Benennung und Pos. Sick. Zechnungshr  [HEEERES Atikel-Nr Halbzeug /
Bemerkungen konnen direkt in der Stiicklisten-Ansicht || o 4 2020001 Profi 1 = 5% Enton2a-
gedndert werden. Dies geschieht durch Doppelklick auf den || o 1 2020002 o @) ENt02342
entsprechenden Eintrag. () 3 2020003 Profi 3 & 7 Enss-u
04 2 2020004 Profil 4 @ t.@ EN 10305-2

05 1 2020-004b Profil 4.1 @ E./’ EN 103053

Bild 2-3: Stlickliste - Textfeld bearbeiten

Um eine Stilicklisten-Position vollumfdnglich zu dndern, klicken Sie am besten doppelt auf die entsprechende
Zeile in der Tabelle. Alternativ klicken Sie, nachdem Sie die zu dndernde Zeile markiert haben, auf die
Schaltflache <Editieren>.

Soll eine Stiicklisten-Position erstellt werden, welche dhnlich einer bereits vorhandenen Position ist, so
markieren Sie die betreffende Zeile und klicken auf die Schaltfldche <Kopieren>. Dadurch werden zundchst
alle Werte der vorhandenen Position in die neue Stlicklisten-Position Gibernommen.

Die Reihenfolge der einzelnen Sticklisten-Positionen kdnnen nachtrdglich verdndert werden. Dazu
markieren Sie die entsprechende Position und klicken auf eine der beiden Schaltflachen zum Verschieben
von Datensdtzen (rechts oben in der Toolbar). Die Positionsnummern werden automatisch angepasst.

Ist die Option Verknipfung zu PDF-Zeichnungsdokumenten aktiviert, so konnen Sie das betreffende
Dokument per Doppel-Klick auf das PDF-Symbol 6ffnen.
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Es besteht die Moglichkeit, sich nur bestimmte Spalten der Stiickliste anzeigen zu lassen (siehe unter
Einstellungen).

P Tipp: Die auf dem Bildschirm in der Tabelle jeweils eingestellten Spaltenbreiten der Stiickliste werden
bei der Druckausgabe synchronisiert {ibernommen. Durch das Andern einzelner Spaltenbreiten kann die

Druckausgabe optimiert werden.

In der integrierten Druckvorschau konnen die Ausdrucke vorab kontrolliert werden.

2.2.4 Formular Stiicklistenposition editieren

2.2.4.1 Allgemeines und vereinfachte Darstellung fiir Standard-Stangenmaterial

| E‘ Pre-Cut Optimizer Professional X
Das Formular erscheint in zwei Darstellungs-Varianten, %
Vereinfacht zur schnellen Bearbeitung von Standard-
. . . | Position: 10
Stangenmaterial (siehe auch Einstellungen / Standard- | St;": —
. . uckzahl:
Stange) bzw. Erweitert zur Bearbeitung von Norm-Profilen. | . TR
Durch Klick auf die Wechsel-Schaltfliche <Standard> bzw. Benermung: Sonderprofi
<Eryve|tert> gelangen Sie zur jeweiligen Darstellungs- pp—— |
Variante.
| S Einstellungen | | Erweitert ))|
Die  Stiicklisten-Positions-Nummern  werden  beim Lange: 00mm  0/-1 mm
Hinzufligen einer Sticklisten-Position automatisch erhdht, | O shne Langentoleranz -
dieser Wert ist aber vom Nutzer Uberschreibbar. @ T (L A DEE ‘

© Langentoleranz manuell
Bei den Bearbeitungs-Funktionen Kopieren und Editieren

erscheint das gleiche Formular, je nach Halbzeug in der
entsprechenden Form (Standard oder Erweitert).

GEHRUNGSSCHNITTE (OPTIONAL) (i} ‘

1
|
1
|
—n‘im
|
|
|

In der Basic Edition ist nur das vereinfachte Formular fir
Standard-Stangenmaterial verflgbar.

Gehrungswinkel a: 45 © Schnittverust (a): 4,243 mm
Gehrungswinkel B: o* Schnittverust ): 3,000 mm
Einzelmasse: 1,520 kg ‘
Einzelpreis: 693 € IZ|
Bemerkungen: - ‘

@ Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 2-4: Stiicklistenposition bearbeiten fiir Standard-Stangenmaterial

Generell werden die eingegebenen Toleranzen bei der Berechnung mitbericksichtigt. Die optional wahlbaren
Gehrungsschnitte werden auf Grund der Komplexitdt bei der Berechnung nicht berticksichtigt, es zahlt immer
die eingegebene Ldnge ohne Gehrung.
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2.2.4.2 Schnittverlust durch den Sdgeschnitt

Der in Stangen-Ldngsrichtung vom Gehrungswinkel abhdngige Schnittverlust sy wird zur Information neben
dem jeweiligen Gehrungswinkel angezeigt. Dieser Schnittverlust flieBt dann direkt in die Berechnung mit ein.

Bei einem Gehrungswinkel von 0° (= 90°-Abschnitt) entspricht der Betrag
des Schnittverlustes sy der eingestellten Schnittbreite s. Umso groBer der
Gehrungswinkel (o oder 8) gewdhlt wird, umso gréBer ist dann auch der
resultierende Schnittverlust im Gegensatz zur tatsdchlichen Schnittbreite.

~N

L Sx

Bild 2-5: Schnittverlust
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2.2.4.3 Erweiterte Darstellung fiir Norm-Profile

Fir die Auswahl von Norm-Profilen wird das Formular entsprechend erweitert dargestellt:

r

E Pre-Cut Optimizer Professional

X
=

Ea— 0 WERKSTOFF-GRUPPE: STAHL-PROFILE
Stckzahl: 4 Werkstoffgruppen 6 @ (? @ [ii (? “’"‘ ““‘ z @
| e O — t —
2 ]t |
Benennung: Profil 1 ’ ’ q
| 232399 = RPN
W n_|m | b |l
Halbzeug: EN 10365 - IPN 220 - 535502 ‘ @ e i
" Aluminium ‘ t & !m L7 | L7 . ooy
.
; :
898590922 1K
e § N e | e
. 2000 o oo
ohne Langentol
O — : ,
O Algemeintoleranz (DIN 150 2768-1) —_ Auswahlfilter Warmgewalzte schmale |-Trager. IPN-Reihe nach EN 10365 (DIN 1025-1)
: [[-] -
© Langentaleranz manuel - Halbzeug (Abmalie):  EN 10385 - IPN 220
_ ; : Material / Werkstoff: 53552 (1.0570 / S5
GEHRUNGSSCHNITTE (OPTIONAL) (] = { 2]
— — . - 7% Zuordnungen Bezeichnung / Symbol Wert Einheit
e T e e oS o f o | [ \Eﬁ—l
—— :
AT Lieferiange #1 6000 mm
e
> sB|H Ansicht Lieferiange #2 12000 mm
He=H o
rowry ==
=] Techn. Kennwerte 2 =
Gehrungswinkel a: 15 ° Schnittveriust {a): 1,553 mm Minimale: Lager-Restiange: U=
Schnittbreite: 1.5 mm
Gehrungswinkel B: 45 Schnittverust (5): 2121 mm Abzug fir das Stangen-Ende (Anschritt) 10 mm
Eigenschaften
Klemmlange (Mindest-Einspannmal): 300 mm @;}
| Einzelmasse: 17.592 kg | é@ 18,155 kg Bemerkung °
T 0.00 & [=] Datum (etzte Anderung des Datensatzes) 07042025
| Bemerkungen: -
Aulencberlache Ao fca ) 045 m [~
i Volumen V {ca) 2041 am [ 7]

& Ubernehmen ] sbbrechen

Bild 2-6: Stiicklistenposition bearbeiten fiir Norm-Profile

Bei den Norm-Profilen kdnnen Sie individuell festlegen, ob eine bestimmte BaugroBe aus einem bestimmten
Material / Werkstoff aus Ubersichtlichkeitsgriinden auch als Favorit angezeigt werden soll.

Ebenso kénnen bestimmte BaugréBen mit ihrem jeweiligen Material / Werkstoff deaktiviert werden, falls
diese Kombinationen nie ausgewdhlt werden sollen oder nicht verfligbar sind.

Zu allen BaugroBen eines jeden Norm-Profils gibt es individuelle Einstellungen, z.B. zur Lieferldnge, zu
Zuschnitt-Zuschldgen oder zur Klemmldnge, welche in einer Tabelle angezeigt werden.

Werden die individuellen Einstellungen bei der Berechnung durch globale Einstellungen ersetzt, so erscheint
in der letzten Tabellenspalte das Symbol fiir globale Einstellung: &

Ebenfalls kdnnen zu jeder BaugroBe neben den Eigenschaften die Technischen Kennwerte angezeigt werden.

Das zugehorige MaBbild kann durch Anklicken der rechts oben befindlichen Schaltfldche @ zusdtzlich
vergroBert dargestellt werden.
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2.2.5 Halbzeug-Editor (Profil-Eigenschaften einstellen)

In den Editor fiir Profil-Eigenschaften gelangen Sie durch Klick auf die Schaltfldche <Einstellungen> im
erweiterten Formular zur Bearbeitung von Sticklisten-Positionen.

.[ Pre-Cut Optimizer Professicnal

Warmmgewalzte schmale |-Trager. IPN-Reihe nach EN 10365 (DIN 1025-1)

Halbzeug: EM 10365 - IFN 220 - 5355.2

Verfiigbare Lieferlingen
[ Lieferange 1.000mm / 1m
[ Lieferange 2.000 mm / 2m
(] Lieferange 3.000mm / 3m
[ Lieferdange 4000 mm / 4 m
[ Lieferange 5.000 mm / 5m
B Licferange 6000 mm / 6m

(] Benutzerdef. Lisfedange:

Lieferant: -

Patikeel-Nr.: -

| Grundpreis:
| Langenbezogene Masse:
Handelsgewicht:
Wahrungs-Einheit: € - EUR, Eura

x|

Lieferidnge
Lieferlange 6.000 mm / 6m

z |
T
rz [
= ol | K |
() Lieferange 8.000 mm /8m v i ¥ bl h |
_ =Y b hi
() Lieferange 10.000 mm / 10m by :
- g i
@ Licferange 12000 mm / 12m 3 5 : |
[[J Lieferdange 15.000 mm / 15m L |
(] Lisfertange 18.000 mm / 18m 7ol |
FE
ey | ey |
0 mm b |
Optionen: Liefer&ngen nur flr diese Baugrdfe mit dem aktuellen Werkstoff anpassen IZ|
Anderungsdatum: 07.04.2025
Minimale Lager-Restlange 0 mm '@' |
Dea  [+] Schrittbreite: T H
31.008 kg/m Abzug fur das Stangen-Ende ?k 10 mm
32 kg/m Klemmlange E 300 mm ﬁ;}
|z| Bemerkungen: -
Handel icht .
Masse pro Stange St:r;gesgeh\u pro Preis pro Stange
186.048 kg 192.000 kg 0006
372.0%6 kg 384.000 kg 000e

Lieferlange 12.000 mm / 12 m

& Ubernenmen 3 apbrechen

Bild 2-7: Halbzeug-Editor fiir Norm-Profile — Profil-Eigenschaften

Die hier hinterlegten Werte flieBen spdter in die Zuschnitt-Berechnung mit ein.

Der Wert flir die minimale Lagerldnge ist nur relevant fiir das Erscheinen in der Reste-Liste. Wird dieser Wert
unterschritten, so wird die Restldnge in der Reste-Liste nicht angezeigt.

Sie konnen fiir jede Halbzeug-Werkstoffkombination Grundpreise (auch in verschiedenen Wdhrungen)
hinterlegen. Die hinterlegten Werte werden bei der Berechnung beriicksichtigt. Die ermittelten Preise werden
dann in den jeweiligen Listen angezeigt.
Fir diese optionale Berechnung der Materialkosten werden bei den Normprofilen die hinterlegten
Handelsgewichte verwendet. Da die Handelsgewichte je nach Lieferanten unterschiedlich sein kénnen,

konnen diese hier manuell angepasst werden.

Verschiedene verfugbare Lieferldngen konnen bei der Berechnung berticksichtigt werden.
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2.2.6 Werkstoff-Zuordnungen (Einstellungen fiir Norm-Profile)

Zur Tabelle der Werkstoff-Zuordnungen gelangen Sie durch Klick auf die Schaltfldche <Zuordnungen> im
Erweiterten Formular zur Bearbeitung von Sticklisten-Positionen oder aus dem Halbzeug-Editor (siehe auch
3.1.4 Halbzeug-Editor- Bearbeitungsschritt 4).

[®] Pre-Cut Optimizer — m] x
| P

Rundstangen. gezogen (h11) nach EN 754 ‘

AICUMgPb / AICU4PEMghn Al 99.5(8) 59 5(4) AICUBiPb / ACUBBIPE  AICU4MgSi(A) / AICuMg1  AICudMgl  AlMg45Mn07  AlMg3
3.1845 30255 30257 3.1665 31325 3.1355 3.3547.07 3.3535.07
EN AW-2007 ENAW-1050A EN AW-1350A EN AW-2011 EN AW-20174 ENAW-2024 ENAW-5083  EN AW-5754

Halbzeug (Abmale)

EN754h11-Rd 14
EM 754h11-Rd 15
EN 754h11-Rd 16
EN 754h11-Rd 17
EN 754h11-Rd 18
EN 754h11-Rd 19
EN754h11-Rd 20
EN754h11-Rd 21
EN754h11-Rd 22
EN754h11-Rd 23
EN754h11-Rd 24
EN754h11-Rd 25
EN754h11-Rd 26
EN754h11-Rd 27
EN754h11-Rd 28
EN754h11-Rd 25
EN754h11-Rd 30
EN 754h11-Rd 31
EN754h11-Rd 32

000000000000 000000D0
0000000000000 00000
o o - - N
000000000000 0000000
00000000000 0000000
o o < < < < O <
000000000000 000000
0000000000000 00000DO

@ Ubernehmen E3 Abbrechen

Bild 2-8: Werkstoff-Zuordnungen bearbeiten

Hier konnen Sie komfortabel fir jedes Halbzeug einstellen, zu welcher Abmessung welche Werkstoffe
verfligbar sind. Die nicht markierten Werkstoff-Zuordnungen werden dann in der Auswahl im Erweiterten
Formular zur Bearbeitung von Stiicklisten-Positionen standardmdBig nicht mit angezeigt.

Einmal hinterlegte Werte werden bei nachtrdglicher Deaktivierung beibehalten und gehen nicht verloren.
Deaktivierte Werkstoff-Zuordnungen konnen hier auch jederzeit wieder auf aktiv gestellt werden.
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2.3 Berechnung ausfiihren
Nachdem Sie die Stiickliste erstellt haben konnen Sie auf die Registerkarte <Zuschnitt- und Bestell-Liste>

klicken, um dort durch Klick auf die Schaltfldche <Berechnung> die Berechnung der Zuschnitt-Liste, der
Reste-Liste und der Bestell-Liste zu starten.

2.3.1 Zuschnitt-Liste

Pre-Cut Optimizer - 2022-06-12-PartList-Demo.pco

fzg stickliste  |ARARGUUGEEESOIENEC) ) Bxras =] Einstellungen [P Hilfe

— =
r Bendtigte Gesamtanzahl (1...99): 1 ‘ Berechnung Zuschnin-Liste Sstangen-Liste Res-[;Ei-s[e Bestell-Liste Drucken Kopieren
Ansicht Liste

IFid. Nr. Actikel-Nr Halbzeug / Werkstoff Stangen-Nr. Lange [mm] Langentoleranz [nm]  Gehrungsschnitte o B Stiicklisten-Pos.  Zeichnungs-Nr. Benennung Masse lg]  Wert
10 > ’ EN 10024 - INP 220 - 5355)2 #1-001 113 0/-1 I = 15 [ o7 () 2020-006 Profil 6 3616 0.00€
1 - ’ EN 10024 - INP 220 - 535512 #1-001 13 0/-1 I 15° o 07(2) 2020-006 Profil 6 3616 000€
12 > (.9 EN 10294-2 - Hohlstahl 250/2.. #2-001 222 0/-1 Q [ [ 0z 2020002 Profil 2 31385 0.00€
13 - @ EN 755- U 20x 20x 15-EN #3-001 900 0/-1 i 27 o 031 2020-003 Profil 3 0212 000€
14 > @ EN755-U20x20x15-EN... #3-001 900 0/-1 1 e [ 032 2020003 Profil 3 0.212 0.00€
15 - @ EN 755- U 20x 20x 15-EN #3-001 900 0/-1 i 27 o 033 2020-003 Profil 3 0212 000€
16 > E.? EN 10305-3-Rohr 102 012... #4-001 800 +05/0 Q [ [ 041 2020004 Profil 4 0.251 0.00€
17 - E.? EN 103053 - Rohr 10+ 0.12 #4-001 80 +05/0 (o] (1 o 04(2) 2020-004 Profil 4 0.251 000€
18 > E.? EN 10305-3-Rohr 102 012... #4-001 350 +05/0 Q 457 [ 05(1) 2020004 b Profil 4.1 0.110 0.00€
15 - 6 EN12167-U8x8x 1-ENC. #5-001 800 as-1 1 (1 o 06(1) 2020-005 Profil 5 0.150 000€
20 > &== Standard-Stange HE-001 400 0/-1 [ [ 1001 2020120 Sonderprofil 1.520 6.93€
21 - (.9 EN 10220 - Rohr, nahtlos 17. #7-001 350 +05/0 (o] 45° o 11(1) 2020-004 b Profil 4.1 0.455 000€

| Anzahl

Bild 2-9: Zuschnitt-Liste

In der Zuschnitt-Liste erfolgt fur alle Halbzeuge eine Auflistung aller erforderlichen Zuschnitte, welche in der
vorher erstellten Stuckliste erfasst wurden.

Die von PRE-CUT OPTIMIZER automatisch vergebenen Stangen-Nummern geben an, von welcher
Halbzeug-Stange der Zuschnitt erfolgen soll. Dabei steht die Ziffer hinter dem Raute-Zeichen (#) fiir das
jeweilige Halbzeug, die Angabe der Stangen-Nummer erfolgt hinter dem Bindestrich.

Beispiel fur Stangen-Nr.: #3-005
...bedeutet Halbzeug Nr. #3 (nach Vorkommen in der Stiickliste vergeben) sowie Stangen-Nr. -005

Vor der Berechnung kdnnen Sie noch festlegen, wie oft die Stiickliste insgesamt bendtigt wird (Benétigte
Gesamtanzahl, Maximalwert: 99).

Es besteht die Mdglichkeit, sich nur bestimmte Spalten der Ergebnis-Listen anzeigen zu lassen (siehe unter
Einstellungen). Dies gilt ebenso flr die Kopier- und Druckfunktion der einzelnen Listen.

Die optionale Zeile fiir die Gesamtsummen fasst die Gesamtmassen und / oder Gesamtpreise dieser Liste
zusammen.
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2.3.2 Stangen-Liste

Die Stangen-Liste ist eine Variante der Zuschnitt-Liste, in welcher immer nur ein ausgewdhltes Halbzeug
betrachtet wird.

Zusatzinformationen zum ausgewdhlten Halbzeug (z.B. Schnittbreite) finden sich unter der Zuschnitt-
Tabelle.

Bei der Stangen-Liste gibt es zwei verschiedene Darstellungsmodi (auswdhlbar in den Einstellungen zur
Zuschnitt-Liste):

2.3.2.1 Modus 1 - Gleiche Schnittschemen zusammenfassen

Hierbei wird zuerst das gewilinschte Halbzeug ausgewdhlt, danach kann man sich die verschiedenen,
zusammengefassten Schnittschemen (Stangen mit gleichen Zuschnitten) anzeigen lassen.

verwendet:  1x | [ ZuschntepmStange: 9|

o Atkel-hr Habzeug / Werkstoff fnee  pEneerldeEz  Gehunguectrite @ 8 Stickiten-Fos.  Zechnungs N Benennung 25 Mt Wet  Bemedangen

08 & entoass e 20- 35502 2400 =03 [ 0 00N 2020008 PoilS 7E800kg  0.00€ EN10024-1.

& enrosss e 20- 53552 56735 0/-1 B 45 010N 2020001 Profil 18185kg  000€ EN10024-1

10 - & evioms-inp 20 susse 56735 0/-1 B 48 002 2020000 Pl 18185k 000€ EN10024-L.

n - §F evioms-inp 20-sass 56735 0/-1 B4 0103 2020001 Pl 18155kg  000€ EN10024-L.

2 - $B evioms-inp 20-sass 56735 0/-1 B 45 004 2020000 Pl 18155kg  000€ EN10024-L.

13 - ’ EN 10365 - INP 220 - 5355J2 220 +08/-05 45 450 08(01) 2020-007 Profil 7 7.040kg 000€ -

14 - S enoms-wp 220-ssm 20 +08/-05 & 45 08 220007 Fri7 T040ka  000€ -

15 - 5 entoms-inp 20- 5355 20 +08/-05 & 45 0803 220007 Pri7 7040kg  000€ -

G - B entoms-ine 20-s3sER 20 +08/-05 & 45 084 0007 Foll7 T00kg  000€ -

b= 177.580ks  0.00€
[ Licfelinge 6000 mm | | 15 mm | | End-Abzug nge: 300 mm | | Restingefca) 40193 mm | | Bfizenz: 9330 %

| Anzahl der Stiickliste, 5 Gesamtanzahl der Zuschnitte pro Stiickliste: 85 g echenzeit: 30.03.2025 | 18:41:16 |

Bild 2-10: Stangen-Liste — gleiche Schnittschemen zusammenfassen

Das jeweilige Schnittschema wird dann, neben der tabellarischen Auflistung aller Zuschnitte, zusdtzlich
grafisch vereinfacht dargestellt.

In der grafischen Darstellung konnen folgende Eigenschaften maBstdblich angezeigt werden:
- das optionale Stangen-Ende bzw. der Anschnitt (roter Balkenbereich)
- alle Zuschnitte inkl. der jeweiligen Gesamtldinge, als Trenner der jeweilige Schnittverlust
- die Restldnge (griiner Balkenbereich)
- die optionale Klemmldnge* (schraffierter Bereich auf der Restldnge)

*...Die Darstellung der Klemmldnge kann auch auf dem letzten Zuschnitt erfolgen, wenn dies in den
Einstellungen definiert wurde. Dann muss die Stange fir den oder die letzten Zuschnitte gedreht werden.
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L3

Soll die Stangen-Liste ausgedruckt werden, so besteht in diesem Modus die Mdglichkeit, den Listen-Typ
daflr festzulegen: Zuschnitt-Liste fur die ausgewdhlte Stange oder Zuschnitt-Liste(n) fir das ausgewdhlte
Halbzeug.

- Pre-Cut Optimizer e |

q =

Einstellungen Druckvorschau Drucken

Listen-Typ fiir Ausdruck

Zuschnitt-Liste fir die ausgewahlte Stange

Zuschnitt-Liste(n) fur das ausgewahlte Halbzeug
o=

1 Abbrechen

Bild 2-11: Listen-Typ fiir Ausdruck festlegen

P Tipp: Die auf dem Bildschirm in der Tabelle jeweils eingestellten Spaltenbreiten der Stangen-Liste
werden bei der Druckausgabe synchronisiert {ibernommen. Durch das Andern einzelner Spaltenbreiten kann
die Druckausgabe optimiert werden.

In der integrierten Druckvorschau kdnnen die Ausdrucke vorab kontrolliert werden.

Seitenansicht o X

£ -| 0 0 @ B 8| schicsen | Seite| 12

Pre.Cut OpEmEzer - Zucarn e Listeim) £ro Halbeu

LA LA L L L L LR L

Pra.Cut OpEmEzsr - ZucoRn e LIgtelm) bro HaB2sUG ] H Pra.CutOpbmizsr - ZuEannitLlatetn) pra Halszeug i o Pra.cut Optmizsr - Zusonn:

Bild 2-12: Druckvorschau — Zuschnitt-Liste(n) fiir das ausgewdhlte Halbzeug (Ansicht: 6 Seiten gleichzeitig)



L3

__ rigo
Pre-Cut Optimizer f;sg{)

2322 M 2 - n inzeln anzeigen

Hierbei wird ebenfalls zuerst das gewiinschte Halbzeug ausgewdhlt, danach kann dann die entsprechende
zuzuschneidende Stange ausgewdhlt werden.

Pre €

Optimize

@ Hilfe

(£) Zuschnitt- und Bestell-Liste  [M-JZ8(CERN N0 E S ILEEN]

| Halbzeug / Werkstoff: #4: EN 10385 - INP 220 - 5355.2 [~[8 | Sangentr: #04-0001[w| | Zusohnitc pro Stange: s/
’;‘dr Artikel-Nr. Halbzeug / Werkstoff [er,:%e [L:,:%E”“'m“ Gehnngsschritte o B Stiicklisten-Pos.  Zeichnungs-Nr. Benennung m"gfe Mat-Wet  Bemerkungen
§& entoass - P 20- 53552 2400 208 (3 ¢ 0900 220009 P9 76800ks  0.00€ EN10024-1..
& enrosss - e 20- 53552 567.35 0/-1 15" 45 010D 2020000 Prof 1 18155ka  0.00€ EN 10024-1..
10 - 3B evioms e o sass 567,35 0/-1 15 45 0102 2020000 Profl 1 18185kg  000€ EN10024-1
11 - 5 envtoms e 20-s3ss 567,35 0/-1 15° 45 0109 2020000 Prcfl 1 18.185kg  0,00€ EN10024-1
12 - $F entoms-ine 20- 5355 567.35 0/-1 15° 45 01004 2020000 Profl 1 18.185kg  0.00€ EN10024-1
13 - envoms-ine 20- 5352 20 +08/-05 5 45 080 2020007  Frofi 7 T040kg  000€ -
14 - §F envoms-ine 20-s3ssR 20 +08/-05 5 45 080D 2020007  Frofi7 7040ka  0.00€ -
15 - §F evioms. v 20-sass 20 +08/-05 45 45 0BOI 020007  FProfi 7 TMDka  0.00€ -
16 - $F evioms-inp 20-sass 20 +08/-05 45 45 08(4) 2020007  Profl7 70M0ka  000€ -
z 177.580 kg 0.00€e
[ Lisferange 8000 mm | | 15 mm | | End-Abzug 0 mm || Kemmlange: 300 mm | | Reslangeica) 40183 mm | | Hiigenz: 9330 %

Bild 2-13: Stangen-Liste — jede Stange einzeln anzeigen

Die ausgewdhlte Stange wird dann, neben der tabellarischen Auflistung aller Zuschnitte, zusatzlich grafisch
vereinfacht dargestellt.
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2.3.3 Reste-Liste

Pre-Cut Optimizer - 2022-06-12-PartList-Demo.pco

[ stickliste [N L IRl §3 Extras  [x) Einstellungen g Hilfe

-
— Full e =
F Benctigte Gesamtanzahl (1.9} 1 ‘ Berechnung Zuschnitt-Liste Stangen-Liste Reste-Liste Bestell-Liste Drucken Kopieren
Ansicht Liste
ffid. Mr. Atikel-Mr. Halbzeug / Werkstoff Stangen-Nr. Restlange [nm]  Restmasse [kg] Restwert Effizienz

1
1 - ‘ EN 10024 - INP 220 - 5355)2 #1-001 166.2 5318 000€ 97.23%
2z = (.9 EN 10254-2 - Hohlstahl 250,200 - 1.4435 #2-00 57740 816,282 0.00€ 377%
3 = @ EN 755 - U 20x 20 1.5 - EN AW-6060 #3-001 2875 0.068 0.00€ 9043 %

+
4 = (.? EN 10305-3 - Rohr 10£0.12x 1.5- E235 #4-001 40357 1.267 0.00€ 3275%
5 = g EN 12167 -1 8x 8x 1- EN CW624N #5-001 4196.0 0.785 0.00€ 16.08 %
6 = == Standard-Stange #6-001 4388,0 16,674 76.04€ 1224 %
7 = (.? EN 10220 - Rohr, nahtlos 17.2x 4-P235TRZ  #7-001 56447 7338 0.00€ 593%
8 = @ EN 10220 - Rohr, geschweilt 16x 1.4-5235..  #8-001 56447 2,845 0.00€ 593%
3 850.577 7604 €

| Anzahl der Stucklisten-Positionen: 13 | Gesamtanzahl der Zuschnitte pro Stickliste: 23 | Gesamtanzahl der Res J : 8 | 12.06.2022 | 21:53:55 |

Bild 2-14: Reste-Liste

In der Reste-Liste werden die theoretisch Ubrig gebliebenen Halbzeug-Stangen aufgelistet. Die optionale
Zeile fur die Gesamtsummen fasst die Gesamtmassen und / oder Gesamtpreise dieser Liste zusammen.

P Tipp: Die auf dem Bildschirm in der Tabelle jeweils eingestellten Spaltenbreiten der Reste-Liste werden
bei der Druckausgabe synchronisiert {ibernommen. Durch das Andern einzelner Spaltenbreiten kann die
Druckausgabe optimiert werden.

In der integrierten Druckvorschau konnen die Ausdrucke vorab kontrolliert werden.
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Pre-Cut Optimizer Prof; nal - 2020-06-28-PartList-Demo.pco

[E) zuschnitt- und Besteli-Liste SR EERN i 0E ge Hilfe
[ 1
— v =
( Benitigte Gesamtanzahl (1..99) 1 ‘ Berechnung Zuschnitt-Liste Stangen-Liste Reste-Liste Besteli-Liste Drucken Kopieren
Ansicht Liste
Pos. ~ Stck. AtikelNr Halbzeug / Werlstoff Lieferange g‘tfnzaep(ﬁs) Gesamimasse g{:‘:g“em Gesamtpreis Effizienz bei Lieferange L1 Effizienz bei Lisferdange L2
P
1 uf = ‘ EN 10024 - INP 220 - 5355)2 6000 mm 192.000kg 192,000 kg 0.00€ 000 L1=6000mm /E1=5763%  L2=12000mm /E2-4889 %
2 gl (./f EN 10294-2 - Hohlstahl 250/200 - 14435 6000 mm 848232kg  25446%kg 000€ D.00€ L1-6000mm /E1-68,13 %
3 1 - @ EN 755- U 20x 20x 15 - EN AW-5060 3000 mm 0.705ka 0.705kg 000€ 0.00€ L1-3000mm /E1-91.08%
+
4 1 - (./’ EN 103053 - Rohr 10 £ 0.12x 1.5- E235 6000 mm 1.884kg 1,884 kg 000€ 0.00€ L1=6000mm /E1=33,07 %
5 i - g EN 12167-U 8x 8x 1- EN CWE24N 5000 mm 0.935kg 0935kg 000e 0.00€ L1=5000mm /E1=16.48 %
3 1 - === Slandard-Stange 5000 mm 19,000kg 19,000 kg 26E4E 8664€ L1=5000mm /E1=8,72%
7 i - 6 EN 10220 - Rohr, nahtlos 17.2x 4 - P235TR2 5000 mm 7.800kg 7.800kg 000€ 0008 L1=6000mm /E1=626 %
] 1| - 6 EN 10220 - Rohr, geschweifkt 16x 1.4 -5235 5000 mm 3.024kg 3024kg 000€ D.00€ L1-6000mm /E1=6.26 %
9 gl - ﬁi EN 10210 - HP 50 25x 2.5 - 5235)RH 6000 mm 16,140kg 48420kg 1856€ 5568€ L1-6000mm /E1-81.11%  L2-12000mm /E2-60.75 %
5 2818.464 kg 142.32¢€

| Anzahl der Sticklisten- o 3 | Gesamtanzahl der Zuschnitte pro Stickliste: 80 | Gesamtanzahl der Bestell onen: 9 | 01.05.2024 | 19:12:26 |

Bild 2-15: Bestell-Liste

Die Bestell-Liste gibt schlieBlich den Bedarf der einzelnen Halbzeug-Stangen wieder. Die optionale Zeile fur
die Gesamtsummen fasst die Gesamtmassen und / oder Gesamtpreise dieser Liste zusammen.

Wurde zuvor bei der Berechnung die Variante 4 (global 2 verschiedene Lieferldngen berechnen und die
Effizienz vergleichen) ausgewdhlt, so kdnnen zu Vergleichszwecken die zu den mdglichen beiden
Lieferldngen zugehdrigen Angaben zur jeweils berechneten Effizienz in der Bestell-Liste angezeigt werden.

P Tipp: Die auf dem Bildschirm in der Tabelle jeweils eingestellten Spaltenbreiten der Bestell-Liste werden
bei der Druckausgabe synchronisiert {ibernommen. Durch das Andern einzelner Spaltenbreiten kann die
Druckausgabe optimiert werden.

In der integrierten Druckvorschau konnen die Ausdrucke vorab kontrolliert werden.
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2.4 Stiicklisten-Import

P Hinweis: Die Funktion Stiicklisten-Import steht erst ab der Standard-Version von Pre-Cut Optimizer zur
Verfligung.

2.4.1 Aligemeine Hinweise zum Stiicklisten-Import

Pre-Cut Optimizer Professional X |

Import-Konfiguration Einstellungen fiir Stiicklisten-Import Daten importieren
! Komfortabler Import mittels erweiterbarer Konfiguration Legen Sie fest, welche Daten wie importiert werden sollen Import aus Textdatei
() Standard-Finstellungen fiir Stiicklisten-Import verwenden B Kopfzsile automatisch entfemen (Spalteniberschriften bzw. Zeile 1) | J Text-Dokument | |
© Import-Konfiguration fir Sticklisten-mport verwenden B Arfiihrungszsichen entfemen {am jeweiigen Daten-Arfang und Ende) |
Import aus CSV-Datei
|B Neue Konfiguration erstellen | ‘@ Konfiguration speichern ‘ O Tabellenspaiten in bener Reihenfolge importieren ) S |
© Postion der zu importierenden Tabellenspalten manuell zuweisen (1...99) =
| i“ Konfiguration dffnen | ‘ E{ Konfig. speichern unter... ‘
[ .......Postion @ Fosttion angleichen (1 — 01) 0 Import aus Zwischenablage
Import-Konfiguration:  Import-Test B 1. Stiickzahl 72 | [ Clipboard |
C:\Usersh “Dokumente"Pre-Cut Optimizer\ Test imp B 2. Zeichnungs-Nr. 4
B 3. _Benennung _5
Halbzeug-Zuordnungen (manuell zugewiesen) 4.... Halbzeug {Bezeichnung, Baugrike, Abmessungen) _4
B Habzeug-Zuordnungen nach Import automatisch erweitemn und speichem B 5. separate Spalte fiir Werkstoff _ﬁ
[[) Bestatigungsauffordernung vor jeder Erwsiterung der Zuordnungen @ 5.._Lsnge [mm] i
| B Halbzeug-Zuordnungen E Voreinstellungen fiir Lingentoleranz
() ohne Langentoleranz
© Aligemeintoleranz (DIM 150 2768-1) Toleranzklasse: m (mittel) |z|
() Langentoleranz manuel
Dezimaltrennzeichen bei Zahlenwerten MassCalc professional
O Punkt (z.B.: 123.45) O Komma (z.B.: 123,45} | ﬁ Stuckliste importieren

Spaltentrennzeichen
() Tabstopp () Komma
© Semikolon

Sonstiges

[ Dialogfenster "Speichem unter..." nach dem Import automatisch anzeigen

Bild 2-16: Stiicklisten-Import
Pre-Cut Optimizer bietet verschiedene Mdglichkeiten, Stiicklisten zur Weiterverarbeitung zu importieren.

Bevor Sie Stiicklisten als Text- oder CSV-Dokument importieren, miissen spezifische Festlegungen getdtigt
werden (siehe auch 2.4.3 Sticklisten-Import aus Text-Dokument / CSV-Dokument).

Pre-Cut Optimizer speichert diese Standard-Einstellungen, so dass diese beim ndchsten Import sofort zur
Verfligung stehen.
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Nach dem Import werden die Angaben zu Halbzeug und Werkstoff zundchst dem Standard-Stangenmaterial
zugeordnet.

Durch Bearbeiten der importierten Stiickliste konnen Sie manuell jedem importierten Datensatz ein
Halbzeug aus den Datenbanken von Pre-Cut Optimizer zuordnen. Dies geschieht durch Doppelklick auf die
betreffende Sticklisten-Position bzw. durch Auswdhlen der Position und Klick auf <Editieren>.

Die Zuweisung erfolgt einfach durch Auswahl des gewiinschten Halbzeugs (siehe dazu auch 2.2.4.2
Erweiterte Darstellung fiir Norm-Profile).

Pre-Cut Optimizer priift anschlieBend die Stiickliste auf gleichlautende Import-Daten. Werden solche
Datensdtze gefunden, so werden Sie darauf hingewiesen und Sie kdnnen auswdhlen, ob diesen Datensdtzen
ebenfalls das zuvor ausgewdhlte Halbzeug automatisch zugewiesen werden soll.

2.4.2 Import-Konfiguration

Um den Stucklisten-Import weiter zu vereinfachen, besteht die Moglichkeit, eine Import-Konfiguration zu
verwenden. Hier werden neben den Einstellungen zum Stiicklisten-Import bereits manuell getdtigte
Halbzeug-Zuordnungen verwaltet.

Bei einem erneuten Import werden dann bereits bekannten Halbzeugen aus der zu importierenden Stiickliste
automatisch die in der Datenbank hinterlegten Halbzeuge von Pre-Cut Optimizer zugeordnet.

Um diese Funktionalitdt zu nutzen, muss zuerst eine Datenbank fiir die Import-Konfiguration angelegt
werden.

Dies erfolgt durch Auswahl der entsprechenden Option:

If‘ Pre-Cut Optimizer Professicnal

Import-Konfiguration Einste
Komfortabler Import mittels erweiterbarer Konfiguration Legen
() Standard-Einstellungen fir Stiicklisten-mpart verwenden B Kopt
© Import-Korfiguration fir Stiicklisten-Import verwenden B Anfi

Bild 2-17: Import-Konfiguration aktivieren
Danach werden Sie aufgefordert, den Ordner sowie einen Dateinamen fiir die Import-Konfigurations-
datenbank (*.imp) zu bestimmen.

Es empfiehlt sich, die Option ,Halbzeug-Zuordnungen nach Import automatisch erweitern und speichern“
auszuwdhlen. Ist dies aktiviert, so wird die Datenbank spdter automatisch und ohne Nachfrage erweitert.
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2.4.2.1 Halbzeug-Zuordnungen

Die gespeicherten Halbzeug-Zuordnungen finden Sie in der Halbzeug-Zuordnungstabelle. Dort besteht
auBerdem die Maoglichkeit, nicht bendtigte oder falsche Halbzeug-Zuordnungen zu entfernen.

[#] Pre-Cut Optimizer Professicnal = O x
P

Import-Konfiguration: Import-Test

importiertes Halbzeug importietes Material zugeordnetes Halbzeug / Material I
FLA 60x15 5185 n’ EN 10058 - A 60x 15- 5235JR
Z-Profile 30e30x30x3.0 ACuMgPbF37 @ EN 755 - Z 30x 30x 3 - EN AW-6060 I
E FLA 70x5 5185 Q EN 12167 - A 70x 5 - EN CWB1TN I
QRO 50x50x2 5185 Oh“ EN 10278 h11 - Skt 6 - S235JRC+C
| RRO 60x40x3 5185 @ EN 10213 - HP 60x 40x 3 - 5235JRH
|
i RHS 50x50x3.2 5185 @ EN 10210 - HP 50x 50x 3.2 - 5235JRH
. QRO 30x30x2 5185 ‘ EN 10305-5-QRO 30x 30x 2 - E235
FLA 80x5 5185 n’ EN 10053 - A 80x 5- S235JR
FLA 100<10 5185 n’ EN 10058 - A 100x 10 - 5235%R
FLB 200x15 5185 b DIN 53200 - BF 200x 15 - S235IR
|
QRO 40x40x3 5185 ‘ EN 10305-5-QRO 40x 40x 3- E235 |
RRO 8x50x3.2 5185 @ EN 10210 - HP 80x 50x 3.2 - 5235JRH
RND 14 5185 (9 EN 10060 - Rd 14 - 5235IR
FLB 200<10 5185 b DIN 53200 - BF 200x 10 - S235%R
RND 26 5185 (9 EN 10060 - Rd 26 - S235IR

El Zuordnung léschen @ alle Zuordnungen ldschen @ Speichern ﬂ Abbrechen

Bild 2-18: Import-Konfiguration - Halbzeug-Zuordnungen

2.4.3 Stiicklisten-Import aus Text-Dokument / CSV-Dokument

Pre-Cut Optimizer ist in der Lage, Tabellen (bis zu 99 Spalten) aus Text- bzw. CSV-Dateien einzulesen,
wobei die Spaltentrennung durch ein vorher definiertes Spaltentrennzeichen gekennzeichnet ist.

Der Import erfolgt entweder mit fester Spalten-Reihenfolge oder mit vorher zugeordneten Spalten, wenn die
Import-Daten mehr Spalten und eine andere Reihenfolge aufweisen.

Beispiel: Spalte 12 in den importierten Daten entspricht der Ldnge, somit wird hier bei Ldnge der Wert 12
eingetragen

Bestimmte Spalten konnen abgewdhlt werden, wenn diese in den Import-Daten nicht enthalten sind. Beim
Import kdnnen optional Ldngentoleranzen automatisch hinzugefiigt werden.
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2.4.4 Stiicklisten-Import aus dem Clipboard (Windows-Zwischenablage)

Analog zum Import von Text- und CSV-Dokumenten kann Pre-Cut Optimizer auch Tabellen aus der
Windows-Zwischenablage einlesen.

Beispiel: Eine vorhandene Stiickliste liegt als Tabelle mit den vorgegebenen Spalten in einer
Tabellenkalkulation (z.B. Microsoft Excel) vor. In der Tabellenkalkulation die betreffenden Zellen markieren,
dann mit <Strg> + <C> in die Zwischenablage kopieren.

Danach in Pre-Cut Optimizer unter Sticklisten-Import den Button <Clipboard> dricken und der Inhalt der
Zwischenablage wird automatisch in die Stiickliste von Pre-Cut Optimizer eingefligt.

2.4.5 Stiicklisten aus MassCalc professional importieren

Pre-Cut Optimizer ist in der Lage, Stiicklisten, welche mit MassCalc professional (ab Version 6) erstellt
wurden, direkt einzulesen und zu konvertieren. Dabei konnen Sie wdhlen, ob die zu importierende Stiickliste
der aktuell geoffneten Stiickliste angefligt werden soll oder ob eine neue Stiickliste erstellt werden soll.



riqo
fcsgfr

2.5 Stiicklisten-Export

Pre-Cut Optimizer - Standard X

Einstellungen fiir Stiicklisten-Export

Legen Sie fest, welche Daten exportiert werden sollen
B Projektbeschreibung

@ Sticklisten-Dateiname (inkl. Dateipfad)

8 Spattenkapfe

Auswahl der zu exportierenden Tabellenspalten

B Pos. 8 D fir Gehrungsschnitt-Grafik () Einzelpreis [£] £

@ Stck. B O- ([ Gesamtpreis [£] €

@ Zeichnungs-Nr. BN 0= (] AuRenoberflache einzeln [m3 m?

@ Benennung () Einzelmasse [kg] kg (] AuRenoberflache gesamt [m3 m?

8 D fiir Halbzeug-Grafik (] Gesamtmasse [ka] kg [[J Einzelvolumen [dm?] dm? ‘
B Halbzeug / Werkstoff ) Einzelmasse - Handelsgewicht (HG) [ka] kg ] Gesamtvolumen [dm?] dm?

B Lange [mm] O mm ] Gesamtmasse - Handelsgewicht (HG) ka] kg @ Bemerkungen i
B Langentoleranz fmm] O mm |

Daten exportieren ‘
Wihlen Sie aus, in welchem Datenformat Sie die Stiickliste exportieren méchten

CSV-Dokument mit Trennzeichen (Semikolon) Text-Dokument (Tabstopp-getrennt)

ﬂ CSV-Dokument speichern | J Text-Dokument speichern |

& Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 2-19: Stiicklisten-Import

Stlcklisten konnen als CSV- bzw. Text-Dokumente exportiert werden, dazu brauchen Sie nur auf die
entsprechende Schaltfldche klicken.

Vorher konnen Sie noch auswdhlen, welche Spalten exportiert werden sollen und ob die zu erstellende
Export-Datei Angaben zur Projektbeschreibung sowie zum Speicherort und die Spaltenbezeichnungen
enthalten soll.

Bei einigen Tabellenspalten kdnnen Sie zusdtzlich festlegen, ob die zugehdrige Einheit in der Tabellenspalte
oder nur im Tabellenkopf angezeigt werden soll.
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2.6 Advance Steel - CSV-Import

| Pre-Cut Optimizer Professional x

In der Professional Edition von Pre-Cut Optimizer konnen
Stiicklisten (CSV-Dokumente), welche vorher mit der CAD- | Einstellungen

Software AUTODESK Advance Steel und dem zugehdrigen | Voreinstellungen fiir Lingentoleranz
Installationspaket ~ (CAD-Schnittstelle) von  NikoSoft | © ehne Lingentoleranz

. : : | . — |
Consulting erstellt wurden, direkt eingelesen werden. | R - -
| (0 Langentaleranz manuell |

Dabei werden die Halbzeuge den in Pre-Cut Optimizer | Import-Konfiguration ‘
vorhandenen Normprofilen zugeordnet. Ebenso werden die | Halbzeug-zuordnungen Il zugewiesen)

Informationen zu Gehrungsschnitten ausgewertet und | B HalbzeugZuordnungen nach Impert automatisch erweitem und speichem
Zugeo rd net | () Bestatigungsaufforderung vor jeder Erweiterung der Zuardnungen

| |E| Halbzeug-Zuordnungen h

Beim Import kdnnen optional Ldngentoleranzen automatisch | genrungswinkel beriicksichtigen / anpassen

hinzugef[]gt werden. @ beim Import nur Gehrungswinke! beriicksichtigen ab (0°...57) 05"
@ Dezimalstellen fiir Gehrungswinkel anpassen ‘
Falls die automatische Halbzeug-Zuordnung nicht |

ausreichend funktioniert, besteht die Mdglichkeit, Halbzeuge ‘
nach dem Import manuell zuzuordnen. Dies funktioniert
analog zur Standard-Importfunktion (siehe 2.4.1 Allgemeine
Hinweise zum Sticklisten-Import).

Sonstiges

[] Dialogfenster "Speichem unter..." nach dem Import automatisch anzeigen

Daten importieren

Advance Steel - CS8V-Import | | (} Letzte CSV erneut laden |

& Ubernehmen E] Abbrechen

Bild 2-20: Advance Steel - CSV-Import

Fir Importe aus Advance Steel wird die Datenbank zur Halbzeug-Zuordnung von Pre-Cut Optimizer
automatisch angelegt. Die Verwaltung erfolgt analog zur Standard-Importfunktion (siehe auch 2.4.2.1
Halbzeug-Zuordnungen).

2.7 Advance Steel - Projektdaten

: Pre-Cut Optimizer Professional x

Ebenfalls in der Professional Edition von Pre-Cut Optimizer

konnen die Uber die CAD-Schnittstelle eingelesenen Projeldt: Podest 2=
Projektdaten verwaltet werden. Ri N s s
‘ Bauherr: - [ ] ‘
. . .. . Bauwerk: - 2= ‘
Anstatt der Standard-Projektbeschreibung kdénnen diese — 8 =
Daten dann fir Ausdrucke und Kopierzwecke ausgegeben o 2= ‘
werden. Datum des Aufrages: (@ 10052023 @~ | L E]
Konstrukteur: - -]
Datum der Konstruktion: [ W]
Zeichner: - [ ]

Kopier- und Druck-Einstellungen

@ Advance Steel - Projektdaten statt Projektbeschreibung verwenden

@ Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 2-21: Advance Steel - Projektdaten
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3 Extras

3.1 Halbzeug-Editor
Der integrierte Halbzeug-Editor ermdglicht die Erstellung und Anderung von bis zu 40 verschiedenen
benutzerdefinierten Profil-Typen mit jeweils bis zu 1000 verschiedenen BaugroBen und mit bis zu jeweils 12

verschiedenen Materialien / Werkstoffen.

Der Start des Halbzeug-Editors erfolgt unter der Registerkarte <Extras>.

Pre-Cut Optimizer - Standard -

tickliste 5 Zuschnir- und Bestell-Liste £ Einstellungen g Hilfe

(g 0@ 2 e E Q] T

Halbzeug-Editor Material-Editor Tolerance.Calc Delta-LCalc Deflection.Calc Value.Finder Normprofile

tion

@ Pre-Cut Optimizer - Standard X oleranz Gehningsschnite @ B Einzelmasse Gesamtmasse

lkal ka]
bl

WERKSTOFF-GRUPPE: BENUTZERDEFINIERTE PROFILE

[P profil-Typ editieran

Kein Halbzeug ausgewahit!

3 Abbrechen

| Anzahl der Stucklisten-Positionen: 0 | Gesamtanzahl der Zuschnitte pro Stuckliste: 0 | 30.11.2024 | 19:36:28 |

Bild 3-1: Halbzeug-Editor starten
Im Start-Fenster wdhlen Sie zwischen Profil-Typ erstellen und, sofern bereits vorhanden, Profil-Typ
editieren oder Profil-Typ entfernen.

Der Halbzeug-Editor fUhrt Sie danach in 4 Bearbeitungsschritten zum benutzerdefinierten Profil.

3.1.1 Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 1

Optional kénnen Sie zu Beginn eine Querschnitts-Vorlage auswdhlen (z.B. Rechteckprofil), um technische
Kennwerte (z.B. die Querschnittsfldche) automatisch berechnen zu lassen.

Als ndchstes erfolgt die Eingabe der Halbzeug-Bezeichnung (z.B. Warmgewalztes Flachmaterial nach Norm
XY) sowie die Kurzbezeichnung (z.B. Norm XY - Fl), welche bei der BaugréBeneingabe spdter automatisch
vorangestellt wird.

Ein Halbzeug-Icon (optimal 32 x 32 Pixel) fur die spdtere Auswahl-Schaltfldche im Stiicklisten-Editor sowie
ein MaBbild bzw. eine Grafik (optimal 196 x 196 Pixel) kdnnen individuell eingestellt werden.
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Durch Auswahl eines geeigneten Gehrungsschnitt-Sets bestimmen Sie, ob diese Funktionalitdt spdter im

Stiicklisten-Editor zur Verfligung stehen soll.

Wurde zuvor eine Querschnitts-Vorlage gewdhlt, so werden das entsprechende Halbzeug-Icon, das MaBbild
bzw. die Grafik sowie das Gehrungsschnitt-Set automatisch voreingestellt.

Pre-Cut Optimizer Professicnal

Halbzeug-Vorlage (optional)
Querschnitts-Vorlage: Rechteckprofil (b x hy |Z|

Halbzeug-Bezeichnung

Halbzeug-Bez.: Flachmaterial

Kurzbezeichnung: FL | 2 Anwenden fir alle BG |

Halbzeug-lcon
fir Auswahl-Buttons, Listen und Ausdrucke

| [E5 lcon zuweisen |

USER

| 0 lcon zuriicksetzen |

‘ghewser_iconstuser x05.png

*
Gehrungsschnitte (optional)
Gehrungsschnitt-Set:  Rechteckprofile (Flachmaterial) IZ|
i . i .
==
o o (Y s

I N 0 X
| = | —Fe

Werkstoffe / Materialien

MaRbild / Grafik

| [ Grafik zuweisen |

| ) Grafik zurlicksetzen |

gfxtp_gfxflach png

ID  Bezeichnung W -Nr. Sonstige Bezeichnung [kg-’z?ﬂ

1 C35 1.0501 = 785

2 C45 1.0503 - 785
| Iﬂ!Werkstoﬁ hinzufigen | | }( Werkstoff entfernen |

HEEHER = Hedicrbecnden [§ patenbar sichen

Bild 3-2: Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 1

Um mit dem ndchsten Bearbeitungsschritt fortfahren zu konnen, muss mindestens ein Werkstoff bzw. ein
Material ausgewdhlt werden. Dabei konnen Sie aus den mitgelieferten Standard-Materialien wdhlen oder
selbst benutzerdefinierte Materialien erstellen (siehe 3.2 Material-Editor) und diese dann verwenden.
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3.1.2 Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 2

Im zweiten Bearbeitungsschritt erfolgen noch verschiedene allgemeine Grundeinstellungen, welche fir alle
neuen BaugroBen gelten, die spdter hinzugefligt werden. Diese Einstellungen konnen aber spdter je Baugrole
/ Materialkombination individuell gedndert werden.

Dazu gehoren die Lieferldnge, die minimale Lagerldnge (wird diese unterschritten, so erscheint die Stange
spdter nicht mehr in der Reste-Liste), die Schnittbreite (z.B. Breite des Sdgeblattes), der Abzug fiir das
Stangen-Ende (Anschnitt) sowie die Klemmldnge (z.B. Einspannldnge an der Sdge).

Pre-Cut Cptimizer Professional X

Bild 3-3: Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 2

Allgemeine Grundeinstellungen Zusatz-Informationen definieren (optional)
fiir alle neuen Baugrifen (BG) des ausgewahlten Materials / Werkstoffes Bezeichmng Symbol Einhet
[ Liefeddnge 1.000mm / 1m [] Liefedange 8.000 mm / 8m Breite: b mm
[ Liefedange 2.000mm # 2m [ Liefedange 10.000 mm / 10m Hohe: h mm
] Lieferdnge 2.000mm / 3m B Lisferange 12.000mm / 12m Diagonale: e mm
[[] Liefedange 4.000mm / 4m B Lisferdange 15.000 mm / 15m Querschnitts-Umfana: u mm
C] Lieferdange 5.000 mm / 5m C] Lieferdange 18.000 mm / 18m Querschnittsflache: Aq cm?
H Lieferlange 6.000mm / &m Langenbezogene Mantelflache: Am' m%m
B  Benutzerdef. Licfedange: 9500 mm Abstand des Flachenschwerpunktes: ey mm
- . Abstand des Flachenschwerpunkies: ez mm
| () LTEE EN T AR EE | PAxiales Flachentragheitsmoment 2 Grades: ly cm*
Axiales Flachentragheitsmoment 2 Grades: Iz cm*
Minimale Lager-Restiange: 0 mm Tragheitsradius: iy mm
Tragheitsradius: iz mm
| & Anwenden fiir alle BG | Polares Flachentragheitsmoment : Ip cm*
Polarer Tragheitsradius: ip mm
STCIEE % 1.5 o Elastisches Widerstandsmoment: Wely om?
| 2 Anwenden fiir alle BG | Elastisches Widerstandsmoment: Welz cm?
Plastisches Widerstandsmoment: Wply cm?
Abzug fir das Stangen-Ende: ak- 10 mm Plastisches Widerstandsmoment: Wpl.z cm?
| 2 Anwenden fir alle BG |
Klemmlange: E 300 mm | ElZusatz-Info einfiigen | | EZusatz-lnfo editieren | Iz‘
| ™ Anwenden fur alle BG | | El?_usaiz—lnfo hinzufigen | | E|Zusatz-|nfo entfernen | IE‘

-:IEditor beenden |§| Datenbank sichern

Soll nachtrdglich einer oder mehrere der oben genannten Werte gedndert werden, so besteht die Moglichkeit,
dies durch Klick auf die Schaltflache <Anwenden fiir alle BG> fir alle BaugroBen des aktuell bearbeiteten
Profil-Typs anzuwenden. Andernfalls gilt die Anderung der Werte nur fiir neu hinzuzufiigende BaugrdBen.

Optional besteht die Mdglichkeit, Zusatz-Informationen (technische Kennwerte) hinzuzufiigen. Diese kénnen
spdter noch in ihrer Reihenfolge getauscht werden.

Hinweis: Wurde zuvor eine Querschnittsvorlage gewdhlt, so sind die relevanten Zusatz-Informationen schon
ausgewdhlt und kénnen nicht mehr verdndert werden (auch nicht in der Reihenfolge). Dafiir werden die
entsprechenden Werte spdter automatisch berechnet.
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Pre-Cut Optimizer Professional *
Neben benutzerdefinierten Zusatz-
. ) C P
Informationen (fir Zahlenwerte bzw. Texte) o
kann auch aus den vorgegebenen Zusatz-
Informationen ausgewdhlt werden.
Diese haben den Vorteil, dass sie bei
zukiinftigen Berechnungen  automatisch Benutzerdefiniert (Text)
- | Breite b

i 5 Symbiol:
einbezogen werden konnen. % Hohe h

Einhett: | \Wandstirke t
@ Diagonale e

Zusatz-Informationen definieren

Typ: Benutzerdefiniert (Zahl) - -
Benutzerdefiniert (Zahl)

Bezeichnung:

Wurde eine Zusatz-Information bereits
ausgewdahlt, so wird dies im Abrollmenu durch
ein vorangestelltes Hakchen angezeigt.

Durchmesser d
Aullendurchmesser da
Innendurchmesser di
@ Querschnittsflache Ag
@ Langenbezogene Mantelflache Am'
Auiales Flachentragheitsmoment 2. Grades |
Auwigles Flachentragheitsmoment 2. Grades Iy =1z
@ Axiales Flachentragheitsmoment 2 Grades |y
@ Axiales Flachentragheitsmoment 2. Grades 1z
Tragheitsradius i
Tragheitsradius iy =iz
@ Tragheitsradius iy
@ Tragheitsradius iz
Elastisches Widerstandsmoment el
Elastisches Widerstandsmoment Wel,y = \Wel z
@ Elastisches Widerstandsmoment el y
@ Elastisches Widerstandsmoment Wel z
Flastisches Widerstandsmoment Wpl
Plastisches Widerstandsmoment W,y = Wplz
@ Plastisches Widerstandsmoment Wpl.y
@ Plastisches Widerstandsmoment Wpl z
Abstand des Flachenschwerpunktes ey =ez
Bild 3-4: Halbzeug-Editor — Zusatz-Informationen definieren @ Abstand des Flachenschwerpunktes ey

Bei einigen Zusatz-Informationen kann auch manuell eingestellt werden, ob eine automatische Berechnung
erfolgen soll. So kann z.B. bei bekannter Querschnittsfldche die ldngenbezogene Masse automatisch
berechnet werden (AutoCalc, Blitz-Symbol).

Pre-Cut Optimizer Professional *

Zusatz-Informationen definieren
Typ: Guerschnittsflache Ag E|
Bezeichnung: Guerschnittsflache |
Symbal: Aq
Einheit: cm?

B ~ Langenbezogene Masse m' [kg/m] automatisch berechnen

@ Ubernehmen [ Abbrechen

Bild 3-5: Halbzeug-Editor — Zusatz-Informationen definieren - AutoCalc
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3.1.3 Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 3

Das Hinzufligen und Bearbeiten der verschiedenen BaugroBen eines Profil-Typs erfolgt im
Bearbeitungsschritt 3.

Pre-Cut Optimizer Professional O X
&8 ]
]
BaugrdfRen / Abmessungen bearbeiten Anzahl der BaugréBen: 1
- Brete Hohe - . - Langenbezogene Abstand des Abstand d
Paugrolic / b h Eli:ngn:Tale S“[:ﬁh"m ey g:e[fnf%‘”’““ﬂad‘e Mantefiache HeETe e e Aiachensc)
= [mm]  [mm] Am’ [m%m] ey [mm] ez [mm]
FL10x 4 10 4 10.770 28 04 0.028 &

| ElElaugrEbI'se einflgen | | Eﬂaugrbﬂe editieren | |E| ;uug | .Z1 Berechnung | IE‘

| DEE ugréle hinzufigen | | E| Baugrike entfernen | E‘ [T Spattenbreiten an Fensterardle anpassen

HEEHREN = eaicor beenden [§] patenbar sichen

Bild 3-6: Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 3

Um eine bessere Ubersicht bei vielen Zusatz-Informationen zu erhalten, kann dieses Fenster auch maximiert
werden.

Die Reihenfolge der BaugroBen kann nachtrdglich noch verdndert werden. Im Stiicklisten-Editor erfolgt im
Abrollmenti der Halbzeug-Auswahl (AbmaBe) die Anzeige in der hier festgelegten Reihenfolge.

Automatisch berechnete Werte konnen hier noch einmal neu berechnet werden, wenn z.B. die Anzahl der
Dezimalstellen verdndert werden soll.

Sobald mindestens eine BaugrdBe vorhanden ist, kann die Datenbank gesichert werden (Klick auf
<Datenbank sichern>).

Waurde ein benutzerdefiniertes Stangenmaterial erfolgreich erstellt, so erscheint es im Stiicklisten-Editor in
der entsprechenden Kategorie der benutzerdefinierten Profile.
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| BaugrdRe / Abmessungen bearbeiten

Kurzbezeichnuna: FL ™
Bezeichnung: FL 100x 4 e i
Brette b: 100 mm &
Hihe h: 4 mm Sonderzeichen ¥ T - Ilr.": ]
Diagonale e: # 100.080 mm — ~
Querschnitts-Umfang U: & 208 mm ey |, ey
Querschnittsflache Ag: & 4 cm? o
Langenbezogene Mantelfldche Am": & 0.208 m3m
Abstand des Flachenschwempunkies ey: # 50 mm Abstand des Flachenschwerpunktes ez: 7 2 mm
Axiales Flachentrdoheitsmoment 2 Grades ly: & 0.053 em* Axizles Flachentrdaheitsmoment 2 Grades Iz & 33333 cm* |
Tragheitsradius iy: # 1.156 mm Tragheitsradius iz: 7 229 mm
Polares Flachentragheitsmoment Ip: & 33387 em* Polarer Tragheitsradius ip: + 22.251 mm !
Blastisches Widerstandsmoment Wely: #F 0.267 cm? Blastisches Widerstandsmoment Welz: 6.667 cm?
Plastisches Widerstandsmoment Wply: & 0.4 cm? Plastisches Widerstandsmoment Wplz: & 10 cm? |

1,z’| Berechnung Q Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 3-7: Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 3 - BaugréBe / Abmessung bearbeiten

Soll eine neue BaugrdBe angelegt oder eine vorhandene BaugroBe editiert werden, so gelangen sie aus
Bearbeitungsschritt 3 in das Formular zur Bearbeitung.

Soll die Kurzbezeichnung halbautomatisch vorangestellt werden, so klicken Sie auf die Schaltfldche vor der
Kurzbezeichnung. Der vorher in Bearbeitungsschritt 1 definierte Text erscheint dann automatisch im
Eingabefeld fir die Bezeichnung der Baugro3e und muss dann nicht jedes Mal neu eingegeben werden.

Bei Bedarf konnen an der Cursor-Position Sonderzeichen eingefligt werden, die Auswahl dieser erfolgt durch
Klick auf die entsprechende Schaltfldche im daneben liegenden Bereich.

Danach konnen die Werte fiir die einzelnen Zusatz-Informationen eingegeben werden. Ist AutoCalc aktiviert
(manuell oder durch Festlegung einer Querschnittsvorlage - erkennbar am AutoCalc Blitz-Symbol), so
werden nach Klick auf die Schaltfldche <Berechnung> die entsprechenden Zusatz-Informationen berechnet
und angezeigt.

Das zugehorige MaRbild kann durch Anklicken der rechts oben befindlichen Schaltfliche & zusatzlich
vergroRert dargestellt werden.
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3.1.4 Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 4

Im letzten Bearbeitungsschritt werden alle erstellten BaugroBen mit dem jeweiligen Material tabellarisch
aufgelistet.

Es kann festgelegt werden, ob ein bestimmtes Halbzeug eine Favoriten-Kennung besitzen soll. Dies
erleichtert spater im Stiicklisten-Editor die Auswahl.

[% Pre-Cut Optimizer Professional (] *
P

3

Halbzeug-spezifische Daten bearbeiten

Langenbezogene Handelsgewicht Minimale Schnittbreite Zuschlag pro
m

= Adikel-Nr. Bezeichnung Lisfedangen Lieferant Grundpreis Preis-Einheit Masse [kg/m] ka/m] Lagerange 1 Stangenende
[mm] [mm]
A7 [ FL100x 4-C35 im 6m - 0 &kg 314 314 50 15 10
FL100x 4 -C45 3m 6m - 0 &/kg 314 314 50 15 10
o - FL100x 3-C35 3m.6m - 0 &/kg 6.28 6.28 50 15 10
x - FL100x 8-C45 3m 6m - 0 &/kg 6.28 6.28 50 15 10

| wEinstellungen | ‘ IE‘ | EgMat.-ZUDFdﬂUHQEH | ) Spattenbreiten an Fenstergrile anpassen |§| Iz‘
n n n n = —:] Editor beenden |§| Datenbank sichern

Bild 3-8: Halbzeug-Editor — Bearbeitungsschritt 4

Ebenso kann festgelegt werden, ob eine bestimmte Kombination aus BaugréBe und Material / Werkstoff
deaktiviert werden soll (z.B., weil nicht lieferbar).

Durch Klick auf die Schaltfldche <Mat.-Zuordnungen> wird die Zuordnungstabelle fiir alle BaugroBen zu allen
Werkstoffen aufgerufen (siehe auch 2.2.6 Werkstoff-Zuordnungen). Dort ist das Aktivieren / Deaktivieren der
Kombinationen Ubersichtlich aufgelistet.

Durch Klick auf die Schaltflache <Einstellungen> konnen zu jedem einzelnen Halbzeug noch nachtrdglich
individuelle Einstellungen (z.B. Lieferldnge etc.) vorgenommen werden (siehe auch 2.2.5 Halbzeug-Editor -
Einstellungen fiir Norm-Profile).
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3.2 Material-Editor

Im integrierten Material-Editor kénnen bis zu 500 benutzerdefinierte Materialien / Werkstoffe angelegt und

deren Daten bearbeitet werden.

Pre-Cut Optimizer

| = — Bezeichnung WAN Sanstige Dichte E-Madul
| B& Standard-Materialien | Bezeichnung [kg/dm] [M/mm3
| 5235R 1.0038 5t 372 7.85 212000
gy P oIECE S | S235IRH 10039 RSt372 7.85 215000
[ = S3550R 10045  St52:3N/Fe510D1 7.85 215000
[ S5235JRC+C 10122 St 372K 7.85 215000
S5235JRC+C/SH 10122 St 372K 7.85 215000
. | &] Material hinzufigen | S2750H 10149 St 442 7.85 210000
| ] material kopieren | P235TR2 10255 51374 7.85 215000
| E235 1.0308 5t 35 7.85 215000
| E Material editieren | ES00B 1.0439 - 785 215000
| €| Material entfernen | €5 e . 88 Sl
C35+C/5H 1.0601 - 7.85 210000
Bearbeiten C45 1.0503 = 7.85 210000
C45:C 1.0503 - 7.35 210000
C45+C/5H 1.0503 - 7.85 210000
S5355J0H 1.0547 St 52-3U 7.85 215000
535540 1.0553 5t 523 7.85 215000
[ 535542 1.0570 St 52 7.85 215000
| 5355J2+N 1.0577 5t 52 7.35 215000
S5355J2C+C 1.0579 St523K 7.85 215000
5355J2C+C/5H 1.0579 S5t52-3K 7.85 215000

Editor beenden

Bild 3-9: Material-Editor

Die Daten der Standard-Materialien konnen. bei
Bedarf ebenfalls verdndert werden.

Soll ein Material editiert werden, gentgt ein
Doppelklick auf die entsprechende Zeile in der
Auswahl-Tabelle.

Wird ein Material hinzugefiigt oder soll ein
Material editiert werden erscheint zundchst das
Eingabe-Formular in der Standard-Ansicht.

Die Eingabefelder fiir Bezeichnung und Dichte
sind dabei Pflichtfelder, welche unbedingt
ausgefillt werden mussen.

Bei den Material-Bezeichnungen muss die
entsprechende Zeile ausgewdhlt werden, welche
spater bei Halbzeug-Bezeichnungen
automatisch angehangen wird.

: Pre-Cut Optimizer

*

Angaben zu Material / Werkstoff

N
|

Werkstoff-Nr. (optional): 1.4541
Sonstige Bezeichnung: AISI 321; UNS 532100

Klassfiikation: Metalische Materialien / Werkstoffe

Bezeichnung: XECrNiTi18-10

O
o
@]

Dichte p {bei 20°C): 7.5 kg/dm?

Elastizitatsmodul E (bei 20°C): 200000 M.mm?

Schubmodul G {Gleitmodul; bei 20°C): 0 Némm#
Langenausdehnungskoeffizient o (20°C...100°C): 0.000016 K
O Flielgrenze ausgepragt (zaher Werkstoff)

() FieRgrenze nicht ausgepragt (sprider Werkstoff)

Zugfestigkeit Bm {min): 460 MN/mm?

Zugfestigkett Rm (max): 720 N/mm?

Streckgrenze Re # Dehngr. Rp0.2 {min): 180 N/mm?

Streckgrenze Re / Dehngr. Rp0,2 (max): 220 N/mm?

& Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 3-10: Material-Editor — Standard-Ansicht
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Durch Klick auf die Schaltfldche <Erweitert> wird das Eingabeformular in der erweiterten Ansicht dargestellt.
Hier konnen bei Bedarf noch weitere Werte eingegeben werden, welche bei optionalen Berechnungen dann
berlicksichtigt werden.

Ist ein Wert unbekannt, so wird dieser einfach auf Null gesetzt (Anzeige: 0).

-Cut Optimizer

Angaben zu Material / Werkstoff Stsmodul E (bsi 100°C) 0 Nymm? Lingenausdshnungskosfiizient a (-120°C.. 20°C) 0 K
Bezeichnung: XECNITI18-10 O Blastizita I E (bei 200C): 185000 N/mm? Langenausdehnungskoeffizient @ (-80°C.. 20°T): 0 K
Werkstoff-Nr. foptional): 1.4541 o =] I E (bei 300°C) 0 Nimm? Langenausdehnungskoeffizient o (-50°C...20°C): 0 K
Sonstige Bezeichnung: AlS| 321; UNS 532100 @] I E (bei 400°C). 172000 N/mm? Langenausdehnungskoeffizient o (-25°C...20°C): 0K
| Kiassiikation: Metalische Materiaien / Werkstoffe [+ tsmadul E fbei 500°C) 165000 S Lsngenausdehnunaskosfizent o (20°C. 200°C): 2000015 N
| Dichie p (et 20°C) 79 ka/dm P ————— oo Langenausdehnungskosffiient a (20°C...300C): 0000017 K™
| Hlastizita E (bei 20C) 200000 N/mm? Zufesigket Rm § <40 mm). T - Langenausdehnungskoeffizient o (20°C...400°C): 0.0000175 K™
Schubmodul G (Glekmodu: bel 20°C): 0 NAmm? Zifestiakeit R < 100 mm) T — Langenausdehnungskeeffizen o (20°C...500°C): 0.000018 K
rmmeTe jenit o 20°C...100°C), 0.000015 K- Jugfestighet Fm < 250mm) 500 Nfnm? Langenausdehnungskoeffizent a (20°C...600°C) 0Kt
| O ——— Streckgrenze Re / Dehngr. Rp0.2 & < 16 mm) 230 Nimm? F”ge""“s"e"””"g“‘k"em.”” DEVELTE: Y
O Fligrenze nicht ausgepragt fsroder Werkstof) Streckgrenze Re / Dehngr. A0.2 ¢ < 40 mm) 200 Wmne Sererrneapdiaie) 0 U
ey ool Streckgrenze Re / Dehngr. Rp0.2 ¢ < 100 mm) 200 Nim?
E— —r— Streckgrenze Re / Dehngr. Rp0,2 @ < 250 mm} 190 Ndmm?
Streckgrenze Re / Dehngr. Rp(.2 fmin) 180 Némm?
Streckgrenze Re / Dehngr RpD.2 (max) 220 N/mm?

& Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 3-11: Material-Editor — Erweiterte Ansicht
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3.3 AREA.CALC - Tool zur Fldchenberechnung

Mit AREA.CALC kdnnen Sie die Flacheninhalte von gangigen Standardflachen schnell und einfach
berechnen.

Pre-Cut Optimizer Professicnal *

Flichenberechnung fiir: Rhombus (Raute, Karo)

7
ma@®0O e .asa G| Eingabewerte
rd
— Basis-Maleinheit: mm - Millimeter IZI
A | <> ’ 3 a g
< ‘ A A ‘ o : Diagonale e: 1500 mm
3f
‘ :-' i ¥ ¥ Diagonale f: 200 mm
@O0¢C 2T T e ; ‘ —
209 0@ O™ :
ey ) ey
=]
Gesamtanzahl / Stickzahl: 3
Ergebnisse
Einzefflache: 1500 em* IZI Bezeichnung / Symbol Wert Einheit
Gesamtflache: 4500 cm? IZ| Seitenlange a: 756,637 mm
Innenwinkel o: 15189 *©
Innenwinkel B: 164,811
Umfang U: 3026.545 mm
Radius des Innenkreises n: 99,123 mm

7 5 N e

Bild 3-12: Area.Calc - Berechnungsbeispiel

Fir die Eingabewerte als auch fiir die Ergebnisse lassen sich verschiedene MaBeinheiten einstellen. Zudem
kann fir eine bestimmte Anzahl der zu berechnenden Flachen die Gesamtflache angezeigt werden.
Ergdnzende Ergebnisse werden, wenn vorhanden, tabellarisch ausgegeben.

Das zugehdrige MaRbild kann durch Anklicken der rechts oben befindlichen Schaltfliche & zusatzlich
vergroRert dargestellt werden.
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3.4 TOLERANCE.CALC — Berechnung von Allgemeintoleranzen

Mit TOLERANCE.CALC berechnen Sie Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1, wahlweise fiir Ldngen, fiir
Radien bzw. Fasen oder fir WinkelmaBe.

Pre-Cut Optimizer Professional

= =
- '?-
Langenmake Radien [ Fasen
Auswahl

4

Winkelmake

Allgemeintoleranzen fiir Lingenmalle (DIN ISO 2768-1)

Toleranzklasse: m (mitel) |z|
Lange | 100 mm
Toleranz #3 mm .
Minimale Lange | 99.7 mm
Maximale Lange | 1003 mm

Bild 3-13: Tolerance.Calc - Ldngenmafe

E Pre-Cut Optimizer Professicnal

% *
- ‘Tf
Langenmake Radien / Fasen
Auswahl

t_d

Winkelmake

Allgemeintoleranzen fiir WinkelmaRe (DIN 1SO 2768-1)

Toleranzklasse: c (grob)

Winkel a:
Lange s1 (kurzer Winkelschenkel):

[=]

75
150 mm

Toleranz:
Minimaler Winkel a:
Maimaler Winkel a:

Max. lotrechte Endabweichung e:

0,654456 mm

+E
025 *

-8
7475

7525 *

51

Bild 3-15: Tolerance.Calc — WinkelmafBe

Pre-Cut Optimizer Professional X
* * *
Langenmake Radien / Fasen Winkelmake
Auswahl

Allgemeintoleranzen fiir Radien / Fasen [DIN I1SO 2768-1)

Toleranzklasse: m (mittel) E| e
Radius r / Fase a: 20 mm
- at
Toleranz: =1 mm
Kleginster Radius r / kleinste Fase a: 19 mm
Grolter Radius r / grolte Fase a: 21 mm

Bild 3-14: Tolerance.Calc - Radien / Fasen

Bei der Berechnung der Allgemeintoleranzen fiir WinkelmaBe (fir Winkel o) erfolgt zusdtzlich die
Berechnung der resultierenden, maximal zul@ssigen lotrechten Endabweichung (MaB e %) fir den kirzeren
Winkelschenkel (MaB s1).
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3.5 DELTA-L.CALC — Berechnung der thermischen Léingenausdehnung

Mit DELTA-L.CALC berechnen Sie komfortabel die thermische Ldngenausdehnung (z.B. von
Stangenmaterial.

Bei der Berechnung wird automatisch der dem ausgewdhlten Material / Werkstoff je nach Temperatur
hinterlegte Ldngenausdehnungskoeffizient o ausgewdhlt. Alternativ kann dieser Wert auch manuell
eingegeben werden.

[#]| Pre-Cut Optimizer *
P

Angaben zu Material / Werkstoff Eingabewerte
Bezeichnung Wert Einheit Ausgangslange Ls (bei Ta): 1500 mm
Bezeichnung: 53552 - Ausgangstemperatur To: 20T
Werkstoff-Nr. {optional): 1.0570 - Minimatemperatur Trin: o
Sonstige Bezeichnung: S5t52 - -
Dichte p (bei 20°C): 7.85 kg/dm? Wamaemperatur Tmax: 350 °C
Langenausdehnungskoefiizient a (-120°C...20°C): 0 K © Lingenausdehnungskoeffizient automatisch bestimmen
Langenausdehnungskoeffizient a (-80°C.. 20°C): o K O Langenausdehnungskoeffizient manuell eingeben
Langenausdehnungskoeffizient a (-50°C.. 20°C): o K
Langenausdehnungskosffizient a (-25°C...20°C): 0 K Langenausdehnungskoeffizient o bei Tmin: 0.0000111 K
Langenausdehnungskoeffizient o (20°C...100°C): 0.0000111 K™ Langenausdehnungskoeffizient a bei Tmax: 0,0000135 K
Langenausdehnungskoeffizient a (20°C.. 200°C): 0.0000121 K™
Langenausdehnungskosffizient a (20°C...300°C): 0.0000129 K Ergebnisse
Langenausdehnungskoeffizient a (20°C.. 400°C): 0.0000135 K™ Bezeichnung Wert Einheit
Langenausdehnungskoeffizient a (20°C...500°C): 00000139 K™ T e e R AT up K
Langenausdehnungskoeffizient o (20°C...600°C): LY Langenanderung &L zwischen Tound Tmin: 0.1665 mm
Langenausdehnungskoeffizient o (20°C...800°C): UL Langenanderung AL zwischen Taund Tmax: 6.6825 mm
Langenausdehnungskoeffizient a (20°C...1000°Ck: UL Langenanderung AL zwischen Tmin und Tmax: 6.8450 mm
resultierende Lange L1 bei Tmin: 1459.8335 mm
BS materialauswahl resultierendes Lange L2 bei Tmax: 1506.6825 mm

7 5 Y e

Bild 3-16: Delta-L.Calc

Wurde zuvor in der Stickliste eine Position markiert, so werden die dem dortigen Halbzeug entsprechenden
Werte automatisch nach DELTA-L.CALC tibernommen (Daten zu Ldnge und Material / Werkstoff).
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3.6 DEFLECTION.CALC - Berechnung der Durchbiegung von Tréigern

Mit DEFLECTION.CALC berechnen Sie die schnell und komfortabel die Durchbiegung von Trdgern. Dabei
konnen Sie zwischen 7 verschiedenen Beanspruchungs-Arten wdhlen.

Wdhlen Sie zundchst das entsprechende Tragerprofil aus den in Pre-Cut Optimizer integrierten Halbzeugen
aus. Die dort hinterlegten technischen Kennwerte werden automatisch lbernommen, konnen fiir die
Berechnung aber noch angepasst werden.

!’ Pre-Cut Optimizer Professicnal X |
Angaben zum Trigerprofil Art der Beanspruchung
Warmgewalzte breite I-Trdger, normale Ausfiihrung, Frei aufliegender Trager mit Einzellast, gefdhrdeter Querschnitt
| IPB/HEB-Reihe nach EN 10034 (DIN 1025-2) bei Xfmax
| Halbzeug: EN 10034 - IPB/HEB 120 - 5235JR
| Ié. Halbzeug-Auswahl | L
bl . L4 Lz
Geometrieabhdngige Angaben
Yk i
Symbal Wert Einheit ¥ i
: L A
T 1 h: 120 mm A ——T B
o X -fF Fmax
2z r” ; b: 120 mm Fa TFB
o Wkl b tw: 65 mm L#.I
bi ! " tf: 11 mm
= ke .
: L7 " ] Lange des Tragers L: 4200 mm
hi: 58 mm —
Z t - 74 Einwirkende Kraft F: 12500 N
ey |, er w: mm —_—
b bi: 56,75 mm Kraftangriffsposition L1: 1500 mm
£ LLF mm orgabe zur zulassigen Durchbiegung fzul =L/ 1000
0O Querschnittslage - Biegung um y-Achse
() Querschnittslage - Biegung um z-Achse Ergebnlsse
Poisles Hachenaghetemoment 2 Grades - 864373 cm* e = S
} ) —_—— s Eigenmasse des Tragers m: 11212 kg
S e e U U ) o T e P e w e 1099.89 N
Langenbezogene Masse m": 26655 kg/m Auflagerstittzkraft FA: 858566 N
Auflagerstitzhraft FB: 501423 N
Werkstoffkenndaten zulassige Durchbiegung fzul: 42 mm
Material / Werkstoff: S235JR (1.0038 / 5t37) Durchbiegung durch Eigenmasse des Tragers fG: 058 mm
Durchbi F durch einwirkende Kraft bei L1: 888
Blastizitatsmodul E (bei 20°C) 212000 Némm? T e o
- Durchbiegung fmax durch einw. Kraft bei Xfmax: 944 mm
mittlere Streckgrenze Re / Dehngrenze Rp0.2: —2D5 N/mm= Position der max. Durchbiegung X fmax: 1935.05 mm
max. Biegemoment Mbmax: 1205357 Nm

=+ Berechnung

Bild 3-17: Deflection.Calc

Nach Eingabe aller relevanten Werte starten Sie die Berechnung. Werden bei der Berechnungsergebnissen
zuldssige Werte Uberschritten, so werden diese in der Ergebnis-Tabelle rot markiert.



riqo
frsgh

3.7 VALUE.FINDER - Suche nach technischen Kennwerten

Mit dem Tool VALUE.FINDER konnen Sie schnell die Datenbanken fiir Normprofile nach speziellen
technischen Kennwerten durchsuchen lassen.

Die gefundenen Datensdtze werden nach erfolgtem Suchlauf in der Treffertabelle ausgegeben. Dabei konnen
Sie fiir die gesuchten Kennwerte den Toleranzbereich definieren (Angabe als Prozent- oder als Zahlenwert).

| Pre-Cut Optimizer Professicnal *

Info: Winkel-Profile, gleichschenklig, nach EN 10056, lasergeschweillt

Technischer Kennwert:  Axiales Flachentragheitsmoment 2 Grades | IZ|
I: 200 em*
Such-Toleranz #: 5%
Such-Toleranz : 10 cm*
| : : o
| Erweiterte Sucheinstellungen (Werkstoffgruppen)
| AP 8 5t=h & [ Auminium 7 [ Benutzerdefiniert
ZZ7 @ Edelstahl £57 @ Sonstige Metalle
Halbzeug Technizcher Kennwert Symbol  Wert [cm?] Abweichung [%]
@ EN 10219-HP 150x 75x 5 Axiales Flachentragheitsmoment 2.Gr... |z 198,357 40,8215
@ EN 10056 - L 150 100x 10 Auiales Flachentragheitsmoment 2 Gr... Iz 198 4794 40,7603
|
‘ EN 10056 - L 150x 100x 10 Axiales Flachentragheitsmoment 2.Gr... |z 198.4794 -0.7603
@ EN 10305-5- RRO 120x 80x 25 Auiales Flachentragheitsmoment 2 Gr... Iy 198,855 40,5725
|
(6/ EN 10216-5 - Rohr, nahtlos 101,6x 5,74 (3%2 .. fuiales Flachentragheitsmoment 2.Gr... | 159,2684 -0.3658
|
@_ EMN 10056 (lasergeschweilt) - L 110x 110x 8 fuiales Flachentragheitsmoment 2Gr.. =1z 199,335 40,3325
%
% EMN 10055 (lasergeschweilt) - T 110x 110x 8  fudiales Fachentragheitsmoment 2.Gr...  ly 199,377 03115
*
@ EN 10210 -HP 90x 50x 5 Axiales Flachentragheitsmoment 2Gr... Iy =1z 159,59 0.205
FL
’ EN 10058 -FA 110x 18 Axiales Flachentragheitsmoment 2.Gr... |z 199,65 D175
| @ EN 10210-HP 80x 80x 8.8 Axiales Flachentragheitsmoment 2Gr.. ly=Iz 200,063 0,0315
| a EN 13607 - Vit 70 Auiales Flachentragheitsmoment 2Gr.. lu=Iv 200,083 0.0415

8

Bild 3-18: Information - Normprofile

Die Suchergebnisse (Erweiterte Sucheinstellungen) konnen bei Bedarf auf bestimmte Werkstoffgruppen
beschrdnkt werden.

Nach erfolgter Suche wird die Treffertabelle automatisch zu dem Datensatz gescrollt, dessen Kennwert dem
Vorgabe-Kennwert am néchsten liegt.
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3.8 Normprofile

. Pre-Cut Qptimizer Professicnal * .

WERKSTOFF-GRUPPE: STAHL-PROFILE

| werkstoffgruppen | e | t, hi £
| g v & &0 P EE m
| ’Stahl | IPH IP!F IP!I: IFEw IPE L
| £57 Edelstahl | ’ JER HER HEN ’ | l l =2y, .
FL FL BFL BD a 1 =]
i
“g Aluminium | ‘ ‘ t @ ’ !m Q g T _'Fi__y rz
_ Ez1 | |
Sonstige Metall | . O (9 e dV-4 J '
| g onshes WErae ' aﬁ“ Wt (—Z’h! z {
USER _ + =1} | By2
Benutzerdefiniert | ~ el
& PSPPIV 2O N
| Auswahlfilter | Warmgewalzter ungleichschenlkdiger undkantiger Winkelstahl nach DIN EN 10056 (DIN 10:
-{ Nur Favoriten | Halbzeug (Abmabe). - EN 10056-L 30x 20x 3
| ¢ Inaktive anzeigen | Material / Werkstoff: S235JR (1.0038 7 5t37)
| E’Eulugrdnungen | Bezeichnung / Symbol Wert Einheit
Autileel-Mr -
| <h | Lieferange H1: 6.000 mm
Ansicht Licferant: i
| =] Eigenschaften | Grundpreis: 0.00 £/kg
Minimale Lager-Restlange: 0 mm
| jTF_'{hrl. Kennwerte | Schnittbreite: 15 |=
Abzug fur das Stangen-Ende (Anschnitt): 10 mm
| Eigenschaften | Klemmlange (Mindest-Einspannmall): 300 mm {g‘i}
Bemerung: -
i |
| Eﬂearbaten | Datum {etzte Anderung des Datensatzes): 07.04.2025
| |
|

Bild 3-19: Information - Normprofile

Die Funktion zur schnellen Abfrage von Informationen Uber ein bestimmtes Normprofil finden Sie
unter der Registerkarte <Extras>.

Der Aufbau ist analog zur erweiterten Halbzeug-Auswahl fir Normprofile fir die Stlcklisten-Bearbeitung
gestaltet.
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4 Einstellungen

Durch Klick auf die Registerkarte <Einstellungen> erscheint das Menii-Band mit den Schaltfléichen fiir die
jeweiligen Einstellungen.

Pre-Cut Optimizer Professional - 2022-06-12-PartList-Demo.pco

[izg Stiickliste [ Zuschnitt- und Bestell-liste [ Extras Einstellungen [P IGHIE

= & & £ 7
& == 7" i =
Allgemein Wechselkurse Standardstange Normprofile Stiickliste Zuschnitt-Liste Reste-Liste Bestell-Liste Daten-Struktur

Allgemein Berechnung Einstellungen fir Ansicht, Drucken und Kopieren Daten

Bild 4-1: Meni-Band Einstellungen

4.1 Allgemeine Einstellungen

Pre-Cut Optimizer X

Generelle Programmeinstellungen

Sprache / Language: deutsch
Wahmnngs-Basiseinhett: € - EUR, Euro

[«Jl<]

] bei Programmstart automatisch Version auf Aktualitat prifen (Intemet-Verbindung erforderich) |

B zulstzt gedfinetes Projekt bei Programmestart automatisch laden i
|
|
|

Stiicklistenpesition hinzufiigen

B Stiicklisten-Posttion hinzufiigen immer im erweiterten Modus starten (Normprofil-Auswahl) |

Voreinstellungen fiir Lingentoleranz

(C) ohne Langentoleranz |
() Migemeintoleranz {DIN 150 2768-1)

O Lingentoleranz manuell
& Ubernehmen ] Abbrechen

Bild 4-2: Allgemeine Einstellungen

Unter den allgemeinen Einstellungen kdnnen Sie zundchst die gewlinschte Sprache der Benutzeroberfléiche
einstellen und Sie legen die gewiinschte Wahrungs-Basiseinheit fest, welche dann standardmadBig bei der
Ausgabe der Preise in den Listen verwendet werden soll.

Ebenso legen Sie fest, ob das zuletzt gedffnete Projekt bei Programm-Start automatisch geladen wird und
ob bei Programm-Start automatisch nach verfiigbaren Programm-Updates gesucht werden soll.

Wenn Sie bei der Erstellung neuer Sticklisten-Positionen hauptsdchlich mit Norm-Profilen arbeiten, so
besteht hier die Einstell-Moglichkeit, den Stlicklisten-Editor immer in der erweiterten Ansicht zu starten.

Weiterhin konnen Sie Voreinstellungen fiir die Ldngentoleranz vornehmen, welche dann standardmaBig bei
der Erstellung neuer Stiicklisten-Positionen verwendet werden soll.
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4.3 Einstellungen fiir Standard-Stangenmaterial

In diesen fir die Berechnung notwendigen Einstellungen legen Sie die Eigenschaften fiir das verwendete
allgemeine Standard-Stangenmaterial fest. Dieses Formular ist auch erreichbar Uber das Formular zur
Bearbeitung von Stiicklisten-Positionen.

Pre-Cut Optimizer Professicnal x |
—
Standard-Voreinstellungen (z.B. fiir neue Projekte) Projekt-Voreinstellungen i
Standard-Stange Halbzeug / Werkstoff: Standard-Stange
Adtikel-Mr.: - I
123 E Grundpreis: 456 €/ka |E|
5.23 Langenbezogene Masse: 318 kg/m |
- - —_——
24000 = = Benutzerdef. Lisfedange: 5000 mm |
- - ————— S
20 Minimale Lagerange: 50 mm '@'
— |
15 Schnittbreite: iy 3 mm
5 Abzug fur Stangen-Ende: Hh- 15 mm [
300 Kemmlange: 0y 250 mm .
() Standard-Voreinstellungen anwenden © Projekt-Voreinstelungen anwenden |

% Ubernehmen E] Abbrechen

Bild 4-3: Einstellungen fiir Standard-Stangenmaterial

Optional konnen Sie festlegen, ob fiir die Berechnung die Standard-Voreinstellungen oder projektspezifische
Voreinstellungen verwendet werden sollen.

Uber die Zuweisungs-Schaltfldchen kénnen bei Bedarf mit einem Mausklick die Voreinstellungen
gleichgesetzt werden (z.B. um kiinftige Standard-Voreinstellungen aus einem Projekt zu tGbernehmen oder
einem Projekt die Standard-Einstellungen zuzuweisen).
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4.4 Einstellungen fiir Normprofile

Pre-Cut Optimizer Professional .

Allgemeine Berechnungs-Einstellungen

Berechnungsvariante - Beriicksichtigung von Lieferldngen Lieferlingen-Auswahl

() nur die jeweils Iangste magliche Lieferdange berlicksichtigen Liefedange 1.000mm / 1m
l () nur die jeweils Iangste magliche Lieferdange (benutzerdefinierte Lisfedange hat jedoch Vorang) Liefedange 2.000mm / 2m
| (O eine globale Lieferlange auswahlen falls nicht vorhanden, wird die langste verwendet) Liefedange 3.000 mm / 3m

© global 2 Lisfedangen auswahlen, die jeweils effizientere wird ausgegeben {langste, falls nicht vorh ) Liefedange 4.000 mm / 4m

Liefedange 5.000 mm / 5m

Einstellungen zur Schnittbreite (Schnittverlust bei Geradschnitt) BT | @ ueferangs 6.000mm /6m
o : L . Liefedange 8.000 mm / 8m
© die jewsils individuell hinterlegte Schnittbreite fiir Normprofile verwenden

0 N

Liefedange 10.000 mm / 10m
B Licfedange 12.000mm / 12m

1.5 Lisferdange 15.000 mm / 15m

() global die gleiche Schnittbreite fiir alle Normprofile verwenden

Liefedange 18.000 mm / 18 m
Einstellungen fiir Stangen-Ende (Anschnitt) = benutzerdefinierte Lisferiangs
B Abzug fiir das Stangen-Ende bei der Berechnung beriicksichtigen

© den jeweils individuell zugeordneten Abzug fiir das Stangen-Ende verwenden

() global den gleichen Abzug fiir das Stangen-Ende bei allen Nomprofilen verwenden
10

Klemmldnge (Mindest-Einspannmal) —

B Kemmlange bei der Berechnung bericksichtigen {wird danach Teil der Restlange)

() die jeweils individuell zugeordnete Klemmlinge verwendsn

© global die gleiche Klemmlange fir alle Normprofile verwenden

globale Klemmlange: 300 mm ﬁ%

B bei unzureichender Klemmlange diese bei der Berechnung ignorieren (7 ]

Einstellungen fiir Normprofile

B dieses Dialogfenster vor jeder Berechnung anzeigen

2 Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 4-4: Einstellungen fiir Normprofile

Ab Pre-Cut Optimizer Standard Edition kann flr die Zuschnitt-Berechnung fur Normprofile eine von vier
maglichen Berechnungsvarianten ausgewdhlt werden.

In den Einstellungen zu Schnittbreite und Stangen-Enden fiir Normprofile konnen globale Einstellungen fir
die Berechnung vorgenommen werden, welche die individuell hinterlegten Werte bei der Berechnung
Ubergehen.

Werden die individuellen Einstellungen bei der Berechnung durch globale Einstellungen ersetzt, so wird dies
durch das Symbol fiir globale Einstellung angezeigt: &
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4.5 Einstellungen fiir Stiickliste

In den Einstellungen fir die Stiickliste legen Sie fest, welche Tabellen-Spalten angezeigt werden sollen. Dies
gilt fiir die Sticklisten-Ansicht, den Ausdruck sowie fiir die Kopier-Funktion. Bei einigen Tabellenspalten
konnen Sie zusdtzlich festlegen, ob die zugehorige Einheit in der Tabellenspalte oder nur im Tabellenkopf
angezeigt werden soll.

Eine Besonderheit gilt fir die Tabellenspalte Pos. - hier kann noch die Ausrichtung der anzuzeigenden Werte
bestimmt werden.

!’ Pre-Cut Optimizer - Standard b
i

Tabellenspalten anzeigen [ ausblenden (Ansicht, Drucken und Kopieren)

B Fos. B Grafik fur Gehrungsschnitte L@

Stck. B Gehungswinkel o / B [ |
B Zeichnungs-Nr. B :zusatzlich: attemative Gehrungswinkel [30° - a / B]
B Benennung [] Einzel- / Gesamtmasse [ka] = kg
B Arikel-Nr. B Einzel- / Gesamtmasse (HG) [kg] =5 (kg
@ Link-Button fir PDF-Zeichnungsdokumente IEI B Einzelpreis / Gesamtpreis = @c
B Halbzeug - Grafik Lﬁﬁ (] Einzel- / Gesamt-Aulenober]. [m3 = m# |z|
B Halbzeug / Werkstoff ] Einzel- / Gesamtvolumen [dm?] = dm? |z|
Lange [mm] ) mm B Bemerkungen
B Lingentoleranz [mm] ] mm

Kopier-Einstellungen
B Projekibeschreibung kopieren
B Tabellenbezeichnung kopieren B Spaltenkapfe kopieren

Druck-Einstellungen

B Projekibeschreibung drucken © Grafiken in StandardgréRe ausdrucken
() Grafiken moderat vergroliert ausdrucken

O Ausdruck mit nommaler Schritgri Be erstellen © Grafiken stark vergrfiett ausdnucken

() Ausdnuck mit groler Schriftgroke erstellen

| r"' 0 () Awsdruck im Hochformat ‘
B ‘fusduck mit Logo B2+ fE‘:h © Ausdruck im Querformat |

(2 Ubernehmen 4 Abbrechen

Bild 4-5: Einstellungen fiir Stiickliste

AuBerdem gibt es in diesem Formular noch spezielle Einstellungen fir das Kopieren und Drucken der
Stuckliste.

Auf Wunsch kann dem Ausdruck ein kundenseitiges Firmen-Logo zugewiesen werden. Dies muss nur in einer
gdngigen Bilddatei vorliegen (zul@ssige Formate: bmp, png, jpg oder gif). Die GréBe wird auf dem Ausdruck
automatisch angepasst. Die ausgewdhlte Grafik wird dann automatisch auf allen ausdruckbaren Listen
verwendet.
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4.6 Einstellungen fiir Zuschnitt-Liste / Stangen-Liste

In den Einstellungen fiir die Zuschnitt-Liste legen Sie fest, welche Tabellen-Spalten angezeigt werden sollen.
Dies gilt fir die Ansicht, den Ausdruck sowie fiir die Kopier-Funktion der Zuschnitt-Liste. Bei einigen
Tabellenspalten konnen Sie zusdtzlich festlegen, ob die zugehdrige Einheit in der Tabellenspalte oder nurim
Tabellenkopf angezeigt werden soll.

-
Pre-Cut Optimizer - Standard

Tabellenspalten anzeigen / ausblenden (Ansicht, Drucken und Kopieren)

\

45

a:

[ zusatzlich: attemative Gehrungswinkel [30° - a / B]
B Stiicklisten-Fos.

' B rd. Nr.

f B Atikel-Nr.

| B Halbzeug Grafik

| @ Halbzeug / Werkstoff

B Grafik fiir Gehrungsschnitte
B Gehrungswinkel a /B

\

459

B Stangen-Nr. (git nur fiir Zuschnitt-Liste) B Zsichnungs-Nr.
Lange [mm] ) mm B Benennung
B8 Langentoleranz [mm] ] mm B Masse (HG) @8 ka
@ Mat-Wert 2l - K3
B Bemerkungen

B Zsile fir Gesamtsummen

Kopier-Einstellungen

B Projektbeschreibung kopieren
B Tzbellenbezeichnung kopieren

B Zusatzinformationen kopieren

@ Spattenkipfe kopieren

Druck-Einstellungen

[C] Projektbeschreibung drucken

O Grafiken in Standardgrolie ausdrucken

() Grafiken moderat verariRert ausdrucken
() Grafiken stark vergrolert ausdrucken

B Spalte "erledigt” voranstellen

© Ausdruck mit nomaler Schriftarile erstellen
() Ausdruck mit groBer Schriftgrole erstellen

(O Ausdruck im Hochformat
0O Ausdruck im Queformat

rigo
fegh

(=l 2]

B Ausdruck mit Logo

Ansicht der Stangenliste
© Schnittfolge von rechts nach links darstellen
() Schnittfolge von links nach rechts darstellen

2 Ubernehmen & Abbrechen

© Stangen mit gleichen Schnittschemen zusammenfassen ]:EI
-—

() jede Stange einzeln anzeigen

Bild 4-6: Einstellungen fiir Zuschnitt-Liste

AuBerdem gibt es in diesem Formular noch spezielle Einstellungen flir das Kopieren und Drucken der
Zuschnitt-Liste. Beim Ausdruck kann optional eine Spalte ,erledigt* vorangestellt werden, in welcher der
Mitarbeiter, der den Zuschnitt durchfihrt, z.B. Anmerkungen eintragen kann. Hierbei kann zwischen zwei
verschiedenen Spaltenbreiten auf dem Ausdruck gewdhlt werden.

Auf Wunsch kann dem Ausdruck ein kundenseitiges Firmen-Logo zugewiesen werden. Dies muss nur in einer
gdingigen Bilddatei vorliegen (zul@ssige Formate: bmp, png, jpg oder gif). Die GréBe wird auf dem Ausdruck
automatisch angepasst. Die ausgewdhlte Grafik wird dann automatisch auf allen ausdruckbaren Listen
verwendet.
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4.7 Einstellungen fiir Reste-Liste

In den Einstellungen fir die Reste-Liste legen Sie fest, welche Tabellen-Spalten angezeigt werden sollen.
Dies gilt fur die Ansicht, den Ausdruck sowie fiir die Kopier-Funktion der Reste-Liste. Bei einigen
Tabellenspalten konnen Sie zusdtzlich festlegen, ob die zugehdrige Einheit in der Tabellenspalte oder nurim
Tabellenkopf angezeigt werden soll.

Pre-Cut Optimizer >
E

Tabellenspalten anzeigen [ auskblenden (Ansicht, Drucken und Kopieren)

B fd. Nr. B Hffizienz 8-

@ AtikelNr

B Halbzeug - Grafik g
B Halbzeug / Werkstoff

B Stangen-Nr.

Restlange [mm] [ mm

B Restmasse [kal [ ka
B Restwert B:

B Z=il= fir Gesamtsummen

Kopier-Einstellungen

B Projektbeschreibung kopieren
B Tabellenbezeichnung kopieren B Spattenkopfe kopieren

Druck-Einstellungen
B Projektbeschreibung drucken © Grafiken in Standardgrofe ausdrucken
() Grafiken moderat vengrifiert ausdrucken

© Ausdruck mit nomaler Schriftgrile erstellen © Grafiken stark vergroett ausdrucken
() Ausdruck mit groler Schriftgré be erstellen

riga () Ausdruck im Hochformat
B ‘fusduck mit Loge Bl fEl‘:h © Ausdruck im Quefomat

@ Ubernehmen 4 Abbrechen

Bild 4-7: Einstellungen fiir Reste-Liste

AuBerdem gibt es in diesem Formular noch spezielle Einstellungen fir das Kopieren und Drucken der Reste-
Liste.

Auf Wunsch kann dem Ausdruck ein kundenseitiges Firmen-Logo zugewiesen werden. Dies muss nur in einer
gdngigen Bilddatei vorliegen (zul@ssige Formate: bmp, png, jpg oder gif). Die GréBe wird auf dem Ausdruck
automatisch angepasst. Die ausgewdhlte Grafik wird dann automatisch auf allen ausdruckbaren Listen
verwendet.
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4.8 Einstellungen fiir Bestell-Liste

In den Einstellungen fir die Stiickliste legen Sie fest, welche Tabellen-Spalten angezeigt werden sollen. Dies
gilt fir die Ansicht, den Ausdruck sowie fiir die Kopier-Funktion der Bestell-Liste. Bei einigen Tabellenspalten
konnen Sie zusdtzlich festlegen, ob die zugehorige Einheit in der Tabellenspalte oder nur im Tabellenkopf
angezeigt werden soll.

[#]| Pre-Cut Optimizer x
P

Tabellenspalten anzeigen [ auskblenden (Ansicht, Drucken und Kopieren)

B Fos. B Preis pro Stange B¢
Stek. B Gesamtpreis [ K3
B8 Arikel-Nr.
B Halbzeug - Grafik 4B
B Habzeug / Werkstoff
Liefedange B mm
B Masse pro Stange [ ]
B Gesamtmasse [ ]

B Z=il= fir Gesamtsummen

Kopier-Einstellungen

B Projektbeschreibung kopieren @ Zusatzinformationen kopieren
B Tabellenbezeichnung kopieren B Spattenkopfe kopieren

Druck-Einstellungen
B Projektbeschreibung drucken © Grafiken in Standardgrofe ausdrucken
() Grafiken moderat vengrifiert ausdrucken

© Ausdruck mit nomaler Schriftgrile erstellen © Grafiken stark vergroett ausdrucken
() Ausdruck mit groler Schriftgré be erstellen

riga () Ausdruck im Hochformat
B ‘fusduck mit Loge Bl fEl‘:h © Ausdruck im Quefomat

@ Ubernehmen 4 Abbrechen

Bild 4-8: Einstellungen fiir Bestell-Liste

AuBerdem gibt es in diesem Formular noch spezielle Einstellungen flir das Kopieren und Drucken der Bestell-
Liste.

Auf Wunsch kann dem Ausdruck ein kundenseitiges Firmen-Logo zugewiesen werden. Dies muss nur in einer
gdngigen Bilddatei vorliegen (zul@ssige Formate: bmp, png, jpg oder gif). Die GréBe wird auf dem Ausdruck
automatisch angepasst. Die ausgewdhlte Grafik wird dann automatisch auf allen ausdruckbaren Listen
verwendet.
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4.9 Daten-Struktur

Pre-Cut Optimizer Professicnal x

Ordner fiir Datenbanken (Halbzeuge und Materialien)

‘ [E=r Pfad zuweisen |

C:Users’ \Dokumente\Pre-Cut Optimizer

Regeln fiir verkniipfte PDF-Zeichnungsdokumente
@ B Verkniipfungen mit PDF-Zeichnungsdokumenten aktiviersn

Basisordner (Ablageort fiir PDF-Dokumente)

‘ [EF Pfad zuweisen

Regel fiir Unterordner

© keine Regel fes wird kein Unterordner venwendsat)
() automatisch Projekt-Nr. (aus Projektbeschreibung) als Unterordner-Benennung verwenden

‘E Projektbeschreibung

(") automatisch n... Anfangszeichen der Zeichnungs-Nr. verwenden

Anzahl der Zeichen (1..99): 2

Regel fiir automatische Dateinamen-Erstellung

() Dateiname = Zeichnungs-Nr.

© Dateiname = Zeichnungs-Nr. & Verbindungszeichen & Benennung
Verbindungszeichen {max. 3); -

PDF-Zeichnungsdokument - Beispiel fir den Dateinamen: 12345-Benennung.pd

@ Ubernehmen ] Abbrechen

Bild 4-9: Daten-Struktur

4.9.1 Ordner fiir Datenbanken

Andern Sie hier den Ordner-Pfad, in welchen lhre Datenbanken fiir Halbzeuge und Materialien / Werkstoffe
abgelegt werden sollen. Pre-Cut Optimizer kopiert die aktuell geladenen Datenbanken dann in den hier
zugewiesenen Ordner.

4.9.2 Regeln fiir verkniipfte PDF-Zeichnungsdokumente

Optional konnen Sie hier einstellen, dass lhre PDF-Zeichnungsdokumente bei Bedarf komfortabel aus der
Stlickliste heraus geoffnet werden konnen.

Dafur mussen lediglich einfache Zugriffs-Regeln fir Ordner, Unterordner und Dateinamen erstellt werden.
Voraussetzung ist auBerdem, dass die PDF-Zeichnungsdokumente konform der hier definierten Regeln
abgelegt sind.
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5 Hilfe
5.1 Menii-Band <Hilfe>

Durch Klick auf die Registerkarte <Hilfe> erscheint das Menii-Band mit den Schaltfléchen fiir die jeweiligen
Aktionen.

Pre-Cut Optimizer - Standard - 2022-06-12-PartList-Demo.pco

=] Stiickliste B Zuschnitt- und Bestell-Liste  [J Extras  f] Einstellungen

|§_| Lizenzvereinbarung /’:; () 1? %

Handbuch [F1] Edition Bestellassistent Aktivieren Update rigotech.de e-mail Intro Uber PCO

Hilfe Lizenz Online

Bild 5-1: Menli-Band Hilfe

5.2 Edition auswdhlen

| If‘ Pre-Cut Cptimizer - Standard x|
| Aktuelle Edition: (i ] l

| () Pre-Cut Optimizer - Basic Edition ‘
© Pre-Cut Optimizer Standard |
|
() Pre-Cut Optimizer Professional

/~ Upgrade aktivieren | ‘

| | Bestellassistent

(2 Ubernehmen [ Abbrechen

| | @ Editions-Vergleich

Bild 5-2: Auswahl der Edition

Das Fenster zur Auswahl der Edition wird nach jedem Neustart der Test-Version automatisch eingeblendet.
Auf diese Weise konnen Sie jede Edition zundchst testen, um festzustellen, welche Edition lhren
Anforderungen am besten entspricht.

Nach Aktivierung der gewiinschten Lizenz (Vollversion) kann hierliber spdter ein Upgrade auf eine
hoherwertige Edition bestellt werden oder diese kann von hier aus aktiviert werden.

Das Downgrade einer vorhandenen Lizenz ist nicht moglich.
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5.3 Bestell-Assistent

4
Pre-Cut Optimizer - Standard x|
Bestellung
Hiermit bestelle ich (Anzahl) 3 Lizenz{en) von Pre-Cut Optimizer 4.0 - Standard Preis pro Lizenz: 5590 €
Hiermit bestelle ich (Anzahl) 0 Update(s) von Pre-Cut Optimizer 3x auf 4.0 - Standard Preis pro Lizenz: 3590 €
Vorteils-Code fals vorhanden): Rabatt: 000 €

Gesamtpreis: 29970 €

lhre Kundendaten ‘
Firma, Organisation falls zutreffend): Schlossersi Mustemann GmbH Kuniden-Nr.: 12345 '

Anrede / Vomame / Nachname: Hemr Max Mustermann

Stralle: Musterstralie 1

PLZ /O 12345 Musterstadt |
Land: Deutschland

E-Mail: mustermann@&mustermann.de

Lizenz(en) zu registrieren fur:  Schlossersi Mustermann GmbH

Gewiinschte Zahlungsweise
© Die Lisferung efolgt gegen Vorkasse durch Bank-Uberweisung. *

() Die Lisferung edolat gegen Vorkasse durch Bezahlung per PayPal. *

'... Sie erhalten per E-Mail zusammen mit der Auftragsbestatigung und den Zahlungsinformationen eine Vorab-Rechnung zugesandt.
Mach Zahlungseingang erhalten Sie dann umgehend per E-Mail lhre Freischalt-Daten zusammen mit der Rechnung zugesandt.

2 .. Sie erhalten per E-Mail lhre Freischalt-Daten zusammen mit der Rechnung zugesandt.

Sonstiges

|
1
|
|
() Die Lisferung efolat auf Rechnung {nur fiir registierte Kunden bzw. nach Versinbarung). ‘
|
|
[ Ich machte Gber Meuerscheinungen bzw. Updates von rigotech per E-Mail informiert werden. ‘

Anmerkungen / Hinweise:

Preisliste {online) Bestellformular 6ffnen @_ E-Mail erstellen m Abbrechen

Bild 5-3: Bestellassistent

Der Bestell-Assistent unterstiitzt Sie komfortabel bei der Erstellung lhrer Bestellung von Software-Lizenzen
von Pre-Cut Optimizer (Basic Edition und Standard).

Das Fenster passt sich dabei automatisch an die gewiinschte Edition an.

Es besteht die Mdglichkeit, eine automatische E-Mail zu generieren, welche Sie vor dem Versenden noch
anpassen konnen. Dies ist der einfachste Weg, um eine oder mehrere Lizenzen von Pre-Cut Optimizer zu
bestellen.

Die hier eingegebenen Kundendaten merkt sich das System, so dass diese nicht noch einmal eingegeben
werden missen. Dies erleichtert spdter die Freischaltung von Pre-Cut Optimizer sowie die Bestellung und
Freischaltung von anderen Software-Lizenzen von RIGOTECH.

In der Professional Edition kann mit dem Bestell-Assistenten eine Anfrage an NikoSoft Consulting erstellt
werden.
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5.4 Software aktivieren

Klick auf die Schaltfldche <Aktivieren> 6ffnet das Formular zur Eingabe Ihrer Registrierungs-Daten und des
damit verbundenen individuellen Freischalt-Codes, um die Software zu aktivieren (Umwandlung der
Shareware-Testversion in eine Vollversion).

Pre-Cut Optimizer - Standard X

lhre Freischalt-Daten

Reagistriert fir: Schlossersi Mustermann GmbH

Kunden-Nr.: 12345

Freischalt-Code: = = =
2 Ubernehmen 3 Abbrechen

Bild 5-4: Software aktivieren

Statt den Freischalt-Code einzugeben, konnen Sie diesen auch ganz bequem aus lhrer Rechnung kopieren
und durch Klick auf die Schaltfldche [Lﬂ ] hier fehlerlos einfiigen.

5.5 Auf Updates priifen

Hiermit konnen Sie schnell die Aktualitdt lhrer Software-Version uUberprifen. Bitte beachten Sie, dass dazu
jedoch eine bestehende Internet-Verbindung erforderlich ist.

Das Update fuhren Sie dann folgendermaBen durch:

- Pre-Cut Optimizer schlieBen
- Download der neuesten Version: https://www.rigotech.de/
- Installation (ggf. als Administrator) starten

(siehe auch: 1.4 Installation von PRE-CUT OPTIMIZER)

dltere Dateien werden dabei automatisch ersetzt (eine manuelle Deinstallation ist nicht notwendig)


https://www.rigotech.de/
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Endbenutzer-Lizenzvereinbarungen (EULA)

Autor:

Steffen Rigo
[rigotech]
Hopfgartenstr. 12
D-01307 Dresden

Die Benutzung der Software durch den Endverbraucher erfolgt ausschlieBlich zu den nachfolgenden
Bedingungen. Wenn Sie die Software installieren, stimmen Sie dadurch diesem Vertrag zu. Wenn Sie diesem
Vertrag nicht zustimmen, geben Sie den optionalen Datentrdger und sdmtliches schriftliche Material an den
Autor zurtck.

§1

Vertragsgegenstand sind das Computerprogramm PRE-CUT OPTIMIZER sowie sdmtliches zugehdrige
schriftliche Material wie beispielsweise die Bedienungsanleitung und der Freischalt-Code. Der
Vertragsgegenstand insgesamt wird nachfolgend als Software bezeichnet. Da es nach dem heutigen Stand
der Technik nicht maglich ist, Software so zu erstellen, dass sie unter allen Bedingungen fehlerfrei arbeitet,
ist Vertragsgegenstand nur eine im Sinne der Bedienungsanleitung grundsdtzlich brauchbare Software.

§2

Die kostenfreie Test-Version darf zu Testzwecken 15 Tage ab der Installation benutzt werden. Danach muss
die Test-Version deinstalliert werden oder sie kann durch entsprechenden Erwerb einer oder mehrerer
Lizenzen als dann registrierte Vollversion weitergenutzt werden. Die Test-Version kann einen
eingeschréinkten  Funktionsumfang aufweisen, ndheres kann in dem zur Software gehdrigen
Benutzerhandbuch nachgelesen werden.

§3

Durch den Kauf erlangt der Lizenznehmer lediglich das Eigentumsrecht an dem optionalen Datentrdger, nicht
jedoch Rechte an der Software selbst. Sdmtliche Rechte an der Software bleiben beim Autor, insbesondere,
aber nicht nur, Veroffentlichungs-, Vervielfdltigungs-, Bearbeitungs- und Verwertungsrechte. Der Autor
erteilt dem Lizenznehmer lediglich ein einfaches (nicht ausschlieBliches) und personliches, zeitlich
unbefristetes Nutzungsrecht an der Software. Dieses Nutzungsrecht wird nachfolgend Lizenz genannt.

§4

Der Lizenznehmer darf die Software, sofern es sich um eine registrierte Vollversion handelt, auf einem
einzelnen Arbeitsplatz installieren bzw. freischalten. Eine Installation bzw. Freischaltung auf einem weiteren
Arbeitsplatz (beispielsweise einem Laptop) ist nur zuldssig, wenn sichergestellt ist, dass zu keiner Zeit mit
mehr als einer Installation gearbeitet wird. Jede weitergehende Nutzung, insbesondere eine Installation in
Netzwerken, ist unzuldssig. Wenn der Lizenznehmer die Software in Netzwerken einsetzen mochte, muss er
eine Netzwerkversion erwerben, sofern diese erhdltlich ist. Der Lizenznehmer darf zu Sicherungszwecken
beliebig viele Kopien des Datentrdgers erstellen.
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§5

Eine Weitergabe der Software an Dritte ist nur zuldssig, wenn die dritte Partei der Ubernahme séimtlicher
Rechte und Pflichten aus diesem Lizenzvertrag zustimmt. Der Lizenznehmer hat in diesem Fall die
vollstdndige Software zu Ubergeben und unverziiglich sdmtliche noch in seinem Besitz befindlichen
Installationen und Kopien zu vernichten.

Bei der Test-Version gibt es bezliglich der Weitergabe an Dritte eine Ausnahme: Es ist gestattet, die Test-
Version kostenlos oder gegen eine geringe Kopiergebiihr unverdndert (mit allen Dateien) weiterzugeben. Die
Benutzerdaten und der Freischalt-Code dirfen auf keinen Fall weitergegeben werden!

§6

Die Software ist urheberrechtlich zugunsten des Autors geschitzt. Urheberrechtsvermerke und
Registriernummern dirfen weder in der Software selbst noch in eventuell erstellten Sicherungskopien
entfernt werden. Es ist ausdriicklich verboten, das Computerprogramm oder das schriftliche Material ganz
oder teilweise in urspriinglicher oder abgednderter Form zu kopieren oder anders zu vervielfdltigen. Das
schlieBt ausdriicklich auch die Verbreitung in anderer Software eingeschlossen oder mit anderer Software
vermischt ein.

§7

Dem Lizenznehmer ist es untersagt,

a) die Software abzudndern, zu ibersetzen, zuriickzuentwickeln, zu dekompilieren oder zu entassemblieren,
b) das schriftliche Material zu tibersetzen, abzudndern oder zu vervielfdltigen,

c) abgeleitete Werke aus der Software oder dem schriftlichen Material zu erstellen.

§8

VerstoBt der Lizenznehmer gegen die Bedingungen dieses Vertrags, verwirkt er das Nutzungsrecht. In
diesem Fall hat er unverziglich die Originalsoftware sowie sdmtliche in seinem Besitz befindlichen
Installationen und eventuellen Sicherungskopien sowie den Freischalt-Code zu vernichten oder auf
Verlangen dem Autor zu Ubergeben. Der Lizenznehmer haftet dem Autor flr sdmtliche aus
Vertragsverletzungen entstehenden Schaden.

§9

Der Autor behdlt sich das Recht vor, die Software nach eigenem Ermessen zu aktualisieren und neue oder
korrigierte Versionen herzustellen. Auf Verlangen kann der Lizenznehmer eine neue oder aktualisierte
Version gegen Entrichtung der vom Autor hierfir festgelegten Gebuhr erhalten.

§10

Falls die Software auf einem Datentrdger ausgeliefert wurde: Der Autor haftet dafir, dass der Datentréger
zum Zeitpunkt der Ubergabe frei von Materialfehlern ist. Falls der Datentrdger fehlerhaft ist, wird er gegen
Vorlage der Rechnung bzw. Quittung und Riickgabe des Originaldatentrdgers ausgetauscht.

§11

Der Autor haftet nicht dafir, dass die Software den Anforderungen und Zwecken des Lizenznehmers genlgt
oder dass sie mit anderen von ihm ausgewdhlten Programmen und Hardwarekomponenten
zusammenarbeitet. Der Autor haftet nur flir Vorsatz und grobe Fahrldssigkeit.
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§12

Diese Software wurde mit groBer Sorgfalt erstellt und alle Angaben gepriift. Fir etwaige fehlerhafte oder
unvollstdndige Angaben kann jedoch keine Haftung Gbernommen werden. Der Autor kann weder fiir den
Verlust von Gewinnen, noch fiir Schdden jeglicher Art zur Verantwortung gezogen werden, welche aus der
Benutzung dieser Software resultieren.

Die Software darf nicht auf Rechnern eingesetzt werden, bei denen eine Fehlfunktion zu Schdden an Leib,
Leben oder Sachen von erheblichem Wert fiihren kann. Der Lizenznehmer muss die Bedienungsanleitung und
Dokumentation der Software beachten sowie fiir eine regelmdBige Datensicherung sorgen.

Copyright © 2007-2025 by Steffen Rigd



