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Schelling HPO
Schnittplane optimieren.




Das Maximum aus Platte
und Maschine holen.

HPO steht kurz fur High Perfor-
mance Optimization. Auf Deutsch:
Schnittplanoptimierung. Fur Schelling
Anwender &ffnet sie Tur und Tor zu

High Performance effizienter Produktion. Denn diese
Optimization .
komplexe, wegweisende und

gleichzeitig einfach zu bedienende
Software holt das Maximum aus Platte und Maschine.
Platten werden bis zu 98 % verwertet und die Sage-
zeiten auf ein Minimum reduziert. Und wann immer
Tempo und Materialausnutzung in Widerspruch stehen,
ermittelt das Programm auf Wunsch die jeweils
wirtschaftlichste Produktionsweise. Mit zahlreichen
Features, die das Arbeiten effizient und leicht machen
und vielen intelligenten Funktionen gegenlber
vorangegangenen Versionen.

HPO

Schnittplane optimieren fiir mehr Ertrag

Die Schnittplanoptimierung HPO bringt bares Geld. Denn
sie tragt unmittelbar dazu bei, mehr Gewinn aus Material,
Maschine und Arbeitszeit zu holen. Und sie hilft,
Auftragsdaten gut in den Griff zu bekommen.

An jeder Schelling Sage besteht standardmagig eine ein-
fache Steuerung, die zwar das Aufteilen der Platten pro-
grammieren lasst, aber keine Optimierung der Schnittpléne.

Um Material, Zeit und Kosten zu sparen, ist ein komplexes
Programm notwendig - die Software Schelling HPO. Je
nach Materialwert, Maschinen und Arbeitskosten kann die
Optimierung den Schwerpunkt anders setzen:

Bei hochpreisigen Werkstoffen steht die maximale
Verwertung einer Platte im Vordergrund, bei hohen
Maschinenwerten oder Arbeitskosten der maximale Output
in minimaler Zeit. Wo beides von Bedeutung ist, erfolgt die
Optimierung auf Gesamtkosten.

Voraussetzung fur die Optimierung sind rechteckige
Ausgangsformate der Rohplatten sowie Stlcklisten der
Teile mit L&nge und Breite und bendtigter Menge.

Neben der Optimierung von Verschnitt und Output wird
die zu erwartende Zuschnittzeit berechnet — abhangig von
Schnitthdhen und von manuellem Arbeitsanteil.

Daruber hinaus lasst sich die Schelling HPO automatisieren
und in eine automatisierte Umgebung einbinden.

Automatischer und

durchgangiger Datenfluss

Das Optimierungsprogramm HPO erstellt automatisch
komplette NC-Daten fur alle Schelling Maschinen und
Peripheriekomponenten wie z. B. Flachenlager,
Einachs-Sagen, Winkelanlagen, LosgroRe-1-Anlagen
oder Sortier- und Stapelanlagen.

Die HPO l&sst sich mit allen géngigen ERP- und PPS-
Systemen verknupfen. Sie optimiert nicht nur, sondern
erlaubt auch weitgehend automatisierte Ablaufe.

Zahlreiche Sprachen dank Unicode

Die Schelling HPO ist in Unicode ausgefuhrt und damit
in allen wichtigen Sprachen verflgbar. Standardméaig
werden samtliche EU-Sprachen geboten, aber auch
Chinesisch, Hebraisch, kyrilisch sind kein Problem. Alle
anderen Sprachen kdnnen optional umgesetzt werden.

Neu: Schieberegler fir

individuelle Abstimmung

Die Schnittplanoptimierung HPO ist fur jede Maschine
vorkonfiguriert. Gewahlt sind dabei Parameter, die Erfah-
rungswerten von gangigen Anforderungen entsprechen.
Das bedeutet, auf der HPO kann ab Installation sofort
gearbeitet werden. ,Plug-and-play” hei3t die Devise.

Mit einem neugeschaffenen Schieberegler-Menu
kdédnnen nun allerdings wichtige Parameter einfach selbst
verandert werden, sofern das dem Anwender sinnvoll
erscheint. Dazu sind keine Programmierkenntnisse
notwendig.
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Leicht bedienbare
Software angepasst auf
modernste Hardware.

Grafisch sauber und Ubersichtlich

In der Schelling HPO steckt die Erfahrung aus zwei Jahr-
zehnten. Sie ist im Look-and-feel der Windows-Anwen-
dungen designt und lauft auf den aktuellen Windows-
Betriebsystemen. Die Bedienung ist einfach und intuitiv.
Der Umfang an Funktionen ist schon in der Grundaus-
stattung breit gefachert. Die HPO ist ein Software-Ge-
samtpaket, das in den meisten Anwendungsféllen ohne
Nachkaufe von optionalen Features auskommt.

Die Schnittpl&ne werden grafisch dargestellt, die Anzeige
ist konfigurierbar. Das Ausdrucken von Ergebnissen und
Stucklisten kann klar und anschaulich in Farbe erfolgen.

Schnell dank Multicore-Unterstiitzung

Die Schelling HPO unterstutzt die modernsten Rechner-
generationen. Die Potenziale von Multiprozessor-PCs
mit Dual-Core und Quad-Core nutzt sie maximal. Der
aktuelle Rechenkern sorgt fur Ergebnisglte und schnelle
Rechenleistung der prozessorintensiven Abléaufe.

Die simultane (Batch-)Optimierung verarbeitet parallel
verschiedene Plattenarten auf den verfugbaren Prozes-
sorkernen.

Umfangreiche Stammdatenverwaltung

Im Optimierungsprogramm kdnnen samtliche Stamm-
daten verwaltet werden - inklusive grafischer Darstel-
lung der GroBe sowie Anzeige von Strukturrichtung und
Besdumung. Dazu gehdren unter anderem Stlcklisten,
Plattendaten, Kantendaten, Stapelregeln in Verbindung
mit Stapelanlagen inklusive Verpackungs- und Umrei-
fungsvorschriften.

m HPO - Ergebnis: Huber (Lauf Huber)
: Anwendung Ansicht Daten Optimierung Extras 7

PR EHR BT S-3 SE 2 @ R D

Auswahl RS Ubersicht |_Plane | Editor | Piatten | Formate | Stapelplatze | Reste | Opt.Report
L
B B = Aufirag  Hiber Plane [ ooz
a- [ 01 Auftrige
______ ] Fronten Lauf uber Pakete 2
...... @ HPOstock-01 Sége |Sche||ing fhé 430 Sagezeit 0:09:15
...... @ Huber
...... @ Optdl .
4 £3 02 Stacklisten Fliche Vol Nutzung
...... 11 Fronten Platten | 3 | 13.250m* | 0424 m? 100.00 %
------ I HPOstock-01 Formate 25 10.293 m# 0329m? T7ES %
""" I Huber prod. +i- ] 0.000m? 0.000 7 0.00%
------ | mdf-opti
______ B optol Reste | 2 | 2740m? | 0.088m* 2068 %
...... ] Schelling_XBoB_1 Abfall | 0.216m? | 0.007 m? | 163%
4 - [ 03 Ergebnisse e [fEh] Teile / h
b~ Bl Fronten [ 2750 [ e2te
i [ HPOstock-01
a - [ Huber
-t (il Huber N (%) : 98.06 / 98.06 N (%) : 30.18/99.10
- [ 04 Online 172 Zeit: 0:06:50 212 Zeit: 0:02:25
3 05 Platten (Nr. 1) 2240.00 x 2070.00 x 32.00 D:D (Nr. 2) 2800.00 x 1420.00 x 32.00 -
- [ 06 Kanten MDFRoh32 - HTL MDF 32 Roh MDFRoh32 - HTL MOF 32 Roh
|'>... 3 07 Modelle Menge : 2 Pakete : 1 Menge : 1 Pakete : 1
[+~ [Cd 08 Baugruppen 33 7 FTa—— 3 [Rzr
Stk Blende Urierboden Stk
max| §71.0 x511.5)850.0 x 511,522 max w
EQ o= #1 S
o
Blende Urierboden g 2800.0
8710x51158500x5115] S I = Eg =T+ =
3 2+ g 2 g
500.0) g 2 g
Blende unieresz 0 800.0 800.0 800.0
871.0x511.5850.0x511.5
* * =
3 2 =
Blende Urieroaden 2
0 LB71.0x511.5850.0 x511.5] 500.0 0

FUr jeden
Produktivitatswunsch
die richtige Lizenz.

HPO E(x)

e Einzelplatzversion

e An einen PC gebunden

¢ |nstallation auf lokaler Festplatte

¢ Nicht netzwerk- oder terminalserverfahig

HPO N(x)

* Netzwerkversion

e Optimierung ist auf jedem PC im Netzwerk moglich
(abhangig von der Anzahl der Lizenzen)

e \Wahrend des Optimierungsprozesses an
einen beliebigen PC gebunden

e Alle weiteren Funktionen sind auf jedem PC
im Netzwerk parallel moglich

HPO TS(x)

e Terminalserver-/Remote-Desktop-Version
(eine Lizenz)

e Cloud-Computing: HPO ist auf entferntem Server
installiert, auf den Uber eine Netzwerkverbindung
zugegriffen wird

e Geringe technische Anforderungen an das Endgerat

e Funktionen identisch zu HPO N(x)

HPO Optimieren an der Sage
e Schnittplanoptimierung direkt an der Sage

m

= Netzwerk (HPO ../N1, Nz, N5)
Beliebigviele weitere
HPO Berutzer

Maschine

schelling ||




Grundfunktionen
fur so gut wie jede
Anforderung.

Datenimport

Schon in der Standardausfuhrung bietet die Schelling
HPO umfangreiche Moglichkeiten, Daten einfach aus
Ubergeordnetem System zu importieren, speziell aus
PPS-Systemen (Produktionsplanungs- und -steuerungs-
systemen) sowie ERP-Systemen.

Grundfunktion ist der Datenimport von Stucklisten,
Plattendaten und Kantendaten unter anderen im Format
MCS_NC 4.12 (*.stk) oder als Textdateien im
ASCIl-Format (z. B. *.csv, *.txt).

Ein neu entwickeltes Mapping-Tool I&sst dabei die
Reihenfolge der Dateidaten den HPO Parametern Klar,
strukturiert, sehr flexibel und mit intuitiver Bedienung
zuordnen.

Alternativ dazu kbnnen Daten auch aus einer
Excel-Tabelle per ,copy and paste* in beide
Richtungen Ubertragen werden.

Zuschnittzeit
Berechnung der Zuschnittzeit (unter Bertcksichtigung
der Schnitthdhen).

Gemischte Stlcklisten

Eingabe von gemischten Stucklisten, also verschiedener
Plattenarten in einer Stlckliste. Die Optimierung wird
automatisch in einzelne Optimierungsléaufe pro Plattenart
aufgeteilt.

Uber- und Unterlieferung
Das Optimieren kann wahlweise mit stiickgenauer Pla-
nung oder mit Uber- respektive Unterlieferung erfolgen.

Kann-Teile
Auch Kann-Teile bzw. Flllerteile lassen sich sehr einfach
eingeben.
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Plattenverhaltnisoptimierung
Bei Platten mit Trennschnitten verplant die HPO beide
Plattenteile gleichmaBig.

Rohplatte 7

Trennschnitt

Stapelplatzoptimierung
Das Optimierungsprogramm l&sst die Teilestreuung auf
die zur VerfUgung stehenden Stapelplatze einrichten.

Optimierung fuir mehrere Einschibe

Die HPO sorgt fur weitere Leistungssteigerung bei Ma-
schinen mit mehreren Einschlben wie z. B. Plattenauf-
teilsagen mit zweitern DUPLUS2-Einschub und Anlagen
mit multiplen Einschuben.

Plattenwahl
Auswahl der optimalen Plattengréi3e, wenn unterschied-
liche GréBen zur Verfugung stehen.

EINE PlattengroBe
mit bestem Verschnitt

Frei konfigurierbar

Bildschirmanzeigen, Listen und Druck sind flexibel konfi-

gurierbar, also an individuelle Anforderungen anpassbar.

Der Ausdruck von Ergebnissen und Stlcklisten lasst sich
frei gestalten, Daten k&nnen beispielsweise als Barcode

dargestellt werden.

m

Suchen, Sortieren, Loschen

Die Schelling HPO verfugt Uber eine leistungsstarke
Suchfunktion nach Auftrégen, Stlcklisten etc. Sie bietet
vielféltige Sortiermdglichkeiten der Schnittplane. Alte Auf-
trége werden automatisch geldscht, wie das geschieht,
kann eingestellt werden. Die Plattendatenbank vermittelt
eine volle Ubersicht Uber alle verfliigbaren Eintrage.

Baugruppenverwaltung

Die Baugruppenverwaltung dient dem Erstellen von
Stlcklisten ohne manuelle Eingabe der Daten. Eine
Baugruppe ist ein Mobelstlck oder ein Teil davon. Es
wird von ,Teilen* gesprochen, weil es sich dabei nicht
ausschlieBlich um Formate handeln muss. Es kénnen
auch Turgriffe, Scharniere etc. enthalten sein.

Modellverwaltung

Die Modellverwaltung dient der Erstellung von Sttckili-
sten ohne manuelle Eingabe der Daten. Der Vorteil liegt
darin, dass jedem Modell ein beliebiges Material zuge-
wiesen werden kann, ohne die ursprungliche Baugruppe
zu &ndern. Ein Modell besteht aus einer oder mehreren
Baugruppen. Es kann angegeben werden, wie viele
Baugruppen notwendig sind und welches Material ver-
wendet werden soll.
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Durchdachte Features an
allen Ecken und Enden.

Schnittplane sind meist komplex und voll individueller
Details. Ein Optimierungsprogramm, das seinem Namen
gerecht werden will, muss auch daftr Losungen bieten.
So wie die Schelling HPO:

Nachoptimieren von einzelnen Laufen
Innerhalb eines Auftrags kénnen einzelne Laufe erneut
optimiert werden, ohne andere Laufe zu verandern.

Neue Schnittplandarstellung

Die Planvisualisierung erfolgt in der HPO mit Kanten und
Tooltips. Letztere sind kleine Pop-up-Fenster mit Infos,
die aufscheinen, wenn der Mauszeiger kurz Uber einem
Bildschirmobjekt stehen bleibt. Anzeigen und Tooltips
sind beliebig mit individuellen Textinformationen konfigu-
rierbar, z. B. der Anzeige von Klemmpositionen oder mit
Kanteninfos.

Steuerbare Plankomplexitat

Die Komplexitat der Schnittpléne ist unter anderem Uber

folgende Parameter definierbar:

e Anzahl verschiedener Streifen.

e Anzahl verschiedener Teile pro Streifen und pro Plan.

¢ Minimale / maximale Streifenbreite.

¢ Minimales Querschnittmali.

¢ Minimale / maximale Hauptteillange und Kopfteillange.

e Kopfschnitte ja / nein.

¢ Nachschnitte (Drittschnitte) ja / nein.

e Komplexitat der Nachschnitte (Drittschnitte)
einstellbar.

¢ Restedefinition.

Mehr Leistung im Detail

m

e Konfigurierbare Schnittplananzeige.

Detalllierte Infos Uber Schnittplanform und Pakethdhe.
Filtermoglichkeit der Auftrage.

Leistungsfahige Suchfunktion.

Fehlererkennung und -behandlung.

;”'2 N (%) : 98.06 / 58.06
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Auftrag: Huber Lauf: Huber Sidge: Schelling
Ergebnis Ubersicht :
Anz Pline: 2 Anz. Pakete: Leistung:
Ausnutzung:  77.69% Platten : Formate:  162Tele/h  66.77m2/h 2134m3/h

Abfall : 163 % Sigezeit: jpo%  00:09:15 Platien: 19Platien/h  85.95m2/h 2750m3  h
Kosten:

Platten: 3 13.25m2 0.424m3 100.00 % Tk 1325
Formate: 25 10.29m2 0.329m3 T7.69% 24704 kg 10.29
Reste: 2 274m2 0.088m3 2068 % 65.76 kg 200
Abfall; 0.22m2 0.007m3 163% 5.19kg 0.96
Sagezeit: 000915 00:07:42{100%] 9.25
Summen : 27 (Formate + Reste) Maschinen- + Materialkosten:  22.50
Schnittlinge : im Paket : 26.49m jede Platte : 45.38m
Schnitthdhe : max : 64.00 mm min : 32.00 mm : 48.00 mm
Formate-Umfang gesamt : 6591m

Ausdruck in Farbe

Ergebnisse, Stucklisten etc. lassen sich Ubersichtlich und
frei konfiguriert ausdrucken, z. B. als:

¢ Beschickungsliste, sprich eine Liste zur
Vorkommissionierung der Platten: Sie erlaubt die
Zusammenfassung und Summierung wichtiger
Daten Uber mehrere Optimierungsléaufe (Anzahl
verwendeter Platten, Ausnutzung in %, Sagezeit etc.)
Ergebnistbersicht

Plattenbedarf

TeileUbersicht

Kantenbedarf

Grafische oder tabellarische
Schnittplanzusammenfassung

Grafische Schnittplane

Stapelplatzbelegung




Optionen: Bei Bedarf
noch mehr Leistung.

Vieles der Schnittplanoptimierung HPO ist im Standard
inbegriffen, einige Leistungen sind optional. Sie kbnnen
bei Bedarf gewahlt werden.

HPO Etikettenausdruck im Buro (LEdit/LPrint)

Diese Option dient dem Ausdruck

von Etiketten und/oder Packzetteln
am Optimierungscomputer
(Ublicherweise im Buro) und Uber-
trégt die Etikettendaten an die
Sagesteuerung, sofern die Option
,Etikettendruck” an der Sage
vorhanden ist und die Sagesteuerung
fur den Etikettendruck eine spezielle
Ubertragung von Etikettendaten
bendtigt. In vielen Anwendungsfallen
ein bequemes Feature.

e Direkt drucken am Optimierungscomputer.

¢ Wahlweise in Schnittreinenfolge oder nach
Formatnummer.

¢ \erschiedene Stlickzahlsteuerungen.

¢ Beliebige Layouts.

¢ Bei Bedarf Datenfelder als Barcode drucken.

e FUr verschiedene Druckertypen.

HPO Stock

Mit dem einfachen Platten- und Resteverwaltungspro-
gramm HPO Stock werden die in der Optimierung ver-
planten Platten aus der Plattendatenbank ausgebucht
und neu entstandene Reste eingebucht. HPO Stock ist
einzelplatz- und netzwerkfahig. Es ist ein Verwaltungs-
programm, das ,,offline" betrieben wird — es besteht
also keine Verbindung zur Maschine. Simpel, aber nicht
so perfekt wie das anspruchsvolle Schelling Restepro-
gramm XBoB, das online Reste in Echtzeit verwalten
|&sst.

XBoB Restplattenverwertung

XBoB

Das optionale Restplattenprogramm
XBoB von Schelling macht es
moglich, Reste in einem manuellen
Restelager konsequent und
wirtschaftlich zu verwalten und
verwerten. Mit durchdachten
Schnittstellen zwischen Steuerung,
Bediener und Maschine.

Remainder Board
Administration

HPO Flexlmport
Die Funktion HPO Fleximport ermoglicht den Import
beliebiger Textdateien (z. B. *.csv) in die HPO.

HPO AutoOpt

Dieses Tool erméglicht den automatischen Import von
Daten und anschlieBend den automatischen Start des
Optimierungsprozesses. Nach dem Abschluss des
Optimierungsvorgangs werden die Daten automatisch
online versendet und kdnnen ausgedruckt werden.

HPO Export

HPO

Mit der Funktion HPO Export werden
optimierte Ergebnisdaten in Form
von ASCII-Dateien exportiert. Diese
Daten kdnnen beispielsweise fur

weitere Auswertungen verwendet
SRtizgton werden (Ubergeordnete Systeme wie

Produktionsplanungsprogramme,
Branchenprogramme, Warenwirtschaftssysteme).
Exportierte Dateien werden von der HPO nicht geléscht.
StandardmaBig werden folgende Daten als *.csv-Datei
exportiert: fixe Kennung S 01, Auftragsname, Laufname,
Plattentyp, Dicke, Sagezeit, Ausnutzung, Verschnitt,
Anzahl Pakete, Anzahl Platten, Anzahl Formate bestellt,
Anzahl Formate optimiert.

Nachoptimieren an der Sage

Mit dieser Funktion ist es moglich, bereits optimierte
Auftrage oder Laufe an der Maschine noch einmal zu
optimieren, um Restplatten zu verplanen.

Stucklistenverwaltung

Aus einer Ansammlung von Formaten (Formate-Pool)
werden eine oder mehrere Optimierungsstuicklisten
erstellt und wahlweise sogenannte ,Kann-Teile" (= Fuller)
definiert. Der Formate-Pool ist eine Datenbank, in der
alle neu in die HPO importierten Formate gespeichert
werden. Nicht verwendete Fuller werden nach der
Optimierung automatisch in den Formate-Pool zurlick-
geschrieben. Merkmale und Moglichkeiten: Erstellung
einer Stlckliste aus einem Formate-Pool, einzelne oder
mehrfache Selektion mdglich, Einteilung der Formate in
,Muss-Teile" oder ,Kann-Teile", frei konfigurierbare Dar-
stellung von fur die Produktion relevanten Formaten, un-
terschiedliche Status fur die einzelnen Formate moglich.

Stapeloptimierung

Das Stapeloptimierungsprogramm HPO berechnet NC-
Daten (Stapeldaten) mit dem Ziel minimaler Produktions-
zeit fUr eine vollautomatische Sortier- und Stapelanlage,
bei der Stapellagen aus verschiedenen Paketen oder
Teilpaketen (z. B. Hauptteil/Kopfteil) zusammengestellt
werden. Die Schnittpl&ne und die darin vorkommenden
Formate werden ,Jauforientiert” behandelt. Die HPO
Stapeloptimierung funktioniert in Verbindung mit einer
automatischen oder manuellen Stapelanlage.

Durch die Berechnung von Stapeldaten fur vollautoma-
tische Sortier- und Stapelanlagen von Schelling wird die
Produktionszeit der Gesamtanlage minimiert. Bertck-
sichtigt werden automatische Stapelstationen und
Handstapelplatze, aber auch Lagerrollenbahnen sowie
Lager- und Drehgerate.

Frontenoptimierung
(GroB-/Kleinteiloptimierung)

Die Formate (Fronten) werden von der HPO laut den
eingegebenen Koordinaten verplant, um einen durchge-
henden Maserungsverlauf zu erreichen. Auch kom-
plexe Frontenbilder, die weitere Aufteilungen erfordern,
werden berUlcksichtigt. Formate mit und ohne Fronten-
kennung kénnen in einem Optimierungslauf gemeinsam
verplant werden. Das Frontenbild wird in der Stlckliste
grafisch dargestelit.
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Produktionsplanung

Das Produktionsplanungsprograrmm ist in der HPO
integriert und dient zur Vorbereitung ,bunter” Platten-
stapel, das hei3t optimierte Stapel aus unterschiedlichen
Platten. Nach dem Ausdruck eines Stapelzettels mit
eindeutiger Stapelnummer wird der Rohplattenstapel
manuell erstellt. Die Kommissionsdaten werden wahl-
weise an die Maschine und/oder an ein automatisches
Plattenlager Ubertragen. Sortier- und Trennkriterien sind
u. a.: Stapelhdhe, Plattenkategorie (Restplatten/Grof3-
platten) und Plattengeometrie.
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