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Osoby kontaktowe - Serwis Lasera

LVD Company n.v. (Belgia)

LVD Recepcja

Tel.: +32 (0)56 43 05 11
Fax: +32 (0)56 43 25 00

E-mail: info@Ivd.be

LVD Pomoc Techniczna

Pan Dominik Maertens

Tel.: +32 (0) 56 43 06 25

Fax: +32 (0) 56 43 25 24

E-mail: lasermachinessupport@Ivd.be
dmrt@lvd.be

LVD Oprogramowanie Cadman-L3D

Pan Hans Verschaete

Tel.: +32 (0) 56 43 07 80

Fax: +32 (0) 56 43 25 24

E-mail:softwaresupport@Ivd.be
hvsc@lvd.be

LVD Czesci Zamienne
Pan Danny Maes

Tel.: +32 (0)56 43 05 79
Fax: +32 (0)56 42 25 25
E-mail: dmae@lvd.be
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Rozdziat 1: Podstawy

1.1 Struktura katalogu

Ei L__] Cadman

(1 DefPdf
5----1_] DefPer
: -] Dibpie

: {1 Langchi
----- {1 Langiap
----- L] Langoco

4_1 General
‘ #-(_] Mestings
&1 Products
[ Sheets
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1.2 Uruchomienie programu Cadman PL

Start > All Programs (Wszystkie programy) > Cadman> CADMAN-PL

\:4 hpz - CADMAN-PL =3

Orders Edit Databases Yiew Ukilities 7

e LI

®® b

ETR
mi

0|

.
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1.3.1 Przewodnik "krok po kroku":

Utworz nowe zamowienid

- Importowanie DXF/DWG

Import rysunku g Z bazy danych

Rysowanie Cadman P/L

v

L 4

Jakos¢ cigcia/dziurkowania

(Wprowadzenie/wyprowadzenie

Technologia cecia

w

Wybierz/utwérz arkusz

l

Gniazdowanie
reczne/automatyczne

Utworz lini ¢ cigcia pozostatdci

Recznie/automatycznie

e EE}RERERESESES T u——

¥

Menu gniazdowania

a—

Y

v

Obrdbka maszynowa

l

Symulacja

l

Zapis zadania EE—— Tworzenie pliku NC

Strona ustawienia

Drukowanie raportow

Chronometraz...
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1.3.2 Przewodnik "krok po kroku"

1. Tworzenie nowego zamoéwienia.

2. Dodawanie cesci do zamdéwienia

Rysowanie cesci w Cadman
Import DXF/DWG

Import i rozwini ecie czsci 3D
Import czesci z bazy danych
Import czesci parametrycznej.

YV V V V V

3. W module rysowania

» Zastosuj "Technology" (Technolagidla pedkosci cigcia i metody
dziurkowania.

DQO0O
O 000
CO0D0
DO00D

- Cutting quality

~ 1 o

- 8

* L Maodify...
4 " 10 —
5 1

™ & r 12 Cancel

Strona 10
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Jakos¢ Dziurkowanie Cigcie Kolor
Q1 Szybko Szybko Biaty

Q2 Szybko Srednio 706ty

Q3 Szybko Wolno Niebieski
Q4 Normalnie Szybko Biaty

Q5 Normalnie Srednio 706ty
Q6 Normalnie Wolno Niebieski
Q7 Nie Szybko Biaty

Q8 Nie Srednio Z6kty

Q9 Nie Wolno Niebieski
Q10 Normalnie Szybko Biaty
Q11 Normalnie Srednio 76iy
Q12 Normalnie Wolno Niebieski

4. W module rysowania

> Zastosuj "Technology > Lead IN/Out"
(Technologia>Wprowadzenie/wyprowadzenie) dladego konturu

Lead-in/Lead-out

FIRE VRS RS NI SN S W v g = I W N il 17 a@bﬂd!stﬂi_

N\

aeee
LR L X
X X XY
290w
LA L

5. Wybierz lub stwérz nowy arkusz w module gniazdoveani

Strona 11
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Length

Width

Cluantity

Referenc

1.000 000
2.000,000 1.000,000 999
2 600,000 1.2580,000 45

=
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6. W module gniazdowania
» umies¢ czesci na arkuszu (gniazdowaniecene lub automatyczne)

EEBDEE

[

¥

Th

hu |

:

7. W module gniazdowania
» Zastosuj'Automatic Machining" (Automatyczna obrobka maszayad

-

S0 0N\ N

L]
o
LL ] LLL ]

8. Zapisz wszystko i automatycznie utworzone zagtesdy CNC:

Strona 13
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1.4 Struktura bazy danych

Zadania Czesci

Klient
Materiat / grubaé

\

Rysunek

/

Baza danych cadman

7 1 ~

' Materiat ArkUsze
Maszyny
ALMG3 i —
RST37 2 ormat arkusza
INOX 304 Typ maszyny

Strona 14
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1.5.1 Konfiguracja systemu
m Utilities (Narzedzia) > System > Configure System (Konfiguruj: Systm)

Tools

E mplovees, Cunencies and T anfts

Identifiers

Languages

| Configwe:System |

Configure : Draw and Mest

Configure : Costs
Backup

Cancel

Configure : System [E
Genesal ]
e Money —

£e o Diste DDMMAYY |
(" inch,

I Lamge icon

I Save time and cost of parts [ Work with the conlrol system of machines
I Impart parts that do not esist I Wark with the management system

I Dyenante quantity when imparting esstent parts

IV work with the sheet store (EXPERT Il I Remnant management with WS

¥ Wam in case of changing the material, thickness of machine of a machined part or with tecnology
[ Allow to create a copy of the part

I Wam parts without geomety detection entering nesting and machining meduls

I Orily one mackine, matenal and thickness for a job

7 Delete the CNT when deleting the nesting | v l:'rm:.ZIPmeufﬂ\esmdiuh

I Work with the machine files in network. . J

oK Cancel 2 |

Strona 15
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1.5.2 Konfigurowanie systemu

» Utilities (Narzdzia) >System:configure systeniSystem: konfiguruj system)

q ; )-Nork in administrator mode I

» Utilities (Narzdzia) >Machines
(Maszyny)

» Select machine + click Configuraton
(Wybor maszyny + Kliknicie

konfiguraciji)

E @)-Nork in administrator mode I

Utilities (Narzdzia) >Machines
(Maszyny)

>
>

Hasto
Select machine + click Configuraton
(Wybor maszyny + klikricie

konfiguracii)

|

U pload/download sheeats

Sheet Remnarits

M atenal/thickness dependent data
[Cutting parameters

Camman cuthing parameters
Wtomatic nesting

Automatic machinitg
|Lead-in/Lead-out valuss
Automatic Lead-indLead-out values
Micro-joints values

Wikomatic: micro-oint values

Loop values

\Bridge values

T ablez of technalogy

ICozt calculation

StarLp
Ghest Clamps:
Fiztures
‘wralk, Chutes
Lt ASnp
Save oplions
Sefalk zore
Fepozibon
Shestturn over
Gid
From poirt
Sheat Faiametars
\Uplozd/dawnload sheets
Shest Hermmarts
Matanal’thickre:s dependenl data
Cuthng parameders
Common cuting paranees
Hulitarch dala
Aubomstic. hesting
Autormaic machining
Leadin/Lead-ou vaus:
Sutoratic Lead-wnilLoadout values
W ico-oirks walies
Sutomatic micro-piat vakies
Loop values
\Charrier valuss
Bndoe vaues

Strona 16
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1.6.1 Personalizacja paskow naggdziowych
Przyktad: Dodawanie "Snap modes" (trybow przergdb menu standardowego

1. Menu Rysowanie > View (Widok) > Snap modes pyryprzerzutu)

2. Przenig okienko "Points" (Punkty) do standardowego paskaemu i zwolnij przycisk
myszKi

3. W pasku standardowym pojawiaediryb przerzutu

gy Wiew  Simulation  Ukilities @

BloaraR|ioes xxox ofm

Strona 17
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1.6.2 Personalizacja paskow naggdziowych

Przyktad 2: Dodawanie ikony "Redraw" (Ponowne ryani&) do standardowego paska menu

E[:AD MAMN-PL - [cadman - lraining - Ho name *]

Parts Geometry Edit Machining Technology Wiew S_il_‘nulalinnrgﬁlﬁas 2

DEEE@ vaESQR L

Pl O @ of Hpx|

Menu Drawing (Rysowanie) > Utilities (Nagdzia) > Personalise (Personalizuj)
1. Kliknij pasek "Standard" (Standard)

Kliknij menu "View" (Widok)

Kliknij opcje: Redraw (Ponowne rysowanie)

Wybierz pozyct do wstawienia

Kliknij ">"

Kliknij ">"

Personalize Ed I

Tool bars IHin:Ie options | Shartout keysi

o 0k w N

" Bluer Tochnolog ._‘LI | | Bar ISlandard 1 L‘
9 |- Yiew

""""""" Orthogonal \ Parts\Save Al Al
............. = Dz R R S RS R
------------- Bitap... PartshPrint...
............ Snhap modes Parts\Preview

- Simulation speed
------------ Text / dimensions & || Edit\Undo
............. Zoorm window % | Wiy Axis
------------- Zoom scale [ e
_____________ Zoorm base V?ew'\Zocm window
,,,,,,,,,,,,, Zoom previous V!EW\ZDGITI all .
____________ Zoom al YiewhZoom dynamic

----- Zoom dynamic Lo

3.
,,,,,,,,,,,,, Fun R L T OO NS By ;l
------------ Sheet simulation

e CTENE BATTEE :j | Delete | Sepatator |

0K Cancel I ?

Strona 18
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1.7 Nowy materiat

1. Utilities (Narzdzia) > Materials (Materiaty)

M aterials

Standard | WENREER | DB Matesials -

RST 372 x ALMG3 Add
ST 42 IND3X304

ST 442 FLEX]

ST 52.3 > | RST37 2

AP 12 5T02 Z

SBCN 5T12 03 "
%3CNMo 17-13-3

4199

AlMg3

2. Kliknij "Add" (Dodaj) lub wybierz z lewego menu

m  Wprowad parametry

Create/Modify Material

X

Name (Ealvanized

Density I?- 3 Kg./dn?:

Stength |66 Ka /onf.

e [05 oK

thermal-galvanizing cold rolled stesl

Dezcrption

Alias ‘STUEﬁZ __|

\;equivalent matesial for TT file)

Mozna wy¢ wartdsci referencyjnej materiatuGalvanised

(Galwanizowany), lecz systemywa parametréw technologicznych
"ST02_Z'.

Strona 19
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1.8 Pomoc Online

Kliknij symbol "?"

& test - workbook la==-

TADMAN-PL - Jobs (CAM)

Tutarial
Technical information
‘what is this?

User editor

Shift+F1

Informacje techniczne

Sharing a database within the network

Printing parts and nestings in boxes

L] Time calculation
|3 Cost calculation
W
|y Working with processes
|y Paramstric figures
U
Spis tresci
&7 Help
¢ = S
Hide  Back Forward Pt

Conterts Seaich I
Tupe in the keysord to find:

¢« Test of parts inside others

|autornatic machining

Select Topic bo dizplay:

Lzt Topics

The system will test if
there are nested parts inside
other part's holes, If this happens
it is very important to machine
them first, For example:

Automatic

Automatic bridges

Automatic contours
Automatic cycles on leadz-in
Lutomatic extemnal machining
Autamatic extemal machining
Automatic extemal machining
Autamatic intenar machining
Automatic machining

& e

Automatic machaning in drawing mode

Automatic machining in nesting mode

Automnatic machiring/Automatic cpcles i..,
P TR

Strona 20
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Rozdziat 2: Rysunki

2 Menu rysunek

14 hpz - CADMAN-PL

Orders Edit Databases Wiew Utilitizs. 7

s

Menu "Rysunek"

B SO b b -

L4 CADMAN-PL - [hpz - test - No name *]
Edt Machining Technology Wiew Simulation  Ublitdes 72

- PR I DR e W
Pelylines S
Circles Gléwny pasek

Construction Lines narzdzi Pasek nargiziowy
Sguares n . "
Rectangles p*ywaja‘cy
Palygons

ModFied ractangles
Obrounds

Radial slot

Pulleys <
Owals

Ellipses

Offset

Fitting

Pasek rozwijany Pasek nargziowy £|>
obrébki maszynowe

b1

S A IHB ESND DN

Pasek nargzi

ﬁ geometria

Pasek stanu

<>

‘Creats geomekric points, £ 907,228 ¥:912.162 iiliH

Wspoétrzdne Jednostki

RGO e200000|%~CrxX »
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2.1 Rysunek 1

;12

o001
[2171
ave o 75 75
(52100 @17 8T ?V L% &
0O 0 0000 00 m.u_mmu62 o )
arl
R
< o
)
2052002 $°d &
=~ S
Py
. -
3y ;7L 85 A.,v_d
oo oo (59194 p 1S @
oo oo+ : 9cx991 ; =~
0o 0o S . I
(+*911 @1 ®-enbg F |W o
05T 74

Strona 22



o, .
L LVD Podrecznik lasera

2.2Rysunek?2

207
%) y Tl [
x
o
8
N
b L b
r N
o
N
©
% N
79 "
o &, 0
— E - ™
— Y
S — ®
N — W A 3
—.. ~
3 T
D
g
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2.3Rysunek3

] 811
ﬁl I 20T '
t
®
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2.4Rysunek4
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2.5 Rysunek 5
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2.7 Rysunek7
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2.9 Rysunek 9
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2.10Cwiczenie 1

m Czesé: Import dxf c:\cadman\cadmanpN\dxADXFPARTO

m llo§é: peten arkusz (56 ezci)
m Arkusz: 3000 x 1500 x 1,5mm

m Material: ALMG3

[ L

=
=

S

3.2.2Cwiczenie 2

m Czes¢: Import dxf c:\cadman\cadmanp\dxADXFPART9

m llos¢: peten arkusz (78 gzci)
m Arkusz: 3000 x 1500 x 2mm

m Material: ALMG3
m 13 czsci na rzad!!!

DB BRI
%§%11%133
m)’%%}%i»ﬁb

S

I
IR
e
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2.12Cwiczenie 3

Czesé: Import dxf c:\cadman\cadmanpl\dxADXFPARTS
llosé: 200 czsci (jeden arkusz: 60 egci)

Arkusz: 4000 x 2000 x 2mm

Materiat: INOX304

|
)

Al
U

I
T

M

m
P Pl Fae Pl Pt |

;
I

!
"

1

!

1T T

Il
Il
Il

2.13Cwiczenie 4

Czesé: rysunek 2

llo§é: 70 czsci

Arkusz: 3000 x 1500 x 1mm
Materiat: INOX304

Uzyj "OBROBKA PODPROGRAMU"
dla obrébki maszynowej
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2.14Cwiczenie 5

Czesé: Import dxf c:\cadman\cadmanpl\dxADXFPART3
llos¢: 140 czsci (jeden arkusz: 22 ¢gci)

Arkusz: 3000 x 1500 x 5 mm

Materiat: ALMG3

Utworz pierwsze gniazdowanie

Utworz drugie gniazdowanme linia ciccia + pozostaks

pierwsze gniazdowanie: 6 arkuszy (22x6 = 13gici
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2.15Cwiczenie 6

Cze$é: Rysunek_ 8

llos¢: 24

Arkusz: 1000 x 500 x 1 mm
Materiat: St12_ 03

Uzy¢ cigcia wspolnegow rzedzie

UTupupUpUpujuiuTupuiuyy]

2.16Cwiczenie 7

Czesé: Rysunek_ 8

llosé: 24

Arkusz: 1000 x 500 x 1 mm
Materiat: St12 03

Uzy¢ cigcia wspolnegow rzedzie
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2.17Cwiczenie 8

Czesé: 2000 x 200

llos¢: 5

Arkusz: 2000 x 1000 x 1 mm

Materiat: St12_ 03

Uzy¢ opcji obrébki: Rapid & Goto (szybko ozdio)

2.18Cwiczenie 9

m Cze$é: Rysuj koto osrednicy 500
m Zapiszczes¢ w bazie danych eZci
m Materiat: Inox304 /10 mm

m Gniazduj rysunek 4 w arkuszu
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2.19Cwiczenie 10

Cze$é: Rysunek 7

llosé: 10

Arkusz: 2000 x 1000 x 4 mm
Materiat: St12_ 03

Zmien sekwencg ciecia:

- najpierw wytnij otwory crednicy 10
- potem prostolt wewrgtrzny

- na kaicu prostolit zewretrzny

2.20Cwiczenie 11
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2.21Cwiczenie 12

m Czesé: Rysunek 9

m llosé: 40

m Uzyj obrobki "Podprogram obrébka"
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2.22Cwiczenie 13

Czesé: Rysuj prostolt Rysunek 1500 x 225

llosé: 4

Arkusz: 2000 x 1000 x 10 mm

Materiat: ST 44-2 / 10 mm (utworz nowy materiat)
Gniazdowanie: odlegta¢ miedzy czsciami 20 mm
Pozostatd¢: rysuj linie pozostatéci + utworz arkusz pozostaic
Zmien kierunek cigcia na zewrtrz konturu, na przeciwny
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Rozdziat 3: Zadania

F ZADANIA A

Klient ; ]

> Materiat / grubo s¢ ]

4.[ Zadanie produkcyjne ]
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3.1 Jobs (Zadania)

1. Utwédrz zadanie

. Jobs (Zadania) > New (Nowe): wprowaabzwe
gob

|Narre =

—~,

Cuztome: I

Job r'l.,rrb-all

Flan rumbe | = ldentyfikatory

Commizzion I

Delivery tirne|

2. Zmiana identyfikatorow

m Utilities (Narzdzia) > System: Identifiers (Identyfikatory)

User identifiers

|dentifier 1 qugt.;.mer

|dentifier 2 JJ.:.I:. FLriber

|dentifier 3 {F‘Ian number

|dentifier 4 lcﬂmmigsiﬂﬂ

Identifier & {Deliver}' time

ak | Cancel
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3.2.1 Import plikbw DXF

1. Jobs (Zadania) > Open (Otworz)

2.Jobs (Zadania) > Import lub clik (Importuj lub klikij) ﬂ
m wybierz typ pliku

Farts from databaze
{FParametnc: parts
\Parametric geamety parks
\Duct figures from databaze
\Duct figures [A5CI]

IMEL files

14F fles
ESS files

150 CUT files

150 PUMCH files
IGES files

HFGL files
GEOWPLTSPLA files
ME10 files

'Sl files

D15 files

DSTY files

3. Wybierz katalog + plik do importu

DXF files

| Directany : chCadmanCadmanplsCixf

DiFRARTO.DF
DiFRARTT.DF
DeFPART 0D

D RARTT. Db
DiFRART 2 DiF

DFPART3.D:F
DiFPART4.0-F
Cr=FRARTO.DF O
DeFPARTE.D-F
DeFPARTY.DF
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4. Wprowad parametry: materiat, grubgd, ilos¢

Part saving

Reference  [DomgiRI |
Mackine 1.;':".HE|_3|:|1 5_Shuttle_4000w L]-
Materia {INO304 _:j'
e Date Quantity Froiy [0 ]
' Custormner ] . |
Job nurber | |
Plan number | ]
aK More.. Cancel | ? |
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3.2.2. Import plikébw DXF: konfiguracja

1. Parametry

Parameters...

Configuration...

Others...

Wiews. .

Part saving | x| I

e e
Fi=E= =

tachine IML_3D1 04_FAMN_4KMW_M3

E

Material ~ [RST37-2 ~|
[0 ]

|

|

|

Thickness Date  [17022003 | |Guanty [ | |Priaity

Customer |

Job number |

Plart number |

0K More. . I Cancel I 2 |

Commission ||

Delivery time |

|
|
Supplie | |
|
|

Trarsporter |
Elcin'imen_tl
Fotations
- Momnal Symmetric:

& Vo Mo
% Fa 2 7 oar
@ Ve W Vo180
e BRCErits ¢V i
; 4 |V Othes & V¥ Others

h_ It iz a filler part
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2. Konfiguracja

Configure
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3. Pozostate

Patameters...

Configuration...
Others...
iew...

Configure
f tlribu!aei
‘Scale [0 | 1) End of fine
I Only import the geometry of the attibute st
I Filter attributes to import Mean length of the elipse tracks 5,000
Unknown header patameters management {Wam and continue the execulion Ed|
I~ Import ATTDEF as text I~ Import ATTRIE as text
‘Not defined dimensions management ]As unknown |
TR o 7
- Import splines
" As palyiines _
‘e As splines (number of tracts defined by SPLINESERS parametsr)
[ s splines [number of racts defined by the user)

Configure

Gereral

Attnbute fist
Layer Lire

Calour
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3.2.3 Import: czesci z bazy danych

1. Jobs (Zadania) > Import: @&¢ z bazy danych

Eart selection E]

Part izl

-
3305165 P
alz2

crl

Sout2l
dt_machning
'd!_nomackining
df_machiing
1d8_no machining
“draving_1
idrawing_2
{diawing_3
“drawing_4
Idrawing &
drawing_3
IDFPARTO
DHFPAATO &

o

Reference | | [uzntiiy I:I
Reference Quant.  kachine kdaterial Thick.
Bl

L3
L4

ES| _*I_‘
Cigta bace ; wu:\r}ql:'ui;il:-_iq lzmr
Graup -
W Us=the pait malerial and thickness
I U:aaag:l:l*'ia'pa_:t'rh-a}nhha

Parameters. Cancel J 2 |

2. kliknij Kryteria, aby przeszuka
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3. wprowad kryteria wyszukiwania:

przyktadowo:Materiat / Warto §¢ referencyjna ...
kryteria pliku:%dxf: wszystkie czesci z dxf

Part selection [g]
M ﬁchiﬁe | ﬂ

| M aterial

Reference iz |
Customer |

Job number | |

Plar | |

| Thickness 0.0000] | Friarity El Date )

' To date B
e  Minicium 0.00g) || Width i 0000
: b asirnLirn 0.000 _ T 0.000
Jobs
e 3 -~
1 |
| 0k,
1ag
14 =
2
1 b
4 Cancel | 2 |

™ Criteria:
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3.3 Zapisywanie CesCi =

Czesci > zapisz

» Wprowad Reference (wartg referencyja) / Wybierz maszye/ Wybierz
materiat
> Wprowad grubac¢ / Wprowad ilos¢

Part sawing

Fieference |

Mackine | [GLO_20 1215 FANPC_ME |
Mateial  § |St12_03 -
Thickness | [ 10000 |Date  [08/10/2003 | | Quanity [0 | | Pioiy [0 |
Customer | |

Job number | |

Plan rumber [ |

oK More.. Cancel E

Quanatity |25 |

. llosé
To jest ilé¢ czesci, jakie musz zostd poddane obrébce maszynowej w zadaniu. W pobli
tych danych, system pok&ilosci we trakcie i ilgci gniazdowania.

Priority 0

. Priorytet
Uzytkownik maze przypisa priorytet do umieszczaniagzi na arkuszu.
Priorytet = 0: Cg$¢ jest gniazdowana pierwsza
Priorytet = 1: Cgs¢ jest gniazdowana druga ....
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Commission ||

Supplier |
Transporter |

|
Delivery time | |
|
|
|

Comment |

Ratations

| ltis a filler part

More... I

Gdy cz$¢ wejdzie w proces gniazdowania, zawiera informagpozycji, w jakiej mana
ja umiesci¢, co mana skonfigurowé zapisujc przy pomocy opcji:

M It is a filler part I

Po uruchomieniu tego parametru, system umieszazad¢ tylko wtedy, gdy inne zostaty
juz zgniazdowane w arkuszusligparametr ten zostat uruchomiony, wéwczas tgchedzie
umieszczona tylko wewtrz otworéw innej czsci:
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3.4 Wiasciwosci czesci

4¥ rraining - cadman - CADMAN-PL - Jobs [CAM]

Jobz  Edit Wiew LUtltiez 7 1. Wybierz CES’C’
D a2 YO « < BEH . .
2. Kliknij prawy przycisk myszki

E] 3. Kiliknij wiasciwosci

drawt 4. Zmien parametry

Delete

Wi »

LCancel

Part parameters

He ercE e i= L e

Machine

Materia |5T12_03 Rd

:.Thickness ;Date _F'ril:urity El
| Quantiy [ ]| Lostauary [

! Ciskomer ] |
-"aJ ob number. ] . |
. Flar nurmber ] |

Mare... Others...

K Canizel 2
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% Nalezy pamktac¢, ze technologia ¢cia maze zostd w ramach cgci przypisana tylko raz.
Predkaosci ciecia i metody naktuwania nie svymazywane, @i, np. zmieniona zostata grukiolub
material! To nalgy wykona recznie.

Pojawi st ostrzeenie o tréci: “The part is machined or has technology” ¢&zest obrabiana lub
posiada technologji jesli aktywny jest nasjpujacy parametr.

Utilities (Narzedzia) > System: Configure system (Konfiguruj systein

Configure : System @

eneral l

o ]

o Date 1DD;MM,WW _:]

I rich.

[ Large jzon

I Savetime and cost of parls [ Wk with the cobiral syslesy of mackines
[ " Iriport parts that do por exs [ wWiork with the maragement sistem

[ Qverwnte quanity when importng Stistert parts

W wioik with the sheet stone (EXPERT 1) [ Femnari managemers wik W5

w "v'r".:rn ncae |:|f char‘gng IP‘cmalqu thlchhcss o machr‘c c\f a machmd parl o Nth Imnulug,l

...........................................................................................................................................................................

.N|l:-w o creale & cogy of the part

I e parks withaout geometn detachion anteting nesting ‘ard machining moduke
I tfn|y ahe maching, rnaia'la| and |:|"m:;|mae-a Yora job
[ Dialate the O when dalating the pasting [ Cioahe a ZIP file of fhae supotted job

| ok with the machine files n network

ok Canizel 2 |
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3.5 Weryfikowanie czsci

1. Otwoérz cegsé: Kliknij dwukrotnie lewym przyciskiem myszki

Orders Edit Databazes iew Utilities

D &t d| @O

3. Utilities (Narzedzia) > Verify part (Weryfikuj cgsé): Wybierz wszystkie elementy

Nie zmieniaj tych parametrow!

T}\)‘ I (5100,000 |

= d [10,000 |

oK Cancel

3. Sprawd ilosci otwartych konturéw

Werify part |

Mumioer of paits

Humioer of doee conlous

|| =
o

Humioer of open conkour:

[ iPut pairts i opsn conbours:

[ Cloge oper corboLrs

Je&sli kontur jest otwarty, ustaw punkt

Weryfikacja czesci powinna si odbyé przed wprowadzeniami lub zastosowaniem obrobki
maszynowej.

Geometria nie kedzie korygowana (np. kasowanie linii podwojnych) wé&czas, gdy rysunek
zawiera wiecej niz geometrig i technologk cigcia.
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3.6 Kasowanie cgsci

1. Kasowanie g&ci w zadaniu (cgs¢ nie jest skasowana w bazie danyclgstz)
1. Wybierz czsc¢

Orders Edit Databases View Utilities 7

2. Kliknij prawy przycisk myszki Dz &35 OO0 &
3. Kliknij "Delete" (Kasowanie) ] |
= i
.; Cpen
sl
28 & b View »
=

2. Kasowanie g&ci z bazy danych
1. Utilities (Narzdzia) > produkty

2. Wybierz czs¢, kliknij delete

diawingd Modify...

DXFPARTO Delete
DXFPART1 :
DXFSHEAS

Close

v Criteria J

ﬁ

Aby uzyska lepszy wynik wyszukiwania, kliknij
"Criteria " (Kryteria)
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3.7 Wymiary czesci

Dimensions

i :I % A «!} A ﬂ ‘i i

%]
=

1. Otworz cesé

i

Aut vi' 1
. . . . . omatic
2. Utilities (Narzgdzia) > Dimensions (Wymiary) womEe

Conligure

Bench mark definition

Font [fial | =]
Autonatic best Befare After a |1|l|:IEIEI | "
Lineal | | | | b [5.000 | 236 %
: bl
Radius | | | | ¢ [ | 4 i
Diameter o | | | d [5o00 |
Angle | | |
I Prompt far text [ Put bench marks to dependent values of the dimenzion
Dimenzion notes automatic
W Harizantal [ Orly one radius iF there ans severals aquals
v “ertical [ Only one diameter if there are severals equals
vV Radius [ Prompt for this data
W Diameters
Yertical Horizontal
O Inciemental £ |ncremental
v e :
Abzolute '+ Ahaolute ®
255
B
o G 3

150

102,04
55
5241
><G
Q\G‘if
<)
50
100

50

100

15

m?

3

5
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3.8 Drukowanie czsci

1. Otworz cesé

2. Parts (Cesci) > Print (Drukuj)

CREf  pens

- [Ordre Cler For Woddbook 05005001
Cliert
Commentaire 15:18:24.00
55
Z o
[\
o G K
]
* 5
E G :
8 é @
=
m
16
=7
Er
Ea5
Lchir 90wl 2303 Adm rFaas AN Sl ] m £ oM
A% PR -2 i i 3
o ey 3 b by Ty F
e 1 1% % ey Pt | 0 [
Monmr du Hen e Ay 3 g
b % o 3 5
L it ol b iz LT dut g e ! an,
(=TT T Lorp il oy g (] L
e s rhan Lwrs L
Iwnpsichd EELESTF Ry Ut T o)
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3.9 Import wielu rysunkow

Uzytkownik maze na raz w module rysowania zaprojektéwagcej niz jedm czesé.
Opcja ta pozwala na zapisywaniez#taj czsci niezalenie wowczas, gdy byto one rysowane
oddzielnie.

-

Parts (Cesci) > save by part (zapis wedtugesai)

Save by parls g|

I Detect parts aomaticall

N e ety ey

i
5
=)
=
=%
e
o
=
i
o
o
o
=

Delzie the part

| [

)4 Carcal
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Rozdziat 4. Technologia aicia

Technologia cecia

4 \
Jakosé ciecia
*| | Metoda dziurkowania
Predkosé ciecia
\. v,
4 ™
Wprowadzenie/wypr.
. Typ wprowadzenia
Pozycja wprowadzenia
\. J

-

Obrobka maszynowa
Sekwencja cgcia

Jakos¢ Dziurkowanie Cigcie Kolor
Q1 Szybko Szybko Biaty

Q2 Szybko Srednio 706ty

Q3 Szybko Wolno Niebieski
Q4 Normalnie Szybko Biaty

Q5 Normalnie Srednio 706ty

Q6 Normalnie Wolno Niebieski
Q7 Nie Szybko Biaty

Q8 Nie Srednio Z6kty

Q9 Nie Wolno Niebieski
Q10 Normalnie Szybko Biaty
Q11 Normalnie Srednio Z6ity
Q12 Normalnie Wolno Niebieski
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4.1.1 Zastosowanie jak€ri ciecia

1. Otwoérz cesé

2. Technologia > Cut Technology (Technologiagcia)

- Znakowanie
—
! Cieci
ecie
ABLC Tekst zaznaczony

Tekst napisany\
Brak cicia
Mikrozigcze

Dynamicznie

Automatycznie

QIEI"IE:E%

Kasuj

3. Kliknij "Automatic" (Automatycznie)

I

SO0
oo

: System zastosuje automatyczniedios¢ ciecia i metod naktuwania dla kadego konturu w
zaleznosci od materiatu/grubéei.
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4.1.2 Weryfikowanie jaka&ci ciecia

1. Utilities (Narzdzia) > View geometry (Patrz geomejri

2. Wybierz kontur do weryfikaciji

View geomely I'SIC]

] = ‘: e e o ‘j &/ .‘. &J_ _ﬁl‘r-

Segriert 140000 200,000 a0000

Toct e " |i]

| Finl | ‘ﬁ/} Cioss | 2|

Brak ikony + brak technologii cigcia

3. Kliknij il

Cutting quality:

1 =8037 - E001 (1) ak.
2 = 8037 - EO02 [2)

Madify...
B :-coaroEm03 3
f+ 4 =5036-E001 (4]
C 5 =8036-E002 (5) o

B c =503 E003E)
7 =8038 - EO01 (7)
" g =9038-EO02(8)

Bl -0
" 10= 8039 -E007 [10]
11 = 8033 - ED0Z (1)

Bl 12-8033-E003(12)
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4.1.3 Zmiana jakaci cigcia

1. Technology (Technologia) > Cut (@iie)

2. Kasuj istniegcq jakosé ciecia

2 2mae OO lﬂ
+ Kliknij “Delete” (Kasuj)

* Wybierz geomete do skasowania

3. Wybierz ing jakosé cigcia

wuDr A
m kliknij “Cutting" (Ciecie)

m Wybierz jedn z jakdci cigcia (1 do 12)

m wybierz geometd

Cutting quality
© 1 =8037 - E001 (1] ak.
2 = 8037 -E002 (2)

B :-coa-E003 3
4 =B036-E00T (4] Lancel
C 5 =8036-E002 t5]
B s -co3-E003 )
7 = 8038 - EO0T (7]
" 8 =8038-EO02 (8]
Bl -0
" 10= 8039 -E007 [10]
11 = 8033 - ED0Z (1)
B 12-6039-EO02(12)

Madify...
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4.1.4 Definicja technologii ggcia

Zwigzek medzy tymi parametrami i jakkgia cigcia zdefiniowano w tablicach wewtnznych

systemu.

1. Modut gtowny

2. Utilities (Narzdzia) > Machines (Maszyny)

wybierz maszya + kliknij konfiguracg
wybierzMaterial / Thickness dependent data (Dane zakee od
materiatu / grubosci), kliknij konfiguracje
wybierz materiat i grub&@ do kontroli

kliknij technologk automatycza + konfiguracja

Malerialfthickness dependent dala

Matenal Thickness 1 Thickres: 2
R5Ta7 2 i1, 0000 06000 |
R5T27 2 06000 o000 |
RSTA7_2 (.8000 1.0000
LA BST37 2 10000 1:2000
AST3Y_2 71,2000 1,5000
RST3F 2 1.,5000 2.00a0
R5T37 2 20000 2.A000
RETI7 2 25000 20000
ASTI7 2 3.0000 4.0000
R5T37_2 40000 5.0000
R5T37 2 50000 0000
R5T37 2 B.0000 8.00a0
R5T3Y 2 A.0noa 10,0000
RETI7 2 10,0000 120000
RSTI? 2 12,0000 15,0000
R5T37. 2 15,0000 18,0000
RST37 2 18,0000 20,0000 - |
New.. Mediv.. | Deete |
Copy... Impoart... ‘ Criteria.., |
0K |

LSRN

iﬁ.utuﬂaic Leadin/A_ead-out values
Micro-jint: valies

Loop values
Chamfer valugs
Biidge valusz

| Automahic ricroqaint values

Conficuration..

Cancel

Automatic technology

b irirniam radiiis b Arirnimn radics Cutting guality

> im 200 [
2 600 5,100 A
5.100 33333,000 4
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4.2 Wprowadzenie / wyprowadzenie

Lead-in/Lead-out

Alrlray A PAU TR AR A20BILTYL O

Wprowadzenie/wyprowadzenie automatyczne

i Zmiana pozycji wprowadzenia/wyprowadzenia przypiagego automatycznie
= Kasowanie istnigcego wprowadzenia/wyprowadzenia
2 Konfiguracja wprowadzenia/wyprowadzen¢gznie
M
Konfiguracja wprowadzenia/wyprowadzenia automatigezn
ls Rozchgniccie (pozycji lub dtugéci) wprowadzenia/wyprowadzenia
€T
Wstawienia wyprowadzenia jako wprowadzenia
- Wprowadzenie/wyprowadzenieazne

Lguuuuuuuﬂucﬁﬂ‘
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4.2.1 Wprowadzenie / wyprowadzenie automatyczne

1. Technology (Technologia) > Lead In/Out (Wprowake/wyprowadzenie)

] !' et 14
2. Kliknij “Automatic" (Automatycznie)

0 ®®
UmUEETexr
CIPIC

@ = ® & @

& & ® &® &

v ® ® & &

o ® = & @

4.2.2 Przemieszczenie wprowadzenia

1. Kliknij “Semiautomatic “ (Pétautomatycznie,

2. Kliknij nowg pozycg (1)

) '
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4.2.3 Zmniejszanie lub zwgkszanie wprowadzenia

%!d!

7

1. Kliknij Move point of Lead-In (Przes# punkt wprowadzenia
2. Aby zmient, wybierz wprowadzenie

3. Kliknij nowg pozycg

()=

4.24 Zmiana typu wprowadzenia jednego konturu

1. Kasowanie wprowadzenia w celu zmiany

2. Kliknij “Configure * (Konfiguruj)
m Wprowad wartgci

lLead-infl ead-out values E]
i ]
Leadin Lead-out “ ]N
D o N A
A 0,00 0,00 A
R 3,000 i -[L
5 |
LJ_L

|£££LLMMLLL£M~DLJ.I:E¢
3. Wybierz typ wprowadzeni .

4. Kliknij element

-
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4.2.5 Zmiana typu wprowadzenia jednej cgci

1. Kasuj cate wprowadzenie &Ti
2. Weryfikuj jakasé geometrii

3. Kliknij “Configure automatic* (Konfiguruj automatycznie)% 368

1. Wybierz jakéc¢

2. Wybierz typ konturu (wewgtrzny-zewrtrzny-okmgty-prostokitny)
3. Kliknij Modify (Modyfikuj)

4. Wybierz typ wprowadzenia

5. Wprowad wartasci wprowadzenia

4. Kliknij “Automatic* (Automatycznie) kel ” @ ¥

Automatic [ zad-infl ead-out values

1 ]2 ]3 4 1 ]E l?‘ |8 ]9 ]1!] |11 ]12 l
“on s s ) ; 7
Hil? » h;l O =t Lead-in Lead-out I ] DTN
2 iy B L] o 5.000 N
> . < 2 108 H & 0,00 000 ll‘:— J‘i
F'ir't$ i }é % A 7.000 o — J ]\_R
= 8 E ] =E

|ead-infl ead-out values @

e o Ij|n\\|
- 1 Lead-n Leadaut ) i
e h 5000 ooy A
L 43 0.0 |
s : 1,000 0o | -“[__Lﬁ
4 Fans ' :
S A—Ls
f 52 e
oy
Tl
C sl = |
P
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4.2.6 Wartasci domysine wprowadzenia w stosunku do materiatu/grubéci

1. Utilities (Narzdzia) > Machines (Maszyny)
m Wybierz maszye, kliknij Configuration (Konfiguracja)
2. Wybierz * Material/Thickness dependent data“ (Ba zaléne od materiatu/grubsci)
m Wybierz materiat i grubid
3. Wybierz Automatic Lead IN/Out (Wprowadzenie/wgmradzenie automatyczne), kliknij
Configuration (Konfiguracja)

1. Wybierz jaké¢

2. Wybierz typ kontury (wewgirzny-zewrtrzny-okragty-prostoitny)

3. Kliknij Modify (Modyfikuj)

4. Wybierz typ wprowadzenia -In

5. Wprowad wartasci wprowadzenia

Automatic Lead-inflead-out values EI
1
L I TR S I A AR O O L CE L
e fGie L ;
HEI:S‘ i L, ol | Lead-in Lead-out .\ L N
> > LJ D 5000 [ T
i rav : 1 = A 0.00 0.00 i T\" L
2l B - 7,000 R == 1l
> e . T
oK |(Eee 43 Madiy. N
— e = @ u A. '3 TE

Lead-infLead-out values @

. » g

» _LL I'| I D[M

Fal Leadin Lead-out s

4 piz T_ IO
* T 5 - ’ =i QT ;

¥ | . 1,000 00y e L'

» ]

o ] L_SL

- _‘nﬁ

55 B M

1

Mlf-= o |
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4.3.1 Obrobka maszynowa: automatyczna

E

* Machining (Obrobka maszynowa) > Automatyczna lulikkij ————

Wprowadzenie + obrobka
maszynowa

4.3.2 Obrobka maszynowa: kasowanie

* Machining (Obrébka maszynowa) > Kasuje instrukdjeo kliknij

X

-4

Detete.

[ current instiuction

" machining by selection

T machining by selection of geometny
[ machining of selected parts

[ fram-to

(¢ all machining

0K Cancel
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4.3.3 Obrébka maszynowa: zmiana sekwencji gtia

1. Zdefiniuj sekwengj cigcia manualnie

Kliknij kasuj
Wybierz catkowig obréble

Kliknij kontury
Wybierz: “automatic contours” (kontury automatycgne
Definiuj sekwengj cigcia

(Do) = .. Dt
@@@@ 016700

2. Definiowanie sekwencji gcia pétautomatycznie

* Machining (Obrébka maszynowa) > automatycznie &lbmij

Elsr-l
 Kilinij: “Modify” (Modyfikuj) lub
 Kilinij: “Order machining" (Porzadek obrobki)

Order cut sequence X

Iv {Show the direchion of movements |
Drder mode

" Betore

o After

|| By parts

Make on

+ the selected part

T ldentical parts with the same angle

" Allidentical parts

* Wybierz kontur, aby zmodyfikowa¢ sekwencg ciecia
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Rozdziat 5: Gniazdowanie

Alw/lmn/2  Inox304/2mm/20 Inox304/2mm/15

St12_03/2mm/30 St12_03/2mm/10  Alu/Imm/20

1 )
Gniazdowanie 1
L

I
Gniazdowanie 2
L

.. . .
Gniazdowanie 3
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5. Gniazdowanie

k4 CADMAN-PL - [ahmet - training - G20_1525_FANPC_M1-RST37-2-1.0000 *]

Jobs  Mesting Sheets Machining Technology  Yiew  Simulabion  Ubilities  ?

Do Edad ve&a & 0 OPRea X

Gniazdowanie + obrébka maszynowa: wykonaj
wszystko

Gniazdowanie + obrébka maszynowa: aktywne
podzadani

Obrobka maszynowa wszystkiego

Obrobka maszynowa aktywnego podzadania

Gniazduj jeden arkusz
@ Cniazdyjjedno okno
[@) Potautomatyczni
Umiesé
Jednostkowo
w5 Ustaw
Moduty
G
Przesu
m- Umiesé w pobliu
Dopasu
el Kopiuj
<7 Regeneryj
Kasuj
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5.1 Gniazdowanie — podzadania

( Podzadania )

1520 1525 FANPC M1-RST37-2-3.0000
G20_1525_FANPC_M1-Alu-1.0000
(G20_1525_FANPC_M1-nox-2.0000

2. Wizualizacja listy agci: View (Widok) > lista cgsci list lub Kkliknij

20: ilos¢ czesci do gniazdowania
0: ilos¢ gniazdowanych czesci

Blokowanie czsci: system nie &dzie gniazdowat c&ci, jesli te ;3 zablokowane
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MW
"\_\ Open

;

Delete

3. Zmiana ilosci

QUENEIEY .0
Priority...
Properties. ..

4. Zmiana priorytetu

Part list

CQuantity, ..

Priority. ..
Properties...

» Woybierz czesé, Kkliknij prawy przycisk
myszKi
» Woybierz blok

» Woybierz czes$¢, kliknij prawy przycisk
myszKi
» Woybierz ilosé

Number of parts

Reference

I drawingb

L]

Huantity

» Woybierz czes$¢, kliknij prawy przycisk
myszKi
» Woybierz priorytet

|drawingt

L

Fieference

Friority
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5.2.1 Wybieranie arkusza w module gniazdowania

1. Wybierz arkusz: Arkusz > Nowy

> Woybierz arkusz z listy lub utwérz nowy format

Sheet selection @

Length Width Cuantity Reference Remnant  Block
1.000.000 1.000,000
2,500,000 1.250,000 9997 13 2500 %1250 % 1.5
Add.. FRemove. . Block
Create,, . Criteria...
oK Cancel 2

Create and modify sheets

Reference [2x%1x1.55t12 |

Length 2,000,000 | Width [1.000,000 |
|:| Quartity Pricrity El I Block

S-uppliex| |

Transporter ] |

I:n':l_mrn'Ent| |

0K | Cancel 1 ? }
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5.2.2 Tworzenie specjalnego formatu arkusza
1. Modut rysowania

e Edycja > Rysowanie
* Rysuj format

2. Widok > Paski nargdzi > Pozostal€ci > Zapisz jako (1)

—
* Wybierz Save as (Zapisz jako): Wprowadartas¢ referencyjia / materiatu
Remnant saving |
Reference {rest st37 800600 |
Material |RsT37-2 =]
Thickness | 1.0000] | Quantiy Priarity [0]

3. Arkusz zostaje zapisany w bazie danych

Sheet selection E3 I
Length wiidth Quantity Reference Remnant  Block
2 000000 1,000,000 93 -

2500.000 1,000.000 397
1,000,000 S
L B00000 et
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5.2.3 Zmiana odlegtéci granicznej

Part list

G

10 oo

(]

~1 |

[

J ]

Odlegtos¢
graniczna

m Sheets (Arkusze) > Change data (Zmiana danych)

Change data

o iThe curment sheet!
" Ewery sheet of the subjob
" Ewvery sheet of the job

0K

Cancel

X

{2.000,000

{1.000,000
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5.3.1 Gniazdowanie — jeden arkus

1. Wybor podzadania

 Podzadania > Otworz ...

Subjob selection

foxel 3015 Shuttle 4000w-ALMEG3-1.0000
}ﬁ.uei_ﬁm 5_Shuttle_4000w-ALMG3-2 0000
Axel_3015_Shuttle_4000w-ND<304-2.0000

2. Sheet selection (Wybor arkuszu)

* Arkusz > Nowe

Sheet selection E|
Length Width Cuartity  Feference Hemnant Block  Supplier
1,000,000 9.999 AlLMGEI1010-20 SLUMIMILM | =
2000000  1.0000 AlLMGE3-2010-2.0 SLLIMINILIM
2 500,000 1,250,000 9.9939 ALMG3-2513-20 ALLMINIUM
3,000,000 1.500.000 9.953 ALMG3-3015-20 ALUMINIUM

3. Patrz lista cesci

o | oo @ B |D
* View (Widok) > Lista czsci lub kliknij

4. Gniazdowanie G&ci

* Gniazdowanie > Jeden arkusz

AL

]
[
]
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5.3.2 Gniazdowanie jednego arkusza / parametry koitfuracji

Utilities (Narzedzia) > Configure (Konfiguruj) > Automatic nestingGniazdowanie
automatyczne)

Automatic pesfing

ELUEIE] ﬁd\mn:::;:‘

Fromsion

] Bl i

et e I i S e S el e Rl B R

3 | Corne

~ Pircisen £ 10 x
[ Freaul=rts

] i f

I i | i | i | i | i | i | i | i | i | i | “ﬂ-:'
: i |
| Bpace between parls 3 1|:|,|]|ZI|Z||-

Wyjasnienie parametréw
na stronie 9-30 ‘

Mk e b Lrilary | Coarel I _?J

Automatic nesting

nggrd Sdvancad

I T —— ~

Mesting piiceily drection [\ieriica =

T AW mirong: I Rectanulal made is allwerl

T Ewacl neging

{1 Fit g l:!a_ri;:ti:i ane comer i_:u_lE Ihc"#'qﬁ_ff Hub:tmp:amhimcg |EIEI :J
Humizer of nesfing methods | [

| Minrumn wzable srea bo neert parls 0 apertunes | 0m |J| I,

Craahe sosal chasks |.£'.sk _:J

K —l=rial | I Uritary Coarel I _?J
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5.4 Gniazdowanie — jedno oknc

Gniazdowanie > Jedno okno

[ Part selection
Mesting
v Rectangulat
| True shape
First paint
" Picked point
«  Carner of the shest

" Comer of the nesting

[ Fit the sheet ta the windaw

Cancel ‘

Drugi punkt

Pierwszy punkt
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5.5 Gniazdowanie — Pé’rautomatycznﬂ

Po tym, jak aytkownik wybrat arkusz do zadania, miave jest automatyczne
gniazdowanie egci po czsci przy kadorazowym wykonywaniu tej opcji. Przy tej metodzie,
uzytkownik maze wykonywa automatyczny proces gniazdowania pozwahana lepsz interakcg
Z umieszczaniem €&ci.

5.6 Gniazdowanie — Umi&¢ _I

Opcja ta dziata jak opcja p6tautomatyczna, algmw przypadku gytkownik wybiera,
ktora czs¢ ma by gniazdowana w arkuszu.

Po wybraniu arkusza, sposob pracy wybierany jestcii menu lub klikagc umies¢
przycisk a nagpnie wybierz cgs¢ do gniazdowania z listy egci:

5.7 Gniazdowanie — Jednostkowo

1. Uruchom wspdlne parametry @iia

m Tryb gniazdowania > Naedzia > Wspolne parametryecia
wybierz Cecie wspdlne: M¢dzy Kilkoma czsciami
wybierz gniazdowanie dlagdia wspoélnego: nedzy kilkoma czsciami

Common culting parameters fg.
Cermmon cuk Fatwaan zeeral parks - 1

Faclor tor irsignficart lenglh 0400
- Length of pre-cutbrg elemers 10,000

¥ Itiz aliessd b evess contaus

Mezting fer commmon cut

Miniream length 100000
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2.Wybierz jednostkowo

* Nesting (Gniazdowanie) > Unitary (Jednostko\ ~,
*  Wybierz czsc¢ z listy czsci

[1-000,000 '

500,000

3. Uruchom Machining (obrobka maszynowa)

* Machining (Obrébka maszynowa) > Automatic (Autorozatye)
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5.8 Moduty Gniazdowania EI

Moduty to grupy czsci obrabiane podczas gniazdowania pojedynczo. @ske wykonuje
automatyczny proces gniazdowania, wowczas oblkidye grupy czsci najlepiej umiéci¢ razem
w celu optymalizacji wykorzystania arkusza.

Modules [EC]

1010

\ =
i

Lreate [akbe

Black

Ehce Lt

S emiavtomanc

|
Explods |
|
Cioze |

Gniazdowanie bez modutéw

* Automatyczne parametry gniazdowarniegularnosé 10%

S A A,
NN

\ =

Gniazdowanie z modutami

* Automatyczne parametry gniazdowaniRegularnos¢ 10%

ﬁ\\¢\\?i\ﬂ\;@j
ATATARAT

a

__",-"’
_‘f"
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, : : i
5.9 Przemieszczenie gnlazdowan_l

Ta opcja pozwalaaytkownikowi przenosi lub obraca grupe czgsci uprzednio zgniazdowanych w
arkuszu.

W tym celu uytkownik musi wybré& grupe czesci (patrz ' pasek przyciskow wybierania elementu’)
oraz zdefiniuje punkt referencyjny dla wybranejgyruW tym momencie grupa €ci zostanie
przeniesiona razem z ruchem myszki (myszka stajeusiktem referencyjnym):

Ewoca o x4 10 50 10 M 450 90 s 4| = L4 &r{*"’*l:!&lr\
CEeE Cten CteW CEeT Cheel The§ CEed TErd Che Lhe8 CbeD CheR CEes CEeF DERD CORR GIE- AIET A4 @b chei Cbrt Chdk chen

T

5.10 Gniazdowanie w pobfiu miejscail

X
SNt

Cancel ?

Przy ayciu tej opcji ytkownik ma dosp do r@&nych maliwosci gniazdowaniagcznego, co
pozwala na przyczepieniegzi lub grupy czsci z innymi czsciami w konkretny sposob:
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5.11 Dopasowanie gniazdowan

P i

Opcja ta pozwala ustadvgniazdowanie do jednego z bokdéw arkuszaytkbwnik musi klikraé¢
przy pomocy myszki w poldu boku arkusza, gdzie dokonane zostanie ustawieishpi

automatyczne gniazdowanie.

e
@ 5| & S5 e
T

5.12 Kopiowanie cgsci w gniazdowaniu_l.

Ta opcja pozwalaaytkownikowi kopiow& grup; gniazdowanych egci w gniazdowaniu, po
wybraniu tej opcji uytkownik wybra czesci z arkusza (patrz ' pasek przyciskow wybierania

elementu’).

-

. LT
{Ecn
@ il

lnlIJ_LI ':ﬁ:"E’

=

| _n 35_’ | | .
S 5

NS N i\
W s T &
=\ N N\
) e ™ e )
N\ )\ i\
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d;;_l

5.13 Kasowanie cgci w gniazdowaniu

Ta opcja pozwalaaytkownikowi skasowé cze¢$ci zgniazdowane na arkuszu. W tym celu
uzytkownik musi jedynie wybraczesci, ktore zostamskasowane:

5.14 Kontrola kolizji przy gniazdowaniu EJ

Przy wyciu tej opcji wytkownik maze wybr& lub wylaczy¢ kontrok kolizji czesci przy
gniazdowaniu gcznym. Jéli opcja ta jest wgczona, aytkownik nie kgdzie w stanie gniazdowa
czesci nachodzce] na ju zgniazdowasm czs¢. System bdzie przestrzegat odledia migdzy
cze$ciami w operacjach gniazdowania potautomatycznafackcznego.

Przyktadowo po zgniazdowaniu tych dwodchesez, uzytkownik probuje gniazdowa
jeszcze jedpczesc:

[ v Collizions
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5.15 Wykonuj wszystko Gniazdowanie + obrobka maszynowa

Gniazdowanie > Do All (Wykonuj wszystko)

m Parametry gniazdowania

Utilities (Narzdzia) > Configure (Konfiguruj) > Automatic nesti{@niazdowanie
automatyczne)

m Wykonaj wszystkie automatyczne parametry gniazdowaia

Utilities (Narzdzia) > Configure (Konfiguruj) > Do/All automatiesting (Wykonaj
wszystkie automatyczne parametry gniazdowania)

m Parametry pozostate
Sheets (Arkusze) > Remnants: Configure (Pozostalgiguru;)

m Wykonaj/wszystkie parametry

Menu gtéwne > Utilities (Narglzia) > System > Configure: drawing & nest
(Konfiguruj: rysowanie i gniazdowanie) > Do All (Wgnaj wszystko)

figs!

rysunek 1 rysunek 2 rysunek 3

Ve R
o B

S0 sy 2

rysunek 4 rysunek 5 rysunek 6
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5.16 Arkusz: zmian a ilGgci

Czes¢ Importeer: cadman\cadmanp\dxf\dxfpartl
llosé: 150
Arkusz: 2000x1000

Wynik: 24 czesci gniazdowane w 1 arkuszu

1. Arkusz > zmiana iléci

Mumber of sheets

Nale?y cigé 6 razy to samo
gniazdowanie

El Werkstukke... X

24 X 6 = 144 cgci
Kolejne 6 cesci do
gniazdowanie
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Rozdziat 6: Obrobka maszynowa

Obrébka maszynowa

r ™~
Wprowadzenie/wyprowadzenie

Typ wprowadzenia
J— Pozycja

. E |
4 R
Sekwencja ci ecia
———al
\. J

Wybierz gtowic e rewolwerow g
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6. Obrébka maszynowa

~
.
% 4
O
o

n?¥
]
L]

(*) Z tych opcji nie korzysta gczsto przy wypalarkach laserowych.

Szybko (*)
Idz do (*)
Kontur

Prosty cykl (*)
Cykl liniowy (*)
Cykl okigty (*)
CyKl siatki (*)

Cykl nieregularny (*)
Import
Automatyczny

Modyfikuj
Optymalizuj (*)

Instrukcje kasowania
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6.1 Automatyczna obrobka maszynowi o

Machining (Obrobka maszynowa) > Automatyczna

Starlup E|

[ | Execiite every @pid with kead up

[+ | T hig maching haz Lazsraye

Patho.  [100 |

2. (Execute every rapid with head up) Wykonujily szybki ruch z gtowigpodniesiow do gory

¥ Execute every rapid with head up I Execute every rapid with head up

‘Illllllllllh.........‘

Green/ dash Blue / dot

IIIIIIIIIIIIP......I..I

e g !

ARy AN
G65 P804l H... MO D... G65 P804l H... M1 D...

2. Maszyna posiada laser eye

} o Axel Impuls | X‘
e ]
— @ 9] ® L2
Q > X Y =« O
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Dane postprocesora

Postprocessor Data

1 | |

1. Technologia poszerzona
* (0): Dane technologiczney szywane z maszyny
* (1): Dane technologiczneysvewmntrz programu NC

2. Przemieszczenie wyscekoZ (#514)

‘Ill-lllllllh.l......... &

v #514
e T |

3. Wysok&é¢ Z szybko (#633)

4. TPC: Total Power Control (Sterowanie mgc

Expanded Technology [1=Yes O=Na)........c.o....
Z Height Displacement (#514).... ... 20,000

TPC Fast Cistting [1=Yes O=Ma) ..o
TPC Medium Culting [1=Yes D=No)................. [ ]
TPC Slow Cutting {1=es 0=No}...ccomef0 |

X

* Dane TPC powinny kiyw technologii (#183 inne od 0)
* Zmniejszenie prdkosci spowoduje zmniejszenie mocy
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Dane postprocesora

Postprocessor Data ﬁl

L] |

Use Joblist (1=Yes 0=Nok........ccocmic 8|
Film (G:No, 1:Pirc, 2:Contour........c..coees o ]

=

. Lista zad@
(0): Koniec programu = M30
(1): Koniec programu = M99

. Btona
(0): bez wypalania btony
(1): wypalanie btony wykonywane jest w pozycjiutkowania
(2): wypalanie btony wykonywane jest najpierw Etmturu petnego

EEERDN

Postprocessor Data

I

[grore Dl Cycles [1=ves O=Mo)........o.oocoo
ith DpHING (12785 0=ME) oo
1. Ignoruj cykle wiercenia
m (0): Dziurkowanie punktow rysowania bezaia konturu podprogramem 7555

7555: wiercenie otworu w arkuszu
7554: tworzy w arkuszu zaggienie
(1): Brak dziurkowania punktéw rysowania

N

. Z OptimNC
(0): Program NC nie jest zoptymalizowany
(1): Program NC mie by zoptymalizowany (patrz na stronie...)
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6.2 Kasowanie obrébki maszynowej

Machining (Obrobka maszynowa) > Delete instructiofiéasowanie instrukcji &
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6.3 Obrébka maszynowa: cgsé / czesé

1. Kasowanie catej obrobki

* Machining (Obrébka maszynowa) > Delete instructifitesowanie
]

instrukciji) lub
* Nesting (Gniazdowanie) > Regenerate (Odtworz) (kapuowadzenie +
obrobka maszynowa)

2. Machining (obrébka maszynowa) > Kontury: It

* wybor czsci
* wybor czsci do obrébki

o T | ., (T

e
. B
AT
o

3. Uruchom test podnoszenia gtowicy

« Machining (Obrébka maszynowa) > Modify (Modyfikiilb B

e Unikaj juz wycietych otworéw
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6.4 Konfiguracja automatycznej obrobki maszynowej

1. Czsci

Automatic machining

Parts Shaatsl
¥ Bopl lead in/outs in the part automatical I Re-order machining sequence at part level
Order mode of the holes JEJ.- praxinmity __:1 |
Position for lead-in/lead-out Dwell time of cycles 0.000
Critefia |ﬁvnid’mg hioles _:_] . Type of cycle Default j
I Use out cpoles in automatic
2. Arkusze

Automatic machining

¥ [Firch gais

W Cul the temnant ine Jr‘ Orly cut holes

v Appl leads in/outs automabe during nesting

I testfor parts inside others [Pl oftst iy aliies No ﬂJ
I Cutthe sheet framework _‘

Iv Displap progress bar Delay after completion
Head raising test | Machining order | Advanced l il
Modify keads in/outs I Matk sequance ‘ ‘ 0K I Cancel l
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3. Test podnoszenia gtowicy

Hm““w with head down

M aximum number of rapid tracts

4. Kolejnai¢ obrobki maszynowej

Machining order
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6.5 Symulacja
1. View (Widok) > Sheet simulation (Symulacja arkazg lub kliknij F12

2. View (Widok) > Run (Uruchom) lub kliknij F11

e -
head/up "

Sl imra |

|

) 13 %
Operation : Ot contow : 4. 4 = BO36 - EOM System
- 518288 Y : §55.341 Cutter radius :0.150 compensation : /"

Number of torc
Torches pozitionsg :

1 CN
compensation : ’/‘

|‘ Zmiana predkosci symulacji |
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6.6 Tworzenie pliku NC

1. Subjobs (podzadania) > Save (Zapisz) lub klik E'

2. Optymalizuj program NC

""" Optimnc Cadman-L v3.1

Eile

— Program Mame-

Mame |

Ophong
[ iir blow fast piercing [ Piercing without tracing
[ Fast piercing with oil I Without contourcourter - swift

I Haole nomal piercing [~ Smart stioke . MinHeight |0
I &ir blow nomal piercing

-~ Gas

f* Gaz closed bebwesn contours " Gas open between contours

Ok

3. Wizualizacja programu NC

Sheets (Arkusze) > View CNC (Widok CNC)

Folder domy siny
o Default folder
Cadman\cadmanpl\cnc

:0250 ( 0250 )

S Patrz konfiguracja maszyny >
postprocesor do zmiany sciezki

M98 PS0S0

|

IMATERIAL = ALMG3 * 2 MM)
(SHEET PLATE = X=1000 * Y=1000)

(RELEASE DATE 2004-03-31)
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6.7.1 Drukowanie zadania

Sub jobs (podzadania) > drukuj lub klikn

Sl = :;- Ref ALMG3-2010-2.0 Quantity 7
#M LS ii::: woifgogf e — 26-01-2005
Lielntele & &
Q#.:’:""“ 1__ aminent Auminkamand mapne Sl avor 1 5583D I:”:I

Machine Amsl 3015 Sheie FO00W e ghit fio.a B,
Waterizl ALE S X 1994.9

Totd time Q-G8 15,85 Y oo g

Supplier AL LI Use (%] Lo =1
Transporter AW-5754 HI2 Rernant (Y] S5 Ho
# |Referance Sheet Tatal M=s=ing |weight Dimensions
4 |oraing? a0 a0 [il [FT] 280 L 200
2 |aauiags 10 10 Q Q.31 250 X 150

Aby wydrukow# wszystkie gniazdowania arkuszy zadania

*  Wyjdz z modutu gniazdowania
» Jobs (Zadania) > Drukuj raporty: rysowanied@go arkusza
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6.7.2 Drukowanie raportow: Konfiguracja

m Utilities (Narzdzia) > Systsem > Configure: Draw and Nest (KomiguRysuj i gniazduj) >
Print (Drukuj)

X

Configure : Draw and Nest

Gener% Aupaliar | Doall IEUH:IS l

I ihenerate metale of sheet whils saving:
[ Prnt machining
I Prnt the full remnants I Prompt for sheets betore printing
Print
¢ The cument shest
" Evety shest of the subjob
(" Evesy shest of the job

v Print identifiers of parts

o Print the name

" Prink the indes

© Prink the order
Line width
Geomety-Part M acharung-Part
Geomety-Sheet Machning-Sheet

I Pont rapid lines & discontinuous
I Prompt for template name before prnting

oK Cancel ] ll
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Identyfikator drukowania: drukowanie nazwy

"
DXFPART
D}{FPARTO

Machine Ame! 2035 5 FWW_F G Customer
haterizl ALNG S K 430 204
Tota time QOO0 00 b4 388197
Total cost 0 U= (%4%) 2697
Transporter AW-570F HZZ Remnant [%o) Be37 00
A | Reference Part ime Shaet Total Mssing |Customer |Dimensions
1 W) OER AR A D0 0 O F] i ] 0.5 XN x 147187
Identyfikator drukowania: drukowanie indeksu
(0
Machine Avel 3015 5 9k F1EKEL Customer
hsteris| ALWG3 £ 30207
Tots time 020000, 00 Y 386197
Total cost 0 Uze (%) 2697
Transportar AW-5754 H22 Ramnant [34) e8¢ 00
# |Reference Part ime Sheat Total Mssing |Customer |Dimensions
T RS EET g F-] 1 )5 300 x_13130
|
I

Zmiana wielkaici identyfikatorow

m Zamknij oprogramowanie
m Edytuj plik c:\\cadman\cadmanialintekpr.cfg

parametrVO11

V011 4.000 ; Talla de los textos en la chapa.
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6.8 Drukowanie raportéw

WYyjd; z gniazdowania > Zadania > Drukuj raporty

Protocol list ’ PARTS
Cut Mark Weizht
Reference Material  hickness Qiy. Man Dimensions m. m. Ke
drawing] LIMG3 1,000 3 2 1.000,0=x 5000 28,435 2,783
dravring2 LIMG3 2000 20 20  280,0=200,0 51,697 4,587
draving? LI MG3 2000 10 10 250,0= 1500 25,412 1,306
drawirgd INOEE04 2000 30 30 150 0=800 14661 3,202
drawring5 IMOXSE04 2000 15 15 3720=3290 36,647 24538
drawing$ LI MG3 1,000 30 30 260,0=1200 28285 3,758
TOTALS 184,934 40,574
Factory sheets list | SHEET DATA
CHC name © 100 Reference 1 [15]
Machine © puL 30159 FAR AbVE M Cuantity * 1
Length ©  2.000.00 WAdth @ 1,000.00 Thickness 1.0
Material © RSTIT-2 Waight (e} 0 15,70
Ramnant use * g5 57 Totaluse © ES57
Masimum ¥ g, © 1, 983,00 MaimUm ¥ dim, § 59500
Refeience Pasition comrment Langth Viielh  Weigh (Ko Quanis
draings 28343 20000 033 a
iz g £ 4 25000 15300 nia 3
drawingd 12 140,00 anon 0os i
deanns s 29950 20250 04z 95
drawngz 1 28341 20000 03 47
drawingd s 4 25000 15300 049 -]
CNC-list
# Reference Material Thickness Lenith Width CNC Xmax. Ymax.
7 ST12_03-2010 ST12_03 1,0000 2000000 1.000,000 1.933 985
13 ALMG3I-2010-2 ALMG3 20000 2.000,000 1,000,000  workbodd 1.915 995
14 ALMG3-2513-1 ALMG3 1,0000 2,500,000 1,250,000  workbol2 218 1,205
15 IMOE304-2513  INCGH304 Z,0000 2,500,000 1.250,000  workboO3 1.915 1244
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Factory sheet list
CNC name : workbo01 Reference : ALMG3-2010-2.0(13)
Machine @ Axel_3014_Shuttle_4000w Quantity : 1
Length : 2.000,000 Width : 1.000,000 Thickness : 2,0000
Material : ALMG3 Weight (Kg.) : 10,800
Remnant use : 54 77 Total use : 54 57
Maximum X dim. : 1.915 MaximumY dim. : 995
Rapil displacements length : 41 634,65
Cut length without chamfering 81.930,61
Number of cut starts : 1.190
Rapil displacement time :  00:04:0837
Normalcutting time :  00:14:37,79
Cutting start time : 00 :02:58,50
Awdbiar time @ 00:34 3121
Totaltime ;: 0056 1587
Cost of material : 2592
Cost of machine time : 0,00
Cost of consumah les : a0
Costof plnning : 0,00
Totalcost : 3394€
Label list for sheets
13 ALMG3-2010-2.0 1
Supplier © ALUKINILNM
Transporter . AW-5T754 H22 Date : 26.01 2005
Comment . Aluminiurm and
Material : ALMG3
Cimensions : 2.00000 = 1.000,00=2,0000 Weight {Kg.} : 10,800
Dimensions ("} 1.91490x 994 40
Job 1 workbook
CNC : warkboO1 % : 5457 % scrap: 5457
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Rozdziat 7: Mozliwosci
7.1: Ciecie wspolne
7.2: Pozostatéci
7.3: Znakowanie
7.4: Mikrozt gcza
7.5: Mostki

7.6: Eksport zamowienia

7.7: Tworzenie nowego materiatu

7.8: Dane technologii kopii zapasowych

7.9: Importowanie tabeli technologii

7.10: Kopia zapasowa plikéw konfiguracji

7.11: Kompensacja promienia

7.12: Konfigurowanie paskéw narzdzi / skroty klawiszowe
7.13: Zwigzek Cz$¢-Zadania

7.14: Przetwarzanie

7.15: Katy okr agte
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7.1.1. Cgcie wspolne: cgcie czsci po czsci

1. Nie wstawiaj wprowadzenia na zegire konturu w module cgsci

2. Uruchom parametry @cia wspélnego
m |dz do modutu gniazdowania
m Utilities (Narz:dzia) > Configure (Konfiguruj) > Common cutting pareters (Parametryecia
wspolnego)
m Wybierz cicie wspdlne: midzy kilkoma czsciami
Gniazdowanie dla ecia wspoélnego: nedzy kilkoma czsciami

Common cutting parameters

Common clat “Betwaen several parts j I
Factar for nsignificant length E ﬂ.#DUi
Length of pre-cutting elements | 10.,000]

IV Itis allowed to reverse contours

Mesting for commaon cut

Mirirmum lenagth

3. Gniazdowanie @&ci rysunek 7

\ Jedno dicie
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4.1 Pierwsza m@iwosé: cigcie wspolne
m Uruchom obrobk automatycza

Ciecie wstpne: cicie czsci po czsci
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4.2 Druga mdliwosé¢: ciecie wspoélne

m Kontur > Cecie wspolne kratki
m Wybierz czsci

Common cut of a grid

Sekwencja cgcia:
- najpierw wszystko wewatrz konturow
- potem wycinki pionowe/poziome
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7.1.2 Parametry cg¢cia wspolnego

Common cutting parameters

|Between several parts

' T00,000]

Uwagi:
m Kompensacja systemu: zawsze wybie#d| the contours” (Wszystkie kontury)
m Dlugadi¢ ciecia wstpnego: zaleca swprowadzenie >10 mm
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7.2.1 Pozostaifci: recznie

1. Utw6rz gniazdowanie

T vy J;| T |___ F'

i I_ r —| ol 2o _-"
P T T L _ 3

12

J. us um |_ J o oum |

L lHt |

Sheet (Arkusz) > remnants (pozoststo

E{g#‘ﬁ?slims

m kliknij "Automatic Edge" (Krawedz automatyczna

= Wybierz typ krawdzi

Sheet Remnanis

Dffset between the patts and the ine
Mirimur width of hollows

E J_;[m il

;}-u

ELLJE.,,.

Jrif "@L"" _\,
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Sheet (Arkusz) > remnants (Pozostalp

Euﬂﬂ.ﬂatﬂ I8

kliknij "Draw the edge" (Rysuj kragdz)

wybierz Widok "Orthogonal”, aby narysohnie pionowe/poziome

I‘xi

B |

kliknij punkt pocatkowy, punkt nasipny ...

Kliknij

aain |___ _J TIRTI T |_

]

pem——

o J

_| TR I l_ _[ min dui !_ _j e I J e A L [ |lla-'|__

SR )

o S
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3. Aby zapiséa pozostaléé w bazie danych

m Sheet (Arkusz) > remnants (Pozoséatp

| F- !_
m Kkliknij "create remnants" (utworz pozost&t
m Pozostatéci zapisywanesgw bazie danych arkuszy
Sheet selection @
Length Width Quantity  Reference Remnant Block  Supplier
500,000 500,000 1 m # i
1,000,000 1,000,000 9996 | INOX304-1010-2.0 STAINLESS
2,000,000 1.000,000 9996 | INOX304-2010-2.0 STAINLESS
2.500.000 1,250,000 9997 INOK304-2513-2.0 STAIMLESE

1.081,700
3.000.,000

1.500.000

1.250,000

INO¥304-2513-2.0:2
9933 INO304-3015-2.0

STAINLESS
STAIMLESS

Add...

Remove...

Create. ..

oK

Elock

[ Criteria...

Carcel
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7.2.2 Pozostakci — automatycznie

1. Sheets (Arkusze) > Remnants (Pozosieip
m Kliknij “Configuration” (Konfiguracja)
m uruchom “Generate remnants when you save” (Utworostatéci gdy zapisujesz)
m uruchom “Create the cutting line of the remnartbmatically” (Automatycznie tworz
linie cigcia pozostatéci)

Sheet Remnants E]

Iv {Generate remnants when you save;
I Generate remnants with the completed sheets

[/ Creats the culting line of theremnant automaticaly |

(e | | » i _I"'_ § = - [ »
Bl B =l = = = & 5 &5

2. Uruchom linig cigcia pozostatsci
m Utilities (Narzdzia) > Machines (Maszyny) > Automatic machinindp(@bka automatyczna) >
Cut: Ckcie “Cut the remnant line”(Tnij lini ¢ pozostatgci)

3. Wykonaj gniazdowanie

4. Zapisz
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7.2.3 Tnij automatycznie linie pozostat@ci po gniazdowaniu

1. Sheets (Arkusze) > Remnants (Pozosteifo
m kliknij “Configuration” (Konfiguracja)
m Wylacz “Generate remnants when you save” ((Utworz patasi gdy zapisujesz)
m Wylacz “Create the cutting line of the remnant autooadity” (Automatycznie tworz lirg
atcia pozostatexi)

S5heet Remnants

I” Generate remnants when you save
I” Generate remnants with the completed sheets

_]_' Create the cutting line of the remnant automatically

2. Wykonaj gniazdowanie
3. Obrébka maszynowa automatyczna

m kliknij " Pre-initialization " (Inicjalizacja wstpna)

X

Startup

Iv {Execute every rapid with head J.p].

Iv The machine has Laser-eye

PartNo.  [1500 |

0K

Fre-nitialization I

m Wiacz: “Create the cutting line of the remnant autooadly” (Tworzenie linii ckcia
pozostalri automatycznie)

Pre-initialization

I Explode modules
I {Delete the machining totally outside of the sheet!

¥ Create the cutting line of the remnant automatically

I Delete existing remnants
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7.2.3 Kasuj arkusze pozostakei z iloscig = 0

1. Menu gtéwne > Utilities (Nargdzia) > Sheets (Arkusze)

m Widok > Lista

. CADMAN-PL - Sheets

File Edit Wiew Utilities Help
LbeEHds ~AVX BSA? R
Reterence b aterial Type Length “fidth Thickness Locked Guantitiss [CAM]
ALMG3-1010-0.5 ALMG3 0 1.000.000 1.000.000 0.5000 9,933
ALMG3-1010-0.6 ALMGS w 1.000.000 1.000.000 06000 9,933
ALMG3-1010-0.8 ALMG3 0 1,000,000 1.000.000 0.8000 3,933
ALMG3-10101.0 ALMG3 B 1,000,000 1.000.000 1.0000 9,993
ALMG3-10101.5 ALMG3 R 1,000,000 1.000.000 1.5000 9,933
ALMGZ1010100  JALMGS B 1,000,000 1,000,000 10,0000 9,939
2. Utworz filtr z ilgfciami = 0
iz
m Utilities (Narzdzia) > Filter or click (Filtruj lub Kkliknij)
m wprowad ilos¢: O
Pozostaléci: Tylko odpady
Sheets selection filter
Reference I
Bat code |
Sheetbipe | Al >
Matenal ‘ _I
Length | b
Width I E ]
Thickness | 3
Quantity (CAM) I 0 - ]
Locking I<'6'"> :J
Remnants lgc,aps any :J
Transporter |
= CADMAN-PL - Shests
Fie Edt  Wiew Lkilkies' Help
IedE ot v X @& G 7 )
Relerznce alesial Quantties [Cak

ALMGII00-204  ALMGI 2000
IMC304-2513-3.0-4 QINOH304 : .000g;
PICE<A04-30 B-2. 03 | INOE0L T3R5 424 1500000 20000

3. Kasowanie arkuszy
m Wybierz jeden lub wszystkie arkusze

v T X

m Edytuj > kasuj lub Klikni,
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7.3.1 Znakowanie — pierwsza madiwosé

1. Wprowad tekst znakowania
m Technologia > Technologiagcia: kliknij “ABC”

Wprowad tekst

Text definition

ﬂ Orientation [l] 'I

Text {wa
Size |48
Technology  |4.- Cut

v Automatic separation between characters

-

Thickness

. Fonts directory

v » 'R
— 000

[ cadman24tcadmanplimikfonks' I

Ok,

Cancel i >

m Wybierz punkt wprowadzenia

A

UID

\_ I Elementy znakujce: kolor zielony
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7.3.2 Znakowanie — druga maliwosé¢

1. Utilities (Narzdzia) > Test (Tekst)
m Wybierz czcionk
m Wprowad tekst
m UruchomVectorize (Wektoryzuj)

Text definition

Fort [Bial | _|
Test VD |
Orientation 0 -]
v ‘ectonze
| Mumber of racts for the Bezier curves
oK Cancel | 2 |

[“\1—; Select Geometry (Wybierz geomejr> Dopasowanie w celu zmniejszeniagdoelementow

2. Zdefiniuj technolog¢ znakowania
s Technologia > Technologiacgia: kliknij znakowanie

s Wybierz technologi (3-Cut) 3-cigcie

Tecnooy  [CEEY AR - |

0K Cancel [ ? \

m Wybierz geometei do zaznaczenia: kolor zmienig sia zielony

0]
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7.3.3 Znakowanie — plik NC

1. Plik Nc ze znakowaniem

#521=...

#515=...

#128=1 (engraving)
G920 x0yO0...

N101 G980 S501 X.

N102 G980 S502 X.

..Y...RO DU2 (T2 = engraving)

..Y...RO DU1 T1 = cutting)

2. Podprogramy technologiczne do grawerowania

#128 =1 podprogranv801
#128 =2 podprogranv802
#128 =3 podprogranv803

3. Najpierw zaznacz wszystkie ostatecznie ypigaizsci

m Utilities (Narzdzia) > Configure (Konfiguruj) > Automatic machigifObrébka

automatyczna) > CulMark sequence Ciccie: Zaznacz sekwena)

m Uruchom: Zaznaczaj wedtugzi

4. Naprzemienne znakowanie ecie
m Utilities (Narzdzia) > Configure (Konfiguruj) > Automatic machigifObrobka

automatyczna) > Cullark sequence Cigcie: Zaznacz sekwengj)

m Enable: Mark when cutting the parts (Uruchomna&zanie podczasecia czsci)

Mark sequence

v Mark by parks

I iMark when cuthng the parts:

I Inkjet texts when cutting the parts

I Cycles when cutting the parts
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7.3.4 Znakowanie: wstaw automatycznie warta referencyjna w

gniazdowaniu

1. Utilities (Narzdzia) > Machines (Maszyny) > Select machine (Wybigraszyp) +

Configuration (Konfiguracja) > Save options (OpcEapisu)

Execute nesting module (Wykonaj modut gniazdowamafutomatic mark (Znak automatyczny)

Automatic mark

Test {0 Q #0: czs¢ referencyjna

Iv Mark although they are machined

Technology  |4.-Cul

L4

Height of ane character j 5.000]

Vertical separation 1 1.000]

v Automatic separation between characters

Thickress | IZI.I]IIHII[II

2. Nesting module (modut gniazdowania) > nest p@miazduj czs¢)

ddparlll Hparlll S parlll
ddparll o parlll o parll

Coarrect position
Offset K ki 0,000
Seaich step x Y

znakupcy

\— wartcs¢ referencyjna agci wstawiana automatycznie jako element

Strona 116



S LVD

Podrecznik lasera

7.4.1 Mikroztacza na poziomie cgsci (zalecane)

1. Technology (Technologia) > Micro-joints (Mikrogtza)

m kliknij "Configure" (Konfiguruj)

m wprowad wartasci wprowadzenia/wyprowadzenia

Micro-joints values

L

oo
0.00 W‘]l S: szeroké mikrozhcze

0,000

Lead-n Lead-out
I;_f 3.000 0.0
A 0,00
Fladius | 0,00
M
Circle angles |
0K Cancel

m Wybierz typ mikrozicza

m Kliknij element

©

O
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7.4.2 Mikroztacza na poziomie gniazdowania (bez wprowadzenia)
1. Wykonaj gniazdowanie
2. Dodawanie mikrozcza

s Modify (Modyfikuj)> Mikroztacze:

m wprowad szeroké¢ i pozycg

Micro-joints @

Width value of micro-jaint | 1,000)

- Pasition

= el e U el o

- Make on
[ the selected part
" |dentical parts with the same angle
¢ Allidentical parts

= Wybierz pozyc

k \ )| J

\— mikroziacze

Uwagi:
= Nie ma wprowadzenia: Dziurkowanie odbywasa kravedzi czsci

m Cze$¢ powinna posiadajakas¢ ciecia bez szybkiego dziurkowania
m Zalecamy uycie ukladu kompensagego
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7.5 Mostki (miedzy czesciami)

1. Wykonywanie gniazdowania

2. Technologia > Mostek

YT E O
m wybierz konfiguragj

m wprowad wartcci

Bridge values

3. Wybierz typ mostka

H’

]ﬂﬁhak

4. Wybierz element pierwszejesei
Wybierz element drugiej egci
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7.6 Eksport zamoéwienia

1. Gtéwne okno Cadman
m Jobs (zadania) > Edit (Edycja)

£* micro - V24_axel - CADMAN-PL - Jobs {CAM)
Walal Edit  View Utilities ?

Mewt .. ;O R

open...
Close
Information...

Databases...

2. Wybierz zadanie do eksportowal

Jobhs

! Reference

"Cla_ﬂ'up relocate
dazd

Filler parts LCreate. ..

Filler Parts 2

Filler Parts 4

Modify...

Delete

N

3 Wybierz katalog lub typ w nowym katalogu, aby sap eksportowane dane

6

| Directary ]c:'\cadman'\cadmanp “exported

QI_Mmtqria's
e o -
| [£= Cadman

£ Ascii
1 Cric
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4. System eksportuje naglujgce dane

Marne: Size  Type
\_)BackupOF File Folder
_IFilesCFg Filz Folder /— Trzeba spakowac zipem
[_”] BackupOF bek 9.105 KB BCK File

5. Utwérz archiwum Zip
m wybierz wszystkie pliki w eksportowanym katalogu
m wybierz dodawanie do pliku Zip

S8 BackupOF File Folder Z7.01,2005
= FilesCFg File Folder 27.01.2005
[E] BackupOF bk 9,105 KB BCK File 27.01,2005

Scan for Wiruses, ,,
Qpen With. .. )
63 WinZip * |5 add to Zip file...

| . Add ko exported. zip

Send Ta »

m wprowad: dowolra hazwe w polu Add to archive (Dodawanie do archiwum) (bfad)
m Wybierz rodzaj kompresji: Maksimum (Maksymaln

m Aktywuj "Save full path info" (Zapisz pednnformacy, o sciezce)

m Aktywuj "Include system and hidden files (ot pliki systemowe i ukryte)

m Kliknij Add (Dodaj)

s ?)X
Adding 3 files —

Add to archive:

CACADMAN\cadmanphexportddherrar |

[ MNew... ]l Open... ] [ Help ]

Action;

..ﬂ.dd [and replace] files v |

LCompression:

I zimum (slowest]

Options
Save ful path infa
[] Store filenames in 8.3 format

Aftributes

[ Include only if archive attibute iz zet

[[] Reset archive attibute

Include system and hidden files Password. ..
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6. Sprawd, czy plik Zip zostat odpowiednio utworzony. Otvégic go musi by zapisanasciezka

D WinZip - job.zip 00 e
Fle Actions Options Help '
3 PR G 9 & ¢
T Open Fareotites add Extract View ChackOut  Wizard
LAl el b il i S s -
«_ﬁ{s.m: 16/09/2003 7:49 18.524 B9% 2,091 A CADMAM\CADMANPLIexportediBackupOFiHestingsion
4 4.bmp 16/09/2003 7:49 2.278 6%, 95 A CADMAM\CADMANPL\exportediBackupOF|lestings|ol
§}4.chp 16/09/2003 7149 724 T8% 161 A CADMAMICADMANPLIsxportediBackupOF Nestingsol,
gﬂ.mec 16/09/2003 7:49 20.262 89%: 2,187 &  CaDMan\CADMANPLIexportediBaclupOF Mestingsioh
“45bmp 16/09/2003 7:49 2,278 6% 95 A& CADMANYCADMANPLIexportediBackupOF|Hestings|ol
#|s.chp 16/09/2003 7:49 724 Ta% 162 A CADMAM\CADMANPLIexportedBackupOF Hestings o
H]5.mac 16/09/2003 7:49 17.939 0%, 1.873 A  CADMAN\CADMANPLIexportediBackupOFiestingsol
3 1.bmp 16/09/2003 7:35 2,278 94% 132 & CADMAMLCADMANPLIexported)BackupOF|Productsioy
_E 1.mec 16/09/2003 7:35 1.156 7% 261 A CADMANMCADMANPL\exportediBackupOF Productsioy
“d 7 hron 1AM 7:35 2 ?7R Q4. 197 & CANMANYTANMERIP | evanrtadiRack nF i Prack ck<inb

7. Przglij plik zip na adres pomocy technicznej
hvsc@lvd.be
lub

softwaresupport@Ivd.be

Uwaga: istnieje rowniemozliwos¢ automatycznego utworzenia pliku zip.

m Ultilities (Narzdzia) > system > Configure: system (Konfiguruj:teys)

m Wybierz opcg "create a zip of the exported job" (utworz plip Bksportowanego
zadania)

I 'Wam parts without geomety detection entering nesting and machining madule
[ Dnly one machine, material and thickness for & job
[~ Delete the CNC when deleting the nesting v {Cieale a ZiF Tie of the exporied job
[ ok with the machine files in network 4'
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7.7 Stworz nowy materiat i jego technologie

1. Stworz materiat

* Utilities (Narz¢dzia) > Materials (Materiaty) > Create (tw0rz)

* Wprowadz nazwe / cere

Create/Modify Material

X]

Mame |WE‘|L‘2|GH

Density  |7.8

K /d.

Stength |45 kg /ent.
Frice ﬁ— s

2. Utworz" Material / Thickness dependant ddtdDane zaleine od materiatu/grubgci)

zaleine od materiatu/grubsci)

Kliknij “ Copy” (Kopiuj)

Materialfthickness dependent data

Critena...

Wybierz materiat i grukig, ktére g mniej wiccej podobne

Wybierz nowy materiat i wprowadyruba¢

Cutting parameters

Sheet Parameters

Automatic technology
Lead-in/Lead-out values
Autornatic Lead-in/Lead-out values
Micro-jomts values

Automatic micro-joint values

Loop values

(Chamfer values

Bridge values

Material Thickness 1 Thickness 2
RST37 2 0.,0000 0,6000 ‘1
RST37 2 06000 0,8000
RST37_2 0,3000 | 1.0000
| 2 1.0000
RST37_ 2 1.2000 1.5000
RST37 2 1.5000 2,0000
RST37.2 2,0000 2,5000
RST37 2 25000 3.0000
RST37 2 32,0000 4,0000
RST37_2 4.,0000 5,0000
RST37 2 5,0000 £,0000
RST37_2 £.0000 8.0000
RAST37 2 8,0000 10,0000
RST37 2 10,0000 12,0000
RST37 2 12,0000 15,0000
RST37 2 15,0000 18,0000
RST37 2 18,0000 200000 =
Mew. ] Modify ‘ Delete

Configuration...

Material |Wweldox

Thickness 1 Thickness 2

1.0000,

Utilities (Narzedzia) > Machines (Maszyny) > Material thickness degndent data Dane
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3. Wprowad materiat w "Tables of Technology" (Tabeli technodi)

m Utilities (Narzedzia) > Machines (Maszyny) > Tables of technologyl @bele technologii)
m Wybierz materiat i grubi@, ktére g mniej wiccej podobne

Kliknij “ Copy” (Kopiuj)

m Wybierz nowy materiat i wprowadyrubai¢

Tables of technology

Confiauration. ..

paterial Thickness 1 Thickness 2 General
R&T37 2 0.0000 06000 =
RST37 2 06000 0.8000
RST37 2 08000 1, 0000
RST37_2 1.0000 1,.2000
RST37_2 1.2000 1.5000
RST37 2 1.5000 20000 |
RST37 2 20000 2 5000
RET3? 2 28000 20000
RST37 2 3.0000 40000
RST37 & 40000 50000
RST37 2 50000 E. 0000
RST37 2 0000 8.0000
RST37 2 80000 10,0000
RST37 2 10,0000 12.0000
RET3? 2 120000 15,0000
INDX304 0.0000 0.6000 } =l
Mew ., I Modify... Delete
Copy... I Impart... Criteria...
l ]9 Cancel

Material
Thickness 1

i'w'eldu:-t

Tickoess 2
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4. Wprowad materiat w "Cost calculation" (Kalkulacja kosztu)uzywanym do obliczenia kosztu

gazu tmgcego

~

Utilities (Narzedzia) > Machines (Maszyny) > Cost calculationalkulacja kosztu)
Wybierz materiat i grubi, ktére g mniej wiccej podobne
Kliknij “ Copy” (Kopiuj)
Wybierz nowy materiat i wprowadyruba¢

g/v miak potrzeby, kliknij "Configuration” (Konfiguracjagby zmient wielkos¢ przeptywu
m°/s)

Costs of the material

Operation Mode Consumable W alue Units
o |Cut By time Reference gas 0.00036000
Fiercing By time Feference gas 0.00023000 I
Cut mark By time Feference gas 000033000 | |
[ |

5. Wprowad dane dla tabeli technologii

m wybierz nowy materiat / grul§é
m kliknij “Configuration” (Konfiguracja)
m W miag potrzeby zmodyfikuj tabel

Cutting table (5350
. Engraving table |1
Plastic film table [1

Separated Piercing [0:NO - 1:YES)

| Lead-in without tracing(:MNO - 1:-YES]

| Medium Contours without tracing (0:NO - 1:YES)
Small Contours without tracing [0:NOD - 1YES])

Mon-metal (No tracing) [

| Cutting table [INCH) {5350

Lo« |

Cancel I

.|

i

2|

gtowica taca umieszczona jest na statej wysako

6. Import technologii z maszyny (patrz pkt 7.9)

Tabela cicia: wprowad numer technologii stworzony na maszynie
Tabela grawerowania wstaw (1 = stal, 2 = stal nierdzewna, 3 = alunnim)
Dziurkowanie oddzielne: (L) = najpierw wykonaj caké dziurkowania
Niemetalowe:(1) = dla takich materiatéw jak drewno lub pleksgcie bez nagtania
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7.8 Kopia zapasowa plikéw technologicznych w Fanu60-i

1. Programowanie trybu
m  Kliknij prawym przyciskiem myszki
m kliknij wejscie/wyjscie danych

2. Wybor katalogu docelowego z przgggrki (np. c:\backup)

Data input/output

Eolder: 0K
IC:\hackup

Cancel

3. Wprowad numery technologii, ktérych kopia zapasowa ma agsttworzona
m 06010,06599: wszystkie programyeazy 6010 a 6599

>06818. 06599 _

4. Kliknij przyciski

5. Pliki technologii zapisane w c:\backup\programail.
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7.9 Import tabeli technologii z maszyny

1. Kopia zapasowa plikoéw technologii w maszyniet{pgkt. 7.8)
m zazwyczaj midzy 6000 a 6999

2. Sprawdzanie korekty promienia (M121)

m Sprawd, czy korekta promienia jestada od zero.
#511=0.5(SOD CUTTING)
#182=0(FD CUTTING)
M121R0.15 (RADIUSCORR)
--- MACH. OPTIONS ---)

m J&li M121 RO, pojawi s nastpujace okno

Invalid line in file : c:\cadman24icadmanpl\p6351.thl X

': Radius corrector equal ko zero,
L

Do you weank ko deleke this fils ?

3. Gtowny ekran Cadman > Utilities (Nagdzia) > Import T.T: Import
m wybierz plik kopii zapasowej z maszyny (prograsaii

4. Wybierz pliki technologii do importowania

Import

] Table 1d. l Creszcription

BO0S 5T37-20.5MM"02/5/0.8C7L
BO0G 5T37-20.6MM*02/5/0.8C7L
BO0S 5T37-2°0.8MM*02/5/0. 8L
BOT0 5T37-2*IMM*02/5/0.8CYL
BOT1 5T37-2"IMM*02/7.5/0.8C7L
B12 5T37-21. 2MM*02/5/0.8C07L
B014 5T37-2°1.5MM 02/5/1CYL
B15 5T37-2°1.5MM 02/5/0. 8L
BTG 5T37-2°1.5MM*02/7. 5/1CL
B020 5T37-2°2MM02/5/0.8CYL
5021 5T37-2°2MM02/7.5/1CYL
BO22 5T37-2:2MM 0 2/51

BO25 5T37-2°2 BMM'D2/541CYL
BO26 5T37-2°2 SMM*02/7 51CYL
BOZ0 5T37-2*3MM*02/5/0 8CYL
BO31 5T37-2:3MM*02/7.541CYL
BO32 5T37-2:3MM 02451 CrL
BI040 ST37-2°4MM*02/51 2CYL
6041 5T37-2°4MM*02/7.5/1. 2L

| < < < < < < < < X

k. Cancel c: strnphprogran.all
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5. Wybierz katalog docelowy
m np. maszyna 3KW + ognisko NC
m jedli nie znasz lokalizacji, patrz pkt 7, katalog @ TBL

Select target directory E|

Duectnr_t,l [c WCadmancadmanph T echnology 4 000ncfmm ﬁ(

Directones

= e
= Cadman
= cadmanpl

= Technology
= 4000nck

6. Dla istniegcej technologii, masz nitiwos¢ aktualizacji lub nie

lehzadmanZdhcadmanplhpb F20 bl
_4*

File exiztz, ovenwrite?

Yes Mo | Yes toall | MHata all | Cancel |

7. Konfiguracja aktualizaciji
m Utilities (Narzdzia) > T.T import > Configure (Konfiguruj)
m select machine (wybierz maszyn
m click Update configuration (kliknij konfiguracpktualizacii)

Directom of TEL files (M) T echnologes 4000ncMm'

! Diirectory of TEL files [IMCH) |Technot-:gyk4!]ﬂ[ln¢f\hch'\

Files

Riapid | T echnology'timerpd? tat

‘Head up/down [T echnology\timezax3 bt

Gieneral configuration Itahtec.c&g

Update configurations l |

oK Cancel |
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7.10 Konfiguracja kopii zapasowej — pliki postprocsora

1. Aby zapisa pliki konfiguracji
m Utilities (Narzdzia) > System > Backup (Kopia zapasowa)

m Wybierz “Save the configuration like personatiz€Zapisz konfiguragj jako
spersonalizoway)

(+" 18 5ve the configuration ke personalized:

I Load personalized cuhfigurﬁt'iun

 Lnad the default confiquration

ok Cancel | 2 |

m pliki sa zapisane veadman\cadmanp\defper\

Marne

|14] LANTEKIN.CNI
4] LANTEKPR.CFG
4] LFoCUs.CFG
[

2. Aby zapisé pliki konfiguraciji
m Ultilities (Narzdzia) > System > Backup (Kopia zapasowa)
m wybierz “Load personalized configuration” (Zatg#onfiguracg spersonalizowar)

" Save the configuration like personalized

{+ l'0ad personalized contiguration;

 Lnad the default confiquration

ok Cancel | 2 |
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3. Aby zapisé pliki postprocesora

m Utilities (Narzdzia) > Machines: Select machine (Maszyny: wybeeszyr)

m  Kliknij “Backup" (Kopia zapasowa)

Configure : Machines

5 _Shultle 4000w

Configuration.,,

Mew. ..

Backup I

m Wybierz “Save the configuration like personatiz€&Zapisz konfiguragjjako spersonalizowah

Backup - Axel 3015 _Shuttle 4000w

l +_{Save ihe configuration like personalized! |

(" Load personalized configuration
(" Load the default confiquation
" Import configuration

m pliki s3 zapisane veadman\cadmanp\defper\

Marme

4] PSTLYDOZ, CF
~ﬂ PSTLYDUZ.C51 Pliki postprocesora dla maszyny
#]PSTLYDOZ.CTI Axel

4] PSTLYDOZ.PSI
_*] psthvdiZ.sel
4] PSTLYDOZ. TM1
4] PSTLYDOZ. TT4

4. Ladowanie plikdw konfiguracji
m Utilities (Narzdzia) > Machine: select machine (Maszyna: wybieasry®)
m Kliknij “Backup” (Kopia zapasowa)

m Kliknij “Load personalized configuration (Ladkpnfiguracg spersonalizowax)

Backup - Axel_3015_Shuttle_4000w

" Save lhe configuration like personalized

(" Load the default configuration
" Import con.ﬁg.ntim
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7.11 Kompensacja promienia

16050 (RST27-2 * 5 MM * 02)
(V1.60 — HCFO3I0MM)
{STREALTUIT) (1.0) (CYL)
{——— ALGEMEEN ---)
#711=7.5(LENS3)
#506=1(3.0.D. INEERAND)
#511=1({3.0.D. SHIJDEN)
#181=0(F.0. INBRAND)

FATNE = I Y M1E- T T

M121R0.15(RADIUSCORE. )

AN EEEEEENENEEEEEENEEEEEEEEEEE

... H
Po7zvcia cecia =
n

| |

L]

C7e&é

[TTRITT]
SEEEEER

1. Sposob konfigurowania

m Utilities (Narzdzia) > Machines (maszyny) > Automatic machinindgp@ka automatyczna) >
Cut (Ckcie)

Automatic machining E]
Parts Sheets!
Iv Apply lead infouts in the part automatically I Reorder machining sequence at part level
Drdes mode of the holes IEy prosimity LI
Position for lead-inflead-out Diwell time of cycles oo
Criteria ['ﬁ""ui‘ﬁ”g holes | | Typeof cycle Detault ﬂ
[~ System compensation
" [N compenzation

2. Kompensacja CN (dorsiyna)
m Korekta promieniaizywana z technologii w maszynie
m Kod pliku NC G41(korekta w lewo) lub G42 (korakt/ prawo)

3. Kompensacja systemu
m Korekta promieniazywana z technologii w komputerze pozaprodukcyjnym

m Brak kodéw G41/G42 w pliku NC
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7.12.1 Konfiguracja paskow narzdzi: opcje ukry;j

1. Uruchom modut rysowania lub gniazdowania > Nadzia > Customize.. (Dostosuj)

Customize

- Lo Modules... A Configuration
— Mo I~ Basic
P Place near 0~ Advanced
foilind Fit i e
..... Coi * [Custarnized
-« Regenarate
..... Delats Bauc All
............. Eﬂlks|ms-
B} Shaets ; "
R N'EW. Hdﬂ ww
..... Coto.. f+ Curent machine
e Nt " Machines of came type
----- Previous " All machines
s Delete
---------- Unblack — | Hide options in bath madules
------------ Delete every part
Change dala..: Visualize | Hide |
,_ .......... Ehmm quanl_;ty i b
0K Cancsl 1{

3. Konfiguracja > wybierz dostosowane: iavosé¢ ukrycia opcji

4.

Podstawowe Ukryj predefiniowan grupe opcji

Zaawansowane Poka wszystkie opcje

DostosowaneUzytkownik maze okréli¢, ktore opcje bda ukryte.
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7.12 Konfigurowanie paskéw narzdziowych: skroty klawiszowe

1. Uruchom modut rysowania lub gniazdowania > Nadzia > Customize.. (Dostosuj)

Customize

Tool barg Hide options

---------- Goto 2
E ------- - Cordours. ..
Ay Simple cycle
Linear cypcle '
e Circular cycle —
[Grid cycle
......... [nregular cycle : I
» -------- - |mpatt...
E} --------- Madify... 2 8 8
:E. ......... D]ZIEITIFZE- |
B MNew shortout key l I
L Diplete instruchions....
51 Pchrologs Cument assignment
B Wiew
Ft Simdation
Bl Utiities
B Applications =
[ P e

0K el i]

2. Wybierz op@j > wybierz skrot klawiszowy: przypisz

przyktadowo: obrobka automatyczna = ALt + M
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7.13 Zwigzek cz$¢ — zadania

Aby sprawdzi¢ zamowienia, w ktérych gniazdowana byta g#¢.

1. Uruchom modut “Expert” E

- Utworz skrot, jéli taki nie istnieje

Expert V24 Properties

Expert W24

Target wpe:  Application

Target location: CADMAMNPL

2. Wybierz “Products” (Produkty) z menu gtdwnego

a4 CADMAN-PL

File Yiew Utiities Help

Froducts

bl Faw materials

¢ Materialz

w Sheets

% Duct

." M anufacturing

£F oA
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3. Aby wprowadz kryteria wyszukiwania kliknij przycisk “Filter” (Fltr)

7. CADMAN-PL - Products

DEE& oHvk BaAKSE? []«] s ]

+ [ rec250

Sheet part selection window

Reference |7y

Machine | i

Matenal |
Thickness |
Lenath i— 3 I—
Wwidth r— > [—

4. Kliknij przycisk “Manufacturing” (Produkcja) (1)

- aby zobaczy zamdwienia, w ktorych e&c¢ byta gniazdowana

T CADMAN-PL - Products

File Edit Miew LUkities Help
Do A& -AavX PEAMIEY [Wfe] o fuflefa] 1 >]H]
=6 m Rsference 6093 o Economical batch 17 Realama
Narnel o 1 TRy L 1
[k zode Reactanguiar ama
Ba code
Type IDr.m manulactured product ﬂ ol =
Categary !Shl::t pert _:_; B
Crigiry I
: v Sel
Maenal |5T12 03 ‘_J T
Thickness I 2000 . [ Ackive
Graup | _J Date [13110/2005
15 1316 16 (& |2 |w |= |5 | !@ﬁ ~
[ i {2]’ i Mested. . |Reference :I‘-‘Ia—.ufac‘b.,lring ariar !.an referance | ke | ark c
DTSt resss 3 recda 1 1 5 MEs
| Vested recea B recad 14 14 10155
!"_i-NE&TEd recdd 16 recay 2 2 1 M55
|__!- Nested recss 16 recas. 33 CE] 1 mMEsE
Mot 18 | >

I%? [ GLILWKFPRKLT 05 workback mser
—

5. Kliknij przycisk “Nesting” (Gniazdowanie) (2)

- aby zobaczy dodatkowe informacje o gniazdowaniu
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7.14 Praca z procesami

Moze zost& uzywa do wykonania szeregu czynrigi takich jak

m Import czesci z bazy danych, zdefiniowanych w pliku Excel

m Import plikbw DXF zdefiniowanych w pliku Excel.

Informacje z menu Help menu > Technical information(Informacje techniczne) > Working

with processes (Praca z procesami)

Ponizej znajdz przyktad importu plikow DXF pochodzacych z pliku Excel

1. Edycja pliku c:\\cadman\cadmanp\Excelimp.cfg

m edytuj DOO5: nazwa “bazy danych”

m edytuj DO06: “machine reference” (waitaoeferencyjna maszyny)
m edytuj AOO1: nazwa Excel “sheet” (arkusza)

m edytuj A002: “start row” (rzd pocatkowy) do importowania G&ci
|

|

|

|

|

edytuj BOOO: kolumna, gdzie zdefiniowana ja&rto §¢ referencyjna czesci

edytuj BOO1: kolumna, gdzie zdefiniowana j@s§¢ czesci
edytuj BOO7: kolumna, gdzie zdefiniowany j&tdteriat
edytuj BO08: kolumna, gdzie zdefiniowana j@stibos¢ czesci
edytuj BO10sciezka plikéw dxf- do importowania

R wartagci domyslne-----------

D001 1 :Quantity of Catalogue parts
D002 0 ;NBono (not used, 0)
D003 ™ :Ped (not used, ")

D004 "™ ;Prod (not used, ")

D005 "workbook laser" :Database

D006 "Axelm 301w Sa 4kWm F160iLBm 29913" ;Machine
D007 "ALMG3" :Material

D008 0.0 ;Thickness

D009 0 ;Priority

AO001 "DATA" :Sheet name

A002 3 :Start row data

BOOO A ;Column Ref

B001 B ;Column Quantity

B002 - ;Column NBono

B0OO3 - :Column Ped

B004 - ;:Column Prod

B0OO5 - :Column Database

B0OOG6 - ;Column Machine

B0O0O7 C :Column Material

B008 D ;:Column Thickness
B0OO09 - ;Column Priority

BO10 E :Column Parametric filename/ref
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2. Edycja pliku exel i wstawianie egci do zatadowania
m plik cfg definiuje pozycje wstawie

przeczytaj plik pomocy, aby uzyskdodatkowe informacje o formacie

BO0OO A: New Reference
BOO1 B: Quantity

B00O7 C: Material

BOOS D: Thickness
B010 E: DXF reference

Ly

DXFPART 0O

DXFPART 1
\DXFPART_2
\DXFPART_3

DXFPART 4

\DXFPART 5

4 4 » nhDATA/

2y

/_I A002: Start row data

o

RST37_2
ALMG3
RST37_2
INOX304
RST37 2
ALMG3

) EJEjtnih
PO = L) ==

B Excellmp.cfg - WordPad
File Edit View Insert Format Help

E

cicadmantcadmanphDHKFPARTO. duf
ciicadmanicadmanphDXFRPART  duf

‘c\cadmanicadmanphDXFPARTZ. duf

chcadmanicadmanphDXFPARTI. duf
chcadmanicadmanphDAFPARTA. dxf
c\cadmanicadmanphDXFPARTS, dxf

»|

DzE & #A By B

LOO1 "DATAM :Sheet namwe |
A002 3 :Svart row data

BOOO A Column Ref

EDO1 E sColumn Quanctity
BODZ - ;Column NEono

BOO3 - Column Ped

BOOg - sColumn Prod

BOOS - ;Column Database
BOOE - :Column Machine

BOO7 C ;Column Haterial
BOOE D jColumn Thicknesas
BOO9 - ;Column Priority
BEO10 E ;Column Parametric .

I A00L: Sheet name
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3. Tworzenie pliku procesu

m Wybierz Edit (Edycja) > Processes (procesy)Wiiknij przycisk “Process’

m Kliknij Importers > Import plikéw DXF
- Wybierz ‘Work in automatic mode” (Praca w trybie automatycznym)
- Wybierz ‘import from Microsoft Excel ” (Importuj z Microsoft Excel)
- Wybierz plik ‘Excer’

- Wybierz plik ‘CFG”

importer of DXF files @

v ‘work in sutomatic mode

v Import from Miciosoft Excel

File: - C\trop\esell s

CFG file to Excel import : C:\tmp\Excellmp.cfg

o« | et | 2|
¥

# No name * - Process

Process Edit View 7
NESE &! @ B o K
= @ Set of instructions List of process instructions
B cySTEM Impatter of DXF files = Cilitmplexell x> CitmplExcellmp.cfg
|-l SHEETS
| =1 DATABASES
[ 085
- % IMPORTERS
Fj—_? Importer of Figures
& Importer of parts
* Importer of duct figures (ASCIT)
,I;'T Importer of parametric parts
™1 Importer of parametric geometry
2
b, DRAWING
i+ I NESTING AMD MACHINIMNG
+ &P LISTS
# f CONTROL
=D vIEw
+ X ERRORS

+ [# [ E

4. Proces > Zapisz jako

dxf.PRC
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4. OtwOrz zamoéwienie i uruchom plik procesu

..............................

CHFPART _4

el

DXFPART _L

DXFPART S

"1

DXFPART 2

&

—

DXFPART_3

fmim.
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7.15.1 Katy okr agte: tryb reczny

1.Importuj lub otworz rysunek

Konfiguruj

2.Technologia > Rtle

m Kkliknij “Configure” (Konfiguruj) > kliknij promien: wybierz rodzaj konturu i wprowad

promien
Loop values E‘
Loaps ﬁuturnam Innps
: | 8.000| @_ II
Automatic loops ]!n chamfers of in angles v
I Dathe whole part in automatic
FRound angles

| Fodi. | e /tr—

a7

¥ Do the whole part in automatic

ki EHanagarm by qualities |

5000 [ 5000 |

SN 77

- | Kontur zewwtrzny

/ Kontur wewrgtrzny
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3. Kliknij "Round angles" (K aty okragte)
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7.15.2 Katy okr agte: tryb automatyczny

1. Wprowad promiei do zaokgglenia kgtow w trybie konfiguracji

m Utilities (Narzdzia) > Machines (Maszyny) > Material thicknesseatggent data (Dane
zalezne od grubéci materiatu) + Configuration (Konfiguracja)
select material (wybierz materiat) + thicknesaufigic) > Loop values + Configuration
(Wartasci petli + Konfiguracja)

Materialfthickness dependent data

=

baterial Thicknezz1  Thickness 2 ;Eﬁttiﬁg pararmeters

RSTS7 2 O] T it

R5T37 2 06000 0.8000 . ELeau:I-in.-"Leau:I-u:uut vg-llrlues

RSTa7 2 0.5000 1.0000 Automnatic Lead-in/Lead-out values
1.0000 | . [Micro-joints values

RSTaZZz o qonon 15000 \Eutomnatic micro-oint values

HS 3?_2 1 EDDD 2..':"]:":' |_|:||:||:| '-.-'.E||I_JE!:E: :

RST37. 2 2.0000 25000 IChamfer values

m Kiliknij promien: wybierz rodzaj konturu i wprowadgromiei

Loop values

X]

I Dothe whole part in automatic

I Radi..

5000 [ 5000 ||

NwWals

Loaps P.iwumdic Imps
I | 8 DIJEI| @_ 11
Automatic loops 1In chambers of in angles '

=

Kontury zewrtrzne

/

Kontury wewrgtrzne
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3. Ustaw aktywn automatyczg funkcje zaokigglania

m Utilities (Narzdzia) > Machines (maszyny) > Save options (Opcjeszg

Execution nesting module (Modut wykonywania gn@azenia) : Ustaw Automatic round
angles (Automatyczne katy okr agte)

Save options

Generaq Subpmgams% Part saving Execution nesting module

I Delete existent machining
[ Automatic mark
I Automatic rmicro-oints:
[ Contour ordeting
v Automatic technology
I Automatic Lead-in/Lead-out
|V Adomatic ound angles |
[ Automatic lsops
I Change micro-oints into miciodoints with leads-n
| PRedefine leads infouts depending on machire configuration
[ Redefine Micio-joints depending oh machine configuration

oK, Cancel 2

4. Jgli gniazdujesz rysunek w arkuszugly zostag zaokigglone automatycznie.
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Rozdziat 8: Czsto zadawane pytania

11.1: Obrébka maszynowa pionowa/pozioma na zewytrz
11.2: Definiuj reczng sekwencg narzedzia

11.3: Zmien pozycje cofania stempla (Delta)

11.4: Gniazdowanie > Obrot cesci

11.5: Smarowanie nargdzia

11.6: Ladowanie pliku DXF
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8.1 Optymalizacja programu NC
OptimNc 3.2

Program ten zostat wykonany w celu optymalizaajgsamu NC. Skraca on czas potrzebny do
ciecia elementow.

Wszystkie opcjegzdefiniowane trybie pozaprodukcyjnym: nie maziweosci, aby operator
zmieniat opcje bez odtworzenia programu

Minimalne oprogramowanie maszyny:macro-executef@®.
programy systemowe w904m 1
odpowiedni sterownik programowalny PLC. Wexgpaogramowania
Fanuc
Potrzebne jest najnowsze oprogramowanie masz§inujgywane jest Swift’ (patrz rozdziat 5)
Skontaktuj st z LVD, jesli oprogramowanie na maszynie jest inne.

1. Sposéb gywania

Automatycznie: w czasie arkusza postprocesorem (4. ikona)

L v ER SO0 OR e N2

Program optymalizacy NC uruchamia giautomatycznie. Opcje ustawig gigodnie z
technologa. Ustawienia mgna w razie potrzeby zmieniOptymalizacja nagpuje po ENTER lub
kliknieciu przycisku OK.

Opuszczenie aplikacji bez optymalizaciji: “file/éxinb kliknij przycisk krzyzyka.

Rozszerzenie pliku NC to .nc lub .onc (w Zaleci od opcji, patrz strona nagna).

" Optimne Cadman-1 v3.4

File
Frogram Mamea
MName : I i
Options
v ,Q|rl_:b_v~_.|lfast_p_-|fn:mg [~ Pizrcing without tracing
[ Fact percing with ol I without contourcounter - swift
I Hole nomal piercing v Smartstoke, Min Height ETJ_

[ Air blow nomal piercing

Gas

« Gas closed between contours (" Gas open balwesn contalrs

| visilgie |
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Recznie uruchom optimnc.exe

"™ Optimnc Cadman-L v3.4
File

Frogram Mame -

MName | i

Options

v ,ﬁwh!:!ufast_p@_cmg [ Pizrcing without tracing

[ Fast percing with ol I ‘without contourcounber - swift
[~ Hole nomal piercing W Smartshoke, MinHeight j-zu

I Air blow normal piercing

—[Haz

o Gas closed betwesn contours (" Gas open between contours

Wybierz program do optymalizowania:

- Wprowad: nazwe programu: wprowadnazw programu obrobionego postprocesorem przez
Cadman-L.

LUB

- Wybierz program: Kliknij « Open Nc Program » (Otwdmrogram NC), jdi chcesz wybra plik
recznie.

Ustaw opcje ¢cznie, zgodnie z technolaqgi

Wybierz “Save Nc Program” (Zapisz program NC)

Wybierz “View Optimized Program (Widok programu tyopalizowanego)tstnieje maliwosé¢
zobaczenia zoptymalizowania programu przyaiu edytora tekstu
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5. Opcje pliku

Niektore opcje musgzostd skonfigurowane przed pierwszymyeiem optymizatora NC-
Optimizer. Naley to wykona raz.
« Sciezka programow: wybiergciezke, gdzie zapisywanegprogramy NC
Nalezy ja skonfigurowa tylko wtedy, gdy aywa sk optymalizatora NC jako
aplikacji standardowej

m Edytor NC: Wybierz edytor (np. notes w katalagadows).

m  Wybierz typ pliku: “nc” lub “onc”

nc Zachowane jest to samo rozszerzenie. Stary plikzbistaje
nadpisany. Ustawienia te najevybra, gdy pracuje giz DNC.
onc: Plik zoptymalizowany uzyskuje nowe rozszerzebiestpne g
zarowno plik zoptymalizowany jak i niezoptymalizawa

Options

Path for pragrams: |E: WCADMANACADMAMPLAVCME

HC Editar: |E:'\WINDDWS'\NDTEF‘.&D.E><E
File type
(™ Owenwrite existing nc-program

* Save program az onc File
Cancel

i
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3. Opcje:

* Air blow fast piercing (Szybkie dziurkowanie podhem powietrzajpadmuch powietrza po
dziurkowaniu szybkim (parametr technologiczny #1@)7>

* Fast piercing with oil (Szybkie dziurkowanei z ete)(parametr technologiczny #197=-1)

* Hole normal piercing (Normalne dziurkowanie otwornw)ycinanie malego otworu pogtkowego
po dziurkowaniu normalnym. Opcja taywana jest tylko wtedy, gdy wygiuja grubsze materiaty
(parametr technologiczny #109>0).

* Air blow normal piercing (Normalne dziurkowanie pogchem powietrzapadmuch powietrza
po dziurkowaniu normalnym (parametr technologich25>0)

* Piercing without tracing (Dziurkowanie bez ngdnia). wytaczony tryb naezny (G14) w trakcie
dziurkowania. Stosowane przy grubszych materiagfach8mm)

» Gas open or closed between contours (Gas otwalstgdumknity miedzy konturamijparametr
technologiczny #168). Gaz jest dofimye otwarty.

» Without contourcounter - swift (Bez konturu pragwgo — szybkopatrz ostatnia strona

» Smart stroke (Inteligentny skokyysoka¢ migdzy konturami zaley od odlegtéci miedzy
dwoma kolejnymi 2 konturami. Wysokoto odlegté¢ podzielona przez 10. Waktominimalna
wysokaci to ustawienie na ekranie opcji. Wysdékanaksymalna wynosi #514. Jest to zbyialu
dla konturow, ktéresw poblizu. Wysokd¢ dla mniejszej odlegkei mozna ograniczy
wysokacia minimalra. W tym przypadku wynosi ona 15mm.

Skoki inteligentne nie sprawdza, czy tryb szybKitada s¢ z innymi konturami! Nie naley
przyjmowa& zbyt matych wartéci dla wysokdci minimalne;j.

& &

(3)]

N W W
o o

height between contours (mm)
"]
o
L 2
»
4

—_ =
o O ©
r 3

100 200 300 400 500
distance towards next contour (mm)

o

Przyktad skoku inteligentnego: wysaiéaminimalna wynosi 15 mm a maksymalna #514+ 40

» Separated piercing partlevel (Dziurkowanie oddzaghoziom cxci): kawalki ckte @ jeden po
drugim. Najpierw wykonywaneasvszystkie dziurkowania a naphie wszystkie kontury ¢ie s z
tego samego kawatka. Opcja ta dpsa jest tylko wéwczas, gdy optimnc przeanalizowat
technologe i jesli wybrano dziurkowanie oddzielne dla tego materiagrubdgci.
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Nie wszystkie programy @a zoptymalizowa
- Nakluwanie naprzemienne -¢cie ogniskiem NC powoduje zmian
- Programy z paleniem btony konturu (#129>0)

- Programy z cyklami wiercenia (makro 7554 lub 7555)
- Nie metale

W pliku “optim.log” zapisywaneaskomunikaty o bidach i informacje dodatkowe. Plik ten
“optim.log” zapisywany jest w tym samym katalogupdiki NC. Aby przyjrze sic temu plikowi
rejestru: naénij przycisk “View Log File” (Patrz plik rejestruPrzycisk ten dogpny jest tylko
wowczas, gdy program nie jest zoptymalizowany.

4. O kodzie NC
4.1 Program gtowny :

Niektére parametry w nagtowku nie gz uzywane. Zostaj usungte

%
:200 (200 )

GO0 G40

M98 P8080

()(OPTIMIZED CADMAN-PL V3.4)
#521=4 (SHEET METHOD REFERENCE)
#515=2000 (X-LENGTH MEAS)
#708=2000 (X LENGTH SHEET)
#709=1000 (Y LENGTH SHEET)

#710=2 (THICKNESS)

#512=1.0 (UNITS = MM)

#128=0 (ENGRAVING)
#514=20(Z-HEIGHT DISPLACEM.)
#516=1(SEPARATED PIERC.)

(MAX GO-DIST. Z-DOWN=100)

Zoptymalizowany program nzaa rozpoznana podstawie wiersza (*)(OPTIMIZED...)
4.2 Dziurkowanie oddzielne

#516 rowna si 1. Ognisko dziurkowania zostaje obrane i wykonyavanwszystkie dziurkowania.
Nastpnie ustawiana jest wadd#516 ma —1 i ustawiana jest ogniskowgia (G481) i
rozpoczyna sicigcie

N100 GOTO[#530+100]

N101 G980 S203 X15 Y15 RO T1 DO
N102 G980 S204 X231 Y15 RO T1 DO
#516=-1

G481

G415

N103 G980 S201 X15 Y15 RO T1 DO
N104 G980 S202 X231 Y15 RO T1 DO

Je&li program w trakcie @icia zostanie przerwany (np.¢8Z 4) resetem programu: ustaw watto
#516 ecznie na —1. W przeciwnym razie pobrane zostametaiciwe ognisko gjcia.
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4.3 Dziurkowanie szybkie (8032, 8037)

Dziurkowanie szybkie z nathniem

E101
G32L2
G13P#193
G24

Dziurkowanie szybkie bez nadaia

G13P#193
G14

E101
G32L2
G24

Opcja nadmuchu powietrza

M76
G4X#107
M77

Opcja natrysku olejowego

M75
G4X#941
M77

wybierz parametry dziurkowanie szybkie
aktywuj gaz dziurkowania

idd do szybkiej wysoki dziurkowania
wykonaj dziurkowania

id do szybkiej wysok&i dziurkowania
wyhcz nadzanie

wybierz parametry dziurkowanie szybkie
Aktywuj gaz dziurkowania s
Wykonaj dziurkowanie

nadmuch powietrza wézony
czas nadmuchu
nadmuch powietrza wydzony

natrysk olejowy wiczony
opénienie
natrysk olejowy wyiczony

4.4 Naktuwanie normalne (8031, 8036)

Naktuwanie normalne z nathniem
E102

G32L2

G13P#191

G24

Dziurkowanie normalne bez na@nia

G13P#191
G14

E102
G32L2
G24

wybierz parametry dziurkowania normalnego
aktywuj gaz dziurkowania

i do normalnej wysolkdi dziurkowania
wykonaj dziurkowanie

id do normalnej wysoldei dziurkowania
wyhcz nadzanie

wybierz parametry dziurkowanie normalne
aktywuj gaz dziurkowania

wykonaj dziurkowanie
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Opcja nadmuchu powietrza

M76
G4X#125
M77

Otwor pocztkowy
G24
G426

4.5 Ckcie

EO001

G32L1
G13P#192

G1 X10 Y10 E001

4.6 Grawerowanie (8033)

G425

E004

G32L1
G13P#194

G1 X10 Y10 E004

nadmuch powietrza wézony
czas nadmuchu
nadmuch powietrza wydzony

nakluwanie
wytnij maty otwogrednic #109

wybierz parametryegia
aktywuj gaz eria

id do wysokdci cigcia
gcie

ptukanie gazem grawetaym
wybierz parametry grawerowania
aktywuj gaz grawerowania

idd do wysokdci grawerowania
grawerowanie

4.7 Koniec konturu (P8041 H...M...D...)

8044 : Glowica taca idzie do géry na kmu konturu
8043 : Glowica taca pozostaje na dole nardau konturu
G32L0 : Gaz pomocniczy zamykany jest przemieszczs z jednego konturu do napnego
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4.8 Podsumowanie najstszych instrukciji

Polecenie.
E001

G32 L1
E004

G32 L1
E101

G32 L2
E102

G32 L2
E103

G32 L2
G24

G13 P#191
G13 P#192
G13 P#193
G13 P#194
G14

G24

GO

Gl

G2

G3

G41, G42
G32 L0
G415
G425
G426
G452
G453
G458
G462
G463
G481

M75

M76

M77

Parametr.
#107
#125
#197

#529

Opis.
Wybor gazu titego i parametrow

Wybor gazu grawerowania i parametrow
WYybor gazu szybkiego dziurkowania i paradvet
Wybor gazu normalnego dziurkowania i patabme

Dziurkowanie pozorne dla uruchomienia sggw

l2ldo normalnego dziurkowania SOD (aktywacjagiadia)
leldo ckcia SOD (aktywacja nadania)
leldo szybkiego dziurkowania SOD (aktywacja #gyahia)
ieldo grawerowania SOD (aktywacja nraadnia)
Wyhcz ukiad naazny.
Wykonywanie dziurkowania.
Szybkie przemieszczenie osi
Ckcie liniowe
Ckcie kotowe w kierunku prawym
Ckcie kotowe w kierunku lewym
Kompensacja promieniaaaKi
Zamkngcie gazu pomochiczego i przystony.
Ptukanie (zmiana gazu)
Ptukanie (prze grawerowaniem)
Wycina maty otwor po normalnym dziurkowaniu
Ustawia ognisko NC dziurkowania
Ustawia ognisko NCgiia
Wsgpny zatadunek maszyny AXEL.
Wybor danych dla wypalania btony w dziurkowan
Koniec palenia btony w dziurkowaniu
Ustawia ognisko NCgiia
Aktywuje natrysk oleju
Aktywuje naptyw powietrza
Wylacza naptyw powietrza i natrysk oleju

Opis.
Parametr technologicznyzas “Air Blow” (nadmuchu
powietrza) dla dziurkowania szybkiego
Parametr technologicznyzas “Air Cooling” (chtodzenia
powietrzem) dla dziurkowania normalnego
Parametr technologicznyQil Spray” (nastrysk oleju dla
dziurkowania szybkiego

Parametr wewegtrzny, kont kontur
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#530 Parametr wewegtrzny, licznik czsci

#574 Parametr wewetrzny, sterowanie wybranym gazem

#799 Parametr wewetrzny, sterowanie zmianogniska NC

#946 Parametr wewetrzny, licznik czyszczenia dyszy / sterowanie SOD
#5023 Parametr wewegtrzny, uzywany do odczytu faktycznej pozycji Z

5. Programowanie SWIFT

Swift powoduje zmiagruchow szybkich midzy konturami z GO do EO08 dla zyskania czasu.
Ruch szybki to nie jedna prosta linia lecz tukntdiprosta + tuk. To powoduje powstawanie
szybszych i gladszych ruchéw osi maszyny.

Swift uzywany jest tylko wtedy, gdy odlegié w kierunku nasipnych konturow jest wystarczajp
mata i gdy gtowica tgca pozostaje w dole gdzy tymi konturami. Wprowadzenia konturéw
réwniez ulegap zmianie tak, aby uzyskanajszybsza obréklczesci.

Przykifad:

Okregi tacza sie z geomettj opcji swift: tuk+ linia prosta + tuk
Ograniczenia

» Usunkty zostaje licznik konturu. Programu nie /ma ponownie uruchor@iwewmtrz czsci

* Funkcja opanienia produkcji wiazki jest wywana na maszynie w celu synchronizacji
serwomechanizmu i lasera.

Uruchomienie i krawdz musz by¢ wytaczone w technologii, aby wézy¢ op&nienie produkcji
wiazki.

» Opcja Swift maliwa jest tylko dla okegéw, prostoktéw, otworoéw oczkowych i prostakdw z
promieniem.

Sposob programowania w Cadman-L

1. Zaprogramuj kontury z brakiem dziurkowania, ep@jyift wywana jest tylko przy materiale
cienkim (S >2mm)

2. Wprowadzenie nie nze zawierd wigcej niz jednego elementu geometrii.

3. Kontur nie mee zawieréd wyprowadzenia.

4. Wihcz sterowanie TPC dla wszystkicleg@kosci ciecia

5. Wykonaj test podnoszenia gtowicy, aby utrzymywagtowice thaca w dole tak dtugo, jak to
mozliwe.

6. Wybierz kompensacg systemu
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OptimNC

* Uruchom “Without contourcounter - swift” (Bez koemsacji — swift)
» Wybierz “gas open between contours” (gaz otwartyoay konturami)

Minimalne oprogramowanie maszyny, aby uiwi ¢ op&nienie produkcji wazki

- macro-executer v9.601

- programy systemowe w9 06m 1 + odpowiedni PLC

- dIs sterownika 160iLA: minimalna wersja oprogramamia Fanuc wynosi B8F3-E8
- op&nienie produkcji wizki i opcja swift nie g mazliwe przy sterowniku 16LB.

Przyktad
- rysunela 2
- material: ALMG3 / 1mm

Czas produkgcji

- Niezoptymalizowany + gtowica w gorze: 5min 50 sek
- Zoptymalizowany + gtowica w dole 5min 5 sek.

- Zoptymalizowany + Swift: 3min 50 sek.
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5.2 Cigcie wspdlne
Konfiguracja cgcia wspolnego:

Aby umazliwi ¢ ciecie wspoélne w gniazdowaniu: wybierz utilities (ngfzia) / configure
(konfiguruj) / common cutting (ecie wspolne)
parametry w module gniazdowania:

fiplications 2

Tirne and cost,

Distances and angle

Angle between three points
Views geometry

View systern status. .,

Customize. ..

Common cutting parameters El

Comman cut !-B ehween several parts :]

Factor for insignificant length 00
Lenath of pre-cutting elements 00
v |tiz allowsd ta reverse contotrs

Mesting for common cul

Miramum length

¥ Dnly between same length elements
I Only place on nesting direction
Spstemn compensation

" No

i Main contours

Al the contours

|slands

* No teatmemt

" Cutthe parts inside the islands first

© Eut all the iskands first

oK Eared [ ﬂ

Zmien “ciecie wspolne” na “between several parts” {day kilkoma czsciami).
Zmien “nesting for common cut” (gniazdowanie przyau wspolnym) na “between several parts”
(miedzy kilkoma czsciami).

*UWAGA: NIGDY NIE NALE ZY ZMIENIA C “COMMON CUT” (CI ECIA WSPOLNEGO)
NA “BETWEEN 2 PARTS” (Ml EDZY 2 CZESCIAMI)

(Aby wytaczyt ciecie wspolne w gniazdowaniu: ponownie wybierz toggehie i
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Zmien “common cut” (ctcie wspdélne) na “no” (nie).
Zmien “nesting for common cut” (gniazdowanie przgau wspolnym) na “no” (nie) ta

W module czsci

*Przed wykonaniem gniazdowania w module gniazdowaai czs¢, ktora powinna by¢
gniazdowana poprzez gcie wspolne, musi zoskaobrobiona w nastpujacy sposob:

Nie wstawiaj wprowadzenia /wyprowadzenia na korgwewrtrznym, poniewa nie ma
mozliwosci gniazdowania egci z wprowadzeniem /wyprowadzeniem poprzeziei wspolne.
Jeli czes¢ jest zastosowana poprzez wprowadzenie/wyprowadzerdiwczas gniazdowanie
nastpuje bez gjcia wspdlnego dla tej ezci, mimo whczenia funkcji aicia wspdlnego.

W module gniazdowania

Konfiquracja

Zalecamy nie zmienéaparametrow w powsszym okienku dialogowym konfiguracii.
np. NIE NALE ZY ZMIENIA C KOMPENSACJI SYSTEMU. JEDYN A DOBRA OPCJE
SA “ALL THE CONTOURS” (WSZYSTKIE KONTURY)

System compenzation
= C
T Main contours: -

o+ i)l e contours

Dlugos¢ elementdw aicia wstpnego: Zawsze powinna,b,yviqksza od zera. Zalecamy:
LENGTH OF PRE-CUTTING ELEMENTS (DLUGO SC ELEMENTOW CI ECIA
WSTEPNEGO) >= 10 MM

Factor for inzsignificant length
Lehgth of pre-cutting elements 110,000

Gniazdowanie

Gniazdowanie automatycznecia wspolnego: jest to najprostszy i najlepszy 6pos

Jaka¢ gniazdowania miana poprawd, jesli “distance between parts” (odlegtomiedzy czsciami)
zmniejsza s na, np.

1 mm in “utilities / configure / automatic nesting”

Gniazdowaniegczne dla gicia wspolnego: “move” (przesd “place near” (umig€ w poblizu),
“grid” (siatka). Odlegté¢ migdzy cz:sciami to dwukrotné¢ korekty promienia. § koreke
promienia mana znale¢ w “Utilities (narzdzia) > Machines (Maszyny)>

Tables of technology (Tabele technologii) > Gené@ajoine) > Configuration (Konfiguracja)” lub
w “Utilities (narzdzia) > Machines (Maszyny)> Material/thickness dejent data (Dane zalee
od materiatu/grubiei)> Cutting parameters (parametrygaa)> Cutter radius (promieciccia)”.
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Material/thickness dependent data

M aterial Thickness 1 Thickress 2 Cuttirig parameters

RET37._2 00000 De000 | Shest Parameters
3 : ; Aitomatic technology

R5T37 2 0.6000 0.8000 Lead-inLead-out values

RST37 2 0.8000 1.0000 utomatic Lead-ind/Lead-out values
RET37 2 1.0000 1.2000 Micro-joints values

R5T37 2 11,2000 1.5000 A Ltarmatic ricra-joint values
R5T37_ 2 1.5000 20000 |Léop values

RST37. 2 20000 25000 Charnfer values

ST37 2 2 5000 30000 Bridge values
RSTa7 2 3.0000 40000
RSTa7 2 40000 5,0000
RSTa7 2 5.0000 £.0000
RSTa7 2 B.0000 2.0000
RSTa7 2 8.0000 10,0000
RSTa7 2 10,0000 12,0000
RSTa7 2 12,0000 15,0000
RSTa7 2 15,0000 18,0000
R5T37 2 16,0000 20,0000 -

Mew, . b iy, Delete

Configuration... |
Copy... Irpart... Criteria...
oK Carcel | ﬂ

Cutiing parameters m
Cutter radiuz _w
Fiercing radius 0,750
Space between parts

| Cut zpeed L

| Chamfered speed U rom.dm.
Corectar far holes

| Corrector for exteriors

|

k. Cancel

"

* NIGDY NIE NALE ZY ZMIENIA C KOREKTY PROMIENIA W
“MATERIAL/THICKNESS DEPENDENT DATA” (DANYCH ZALE ZNYCH OD
MATERIALU/GRUBO SCI). POWINNO SIE JE ZMIENIA € JEDYNIE W “TABLES OF
TECHNOLOGY” (TABELE TECHNOLOGII)

Obrobka maszynowa

Po wykonaniu ‘Automatic machining’ (Obrébka autogtaina) \ﬂ ), obrébka maszynowa dla
ciecia wspolnego pokazana jest na niebiesko.
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JESLI OBROBKA MASZYNOWA MA ZOSTA € SKASOWANA, NALE ZY PAMIETAC O
JEDNORAZOWYM WYKONANIU ‘ODTWORZENIA’ U  ZYWAJAC TEJ IKONY ®

KONTURY W CIECIU WSPOLNYM WYCINANE SA UKLADEM KOMPENSACJI

Obrobka automatyczna: uktad kompensacji wybierasygutomatycznie.

Obrobka gczna: Przyjmijmyze kompensacja CN jest aktywna (patrz Configure (tgoinuj) >
Machines (Maszyny) > Automatic machining (Obrébk&oanatyczna)).

J&li wybierze s¢ opcg z “contours” (kontury) (pasek naidziowy maszyny), powinno growniez
zmieni kompensagj dla konturéw we wspolnym giiu przy pomocy opcji “modify
compensation” (zmiana kompensacji). Pobierz “systempensation” (uktad kompensacji) i OK.

Specjalne przypadki ecia wspolneqo: a&ci na granicy arkuszu i casci jednostkowe

Czsci na granicy arkuszu

1. Wihcz ckcie wspolne.

2. Zmieh marginesy arkusza na zero.
Shiests

MEw. ..

Delete

Delete every part

Change quantity. ..

Remnants

., : : . i
3. Umie&s¢ czeéc na arkuszu. Wybierz “fit (dopasuj) lub #yj polecenia “move ”

(przesuh).

Czesci 0 jednym wymiarze rownesgednemu wymiarowi arkusza (@ 1000x1000 w arkuszu o
wymiarach 2000x1000): najpierw wagz opcg “collision control” (kontrola kolizji).

Szczegoly dotycxce granicy arkuszu: przed ostathinia geometrii nagzanie jest wydczone, jéli
jest krotsze i 10mm. & lini¢ geometrii naley zmient, aby zwolné predkosé cigcia i unikrac¢
tego, aby glowica tica rozbita sj o stot tracy.

Czsci jednostkowepatrz rozdziat 5. W przypadku maszyn z zaciskamiiB): przypisz
technologe ‘no cut’ (bez ctcia) do boku cgci, ktéra jest zamocowana wextre zaciskow.
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8.3. Gniazdowanie z wieloma e&ciami

Aby skroct czas potrzebny na wykonanie gniazdowania pgzgiu paruset cgci, mazna wy¢
nastpujacych sposobdéw. Mina je réwnie stosowad dla czsci z wieloma otworami.

Metoda 1:

Krok 1: umiec¢ jedm cz¢$¢ na arkuszu i wykonaj jej obrobk

Krok 2: Skopiuj & czes¢ przy pomocy funkcji kopiowania) na pasku zadegniazdowania.
Najbardziej praktycznymi opcjama 8Grid’ (podziatka) i ‘Window’ (okno).
‘Window’: przy pomocy myszy wybierz obszar, jakicesz wypetd gniazdowan czgscia.
‘Horizontal and vertical separation’ (Separacjzipma i pionowa) to odlegéd miedzy
czesciami w przypadku wybrania opcji ‘copy by rectargjlékopiuj prostokitami).

Copiaes |
Copy type ———— | Copy direction
= Window ‘R_f_ﬁ’
' Multiple A\‘
& {and:
""""" ¥ Copy by rectangles
Harizontal copizz
Wertical copies
Harizontal separation 10.000
Wertical zeparaion 10.000

¥ Copy with the part technology on sheet

¥ Copy with the part machining on sheet

k. Cancel |

Technologia (jaké&t cigcia) i obrébka maszynowa zosgaskopiowane wraz z €xcia, jesli
uruchomisz dwie ostatnie opcje.

Krok 3: po procesie.

Metoda 2:

Wykonaj gniazdowanie pokrywagje czsciowo arkusz. Np. na arkuszu o wymiarach 3000x1500
wykonaj gniazdowanie o wymiarze zegtrznym 1000x1500 i wykonaj program NC na maszynie 3
razy.

W programie NC mgze zostéa podane przesugie:

M98 P8010

G920 X0 YO A#708 B#709 RO Modify X or Y: 0 -> 1000 the

second time.
N100 GOTO[#530+100]
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Metoda 3:
Obrobka podprogramaéw.
Krok 1: umie¢ jedm cze$¢ na arkuszu i na tej egci wykonaj obrobk maszynow.

Krok 2: w opcji ‘Modify’ (Modyfikuj) (ikona B ), wyskpuje opcja ‘subprograms treatment’
(obrébka podprogramoW). Wybierz ‘rectangular sugpaan’ (podprogram prostag).

Modify the machining.

Micio-joints

Delete micio-joints

{Order machining

IMove special etz

Real references of the remnant
Maodify intialization

Labels treatment

Subprograms tieakment Subprograms treatment

Modify chute operation
Delete chute operation
Modify leads in/outs

Muemnid balas shaadn ~ot

Ta opcja powoduje kopiowanie obrobki maszynowejiaria z, np. kratk Istnieje r@nica medzy
metod, pierwsz.

Obrdébka podprogramu powoduje kopiowane obrébki yraszej. Cz$¢ znajduje s w arkuszu
tylko raz.

Metoda pierwsza kopiuje obré@maszyﬂg)g [.QPQTEE@, CZQSPI

AR L A% BLARAN A ELILERAL = ] LA SRR

Rectangular subprogram |
w | 4 dl ||

' 100,000 afL i

|dﬂ_| _| I:tm 2

| 100.000]

- Type = Direction

" Simple " Horizontal

O Linear & Vedical

@ [Grd]

oK Carnce

Krok 3: post proces.
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8.4 Cigcie materiatdw innych niz metal
Te materialy (takie jak drewno, pleksi) tnie s¢ bez funkcji nadazne;.
Krok 1: Utworz materiat inny gimetal:

‘Databases (Bazy danych) > Materials (Materiaty) >reate (Utwérz): nazwa, cena,

Material definition
Mame [PLEX] |
Density {0.001 | Kag./dwe.
Price {0.000 | &k
Strength {0.000 | kg fent.

More..
1] Cancel | ? |

Krok 2: Utworz dane zame od materiatu i grubdoi
‘Utilities (narz edzia) > Machines (maszyny) > Material thickness degndent data (dane
zalezne od grubdci materiatu)’:
Najwiasciwszym i najprostszym sposobem jgkbpiowanieistniejacej kategorii.

Krok 3: utwor dodatkowe pole w tabelach technologii

‘Utilities (narz edzia) > Machines (maszyny) > Tables of technolog¥dbele
technologii): wybierz przycisk ‘New’ (Nowe).

Pokazana pomej kategoria: Thicknessl (Gruiol) < sheet thickness (grudgcarkusza) <=
Thickness2 (grubig 2) .
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Tables of technology I

Material Thickress 1 Thickness 2 Gereal |
| 0= 204 10.0000 120000 ;|
IM 004 12.0000 15,0000
ALMG3 0.0000 1.0000
ALMG2 1.0000 1.5000
ALMG2 1.5000 2.0000
ALMGE3 2.0000 A00m
ALMG3 3.0000 4.0000
ALMG3 4.0000 5.0000
ALMG2 5.0000 E.0000
ALMG3 E.0000 2.0000
ALMG3 B.0000 10,0003
GALVA 0.0000 1.0000
GALVA 1.0000 2.0000
GALVA 2.0000 20000
GALA 3.0000 4.0000

4.0000 5.0000

Haw . | badify. . | Deki= |
Configuration ..
Lopy. . | Impoart. . | LCriceria... |
| ok | - | il

Krok 4: wprowad dane dla tabel technologii z poiggego pola dialogowego (‘ogolne /
konfiguracja’):

Cutting table [5350 | _|

Engraving table |4 |

Plastic film table i |

Separated Piercing (MO - 1:¥ES]

Lead-in without Tracing [0:NO - 1:YES)

Medium Contours without Tracing [0:MO - T:5ES) I:l

Small Contours without Tracing [0:MO - 1:¥ES] :l

Man-metal (Mo tracing] I'I |

Cutting table (IMCH] |5350 | _|
| 0k I Cancel | _?l

Wypetnij wartgci metryczne i angielskie w tabeli.

Wypetnij tabe¢ grawerowania.

W polu “non metal (no tracing)” (niemetalowe (brakd;zzania): ustaw warté¢ 1. 0 oznacza z
nadyzaniem.

Wszystkie pozostate pola musgmieé wartosé zerows.

Gtlowica tngca jest pozycjonowana w okréonej wysokaci dla materiatdw innych niz metal
(program dziurkowania 8035).

Jeili w technologii na maszynie znajduje siumer, np. 6950¢tsamy wartas¢ bedzie trzeba
wprowadzé w polu “cutting table” (stét tacy).

Uzyj importu T.T.import do stworzenia tbl-file P69%il.w katalogu technologii. §cej informacji
znajduje st w podeczniku “import technologii”.
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8.5 Cykle wiercenia

Cykli wiercenia uywa sk do otworéw, ktéresgza mate do gcia. Zamiast gicia konturu odbywa
si¢ dziurkowanie. Dziurkowanie takie nazywa Styklem wiercenia”.

Cykl wiercenia programuje v nas¢pujacy sposoéb:

1. W module rysowania naig narysowa punkt w miejscu, gdzie chcegsivykonaj cykl wiercenia.
Nalezy usum¢ wszystkie pozostate punkty tak, aby unikgé tego,ze cykl wiercenia wykonany
zostanie rownie w tych punktach (e.g. punkty, ktore zostaty wstawione, by wskazyvkantury
otwarte). Wszystkie punkty traktowangews ten sam sposob.

2. W gniazdowaniu: ustaw ignoruj cykl wiercenia.= 0

Postprocessor Data

lgnore Diill Cycles (1=v'es O=Mo]..........ccooee D

Teraz kod NC wyglda nastpujaco:

11301 ()
#513=20 (Z-HEIGHT DISPLACEMENT)
M98 P8060

GOTO[#529*10]

N10 G65 P7554 X0 YO

N20 G65 P7554 X153 YO

M98 P8045

N9999 M99

7554 tworzy mate zaghienie. Jest to egciowo wykonane dziurkowanie normalne. czas
dziurkowania zapisany jest w podprogramie 7554.t@&§&domysina wynosi 2 s.

7555 tworzy otwor. Jest to w petni wykonane dziwvkaie normalne.

Strona 163



o, .
L LVD Podrecznik lasera

8.6. Wypalanie btony

Istnieja rozne sposoby na wypalanie btony.

- Btona wypalana jest tylko w punkcie dziurkowania.

- Btona wypalana jest w catym konturze prze wgm@m konturu.
- Btona wypalana jest w konturze bezaia konturu.

Pierwsze dwie opcje ustawia sia ekranie postprocesora:

Postprocessor Data E|
Use Joblist (128 0=Na) e o ]
Filrn (Mo, 1:Pierc, 2:Conbaur] .o D

0 to bez wypalania btony

1 to wypalanie btony w dziurkowaniu. Makro na maseydla tej opcji to 8019. Dana s
zapisywane w podprogramie 7840.

2 to wypalanie btony catego konturu. Tabela, jast fo tego xywana, jest zapisana w parametrze
#129 w programie NC. tabel, ktora jegywana w tabelach technologii.

Opcja ostatnia to wypalanie btony hiednych dodatkowych dziataOpcja ta mee by przydatna,
jesli chce s¢ czgsciowo usulé btorg na powierzchni elementu. Przyyeiu tej opcji mana
utworzy¢ linig separacji. Wéwczas btona na powierzchni dzielnsi dwa. W tym celu stosowana
jest metoda grawerowania “proszkiem”. Dane maszapjsuje si w 7840.

Technalogy

ak. Cancel | 2 |

Ponizej znajduej si przyktad kodu NC.:
N10 GO G40 X40 Y46.59

M98 P8029

IF[#516GT0]GOTO19

G1 Y58.78 E006
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8.7 Obliczanie czasu
Na wyliczenie czasu wptyw ma kilka parametrow.

- Technologia lasera. Technologia na komputerz@®£nna by rowna tej stosowanej w
maszynie. Importuj technolagregularnie.

- Parametry chronometma w pliku pstivd02.ps*.
- Czas potrzebny na ruchy ¢dey konturami. $ one zapisywane w plikach timezax*.txt oraz

timerpd*.txt w katalogu \cadman\cadmanpl\technoldgy 1 dla maszyn impuls, 2 dla maszyn
helius i 3 dla maszyn axel.

Chronometra— parametry w pliku ps zapisywargemonie|. Przyktadowo: czas na mierzenie
arkusza, mdkos¢ grawerowania, pdkos¢ wypalania btony ...

Dane te prezentowane & podprogramach maszyny, nie w technologiach

e #
# LVD-LASER : TECHNO. PR EDKGCI GRAWEROWANIA | WYPALANIA BLONY #
e #
MO001 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 1.

MO002 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 2.

MO003 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 3.

M004 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 4.

MOO05 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 5.

MO006 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 6.

MO0Q7 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 7.

MO008 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 8.

MO009 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci grawerowania 9.

M010 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 1.

MO011 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 2.

M012 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 3.

M013 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 4.

M014 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 5.

M015 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 6.

M016 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 7.

M017 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 8.

M018 5000.0 ; Numer tabeli pr edko sci wypalania btony 9.

MO019 5000.0 ; Pr edko ¢ grawerowania proszkowedo.

e, #
# LVD-LASER : CZASY WYLICZENIA CZASU #

et #
TOO1 15.0 ; Czas pomiaru arkusza (sekundy).

T002 2.0 ; Czas ptukania przed ci eciem (sekundy).

T003 2.0 ; Czas ptukania przed grawerowaniem (sekun dy).
T004 2.0 ; Czas ptukania pomi edzy opré6 znianiem a grawerowaniem (sekundy).

TOO05 0.0 ; NIEU ZYWANY
TOO06 2.0 ; Cykl czasu wiercenia (7554)
T007 0.2 ; Czas wypalania btony w dziurkowaniu (801 9)

Strona 165



o, .
L LVD Podrecznik lasera

Czas w gniazdowaniu jest doktadniejszy od czasugicc Czas dla pojedynczejgxi to tylko
prognoza. Czas obliczony w gniazdowaniu jest naggpUwzgédnia on rOwnie ustawienia w

gniazdowaniu.

W przypadku, gdy optymalizator NC nie bytywvany: ustaw optymalizator czasu = 0 na ekranie
postprocesora.

Postprocessor Data

Ignore Dinll Cpcles [1=Yes O=Mao]..................
Time optimizer [1=7es O=Mal...
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8.6 Kalkulacja kosztéw

1. Koszt maszyny
m Ultilities (Narzdzia) > System Xonfigure costs (Konfiguruj koszty). wybierz

Maszyre
m Wprowad "Machine hourly rate" (Stawka godzinowa maszyny)

Configure : Costs

% Hemnant price
% Scrap price
! Cost by M2 unit
{Eu:ust by 02 Linit .
kdachine
b aching hourly rate

2. Koszty materiatow
m Przeptyw (m3/s): Utilities (narzdzia) > Machine (Maszyna) > select machine (Wybierz
maszyRr) > Configuration (Konfiguracja)
m Cost calculation (kalkulacja kosztéw) > wybierz Materiat/grubg > kliknij
Configuration (Konfiguracja)

Costs of the material

D peration fdode Conzumable Wallg [Ihitz

+ [Cut By tirme Reterence gas 0.00025000 i
Fierzing By time Reference gas 0.00023000
Cut mark, By time Reference gas 0.00023000

Dla kazdego drugiego e¢cia, system doda odpad gazu = 0,00025.

m Cenagazu wN/m3 (norm/m3): Utilities (Nargzia) > System > Configure costs
(Konfiguruj koszty)

Configure : Cosis

% Remnart price F0.00

!!

% Scrap price 5.00
| Cozt by M2 unit 2.350
| Cast by 02 unit 2.480

Kosz materiatu = czas aicia (sec) x przeptyw (m3/s) x cena gazu (N/m3)
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3. Koszt materiatu
Nowy materiat
m Utilities (narzdzia) > Materiaty: wybierz materiat
m Kliknij “Edit” (Edycja)

Create/Modify Material @

Name ]HSTE?_E

Density 1?3 Kag Adn.
Strength 142'3 Kg /eaf.

Pice [05 &%,

Diescription 1Euid1'ng carbon steels hot rolling

KEas ]HSTE’?_E _l

[equivalent matenal for TT file)

Mare... Cancel !

Istniejgcy materiat
m Ultilities (Narzdzia) > Arkusze: Wybierz war§é referencyji arkuszu do zmiany
m Wprowad koszt standardowy

- CADMAN-PL - Sheets =T
?Ie Edit .'-jn.aw Ukilkies _ﬂﬁﬂl:l )
DSeEHE oY X B &+ 7 IR

Fiicrity |

Refarence JHSTS?_2—251 31.0

Ear eode |

|
|
=

Economical batch [

L]
&
)
(25
I=
[age]
S
[y
e
(31
o

Tupe |2 yichase fram surpliers

M atzrial |H STAT_Z

i Siandard cost

Length ]ﬁﬁ i, I Locked iy | T o
Width J'Wﬁ . Ll Scrap price l'—]d %
Thiskress [~ 10000 o feea [ 3q3 m2
Rermnant percantage ]—- % ‘W eight ['—ﬁﬁ's' Ko
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4. Cena pozostadoi i cena odpadu

Nowa wartaé referencyjna arkusza
m Ultilities (Narzdzia) > System: Configure Costs (System: konfigkngzty)
m Wprowad cerg pozostatéci/odpadu

% Remnant price

% Scrap price

Cost by M2 unit

Cost by 02 urit

(RS el 3015 Shuttle 4000w -l

Machine hourly rate 100.000
oK Cancel {

Istniejgca wartai¢ referencyjna arkusza

m Ultilities (Narzdzia) > Sheets: Select the sheet reference to gnlstem: wybierz
wartas¢ referencyja arkusza do zmiany)

m Wprowad cerg pozostatéci/odpadu

. CADMAN-PL - Sheals

Ble Edit  Mew Ltlties Help
DEHdE o7 X BT 7 (M|q| 12 »| M
Reference [RST37 2.25131.0 ] <] Pncriy |
Bar cade ] 4 ] Ecanaomical batch
Tupe 1F'urchnscfrum suppliers _:_]’*ﬂ 12.24 £ /5heet
x Standard cost
M aterial ]HSTS?_Z _J | 050 4o
Length ZE00.000  mm [ Locked Remnant priu:l oog &
fidth 1280000 mm Bk Scrap price o #
Thickness 1 10000 mm. Area | 312 mZ
Rermnant perosntage 1 E “whzight 24 BRe Ko
Chigin |
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Procent ceny pozostaki i procent ceny odpadu to zostanie wyjgnione na przyktadzie. cena
uzytego materiatu wynosi 0, 25 euro/kg. ("Utilitidsarzdzia) / materials (materiaty)™)

Create/Modify Material &|

R gnsm_z

Density I?.9 Ka fdn?.
Shenath [420 Kg./ent.

Price [0.25 K.

Building carbon steels hot rolling

Diescrphion

Przyjmijmy, ze arkusz way 400 kg.
Koszt catego arkusza to 100 e@p25 x 400)

J&li wykonaszpozostatéé, mozna odzyské czesci arkusza do przysztych zastosdwa
Przyjmijmy, ze pozostat& wazy 100 kg. Zaktadag, ze procentowa warkd pozostatéci wynosi
70 % ceny arkusza, memy odzyska0,7 x 0,25 euro/kg x 100 kg = 17,5 euro. Terazkos
materiatu wyniesie 100 — 17,5 = 82&6ro

Jesli nie ma pozostaki, to niczego nie odzyskamy. Koszt arkusz&emoacznie wzroga!

Odpad:odpad to ta ag¢ arkusza, ktéra idzie na straty (szkielet, mateviatworach).

Tego materiatu nie mima ponownie &y¢. Zatemy, ze odpad way 50 kg. Koszt arkusza
zmniejszy st, jesli bedziemy mogli sprzedaodpad za sz cery (w tym przypadku jest to 10%
ceny zakupu = 0,025 euro/kg).

82,5 euro- 0,025 euro/kg x 50 kg = 81,25 euro

J&li nie wyskpujezadna pozostadd, za odpad uznajeescaty wolny obszar.

[
77

ZARZANZ N7 AR
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N
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Wyniki kalkulacji czasu i kosztow
Czas i koszt cgci i arkusza dogpne g po zapisaniu.
Mozna je zobaczyna rysunku lub w gniazdowaniu (poalgldrukowania).

Dodatkowe szczegoty degine sa po wybraniwitilities (narzedzia) / time and cost (czas i
koszt)’

LYD Impuls 60220 f Fanue 16L-5T37_2-2.0000 I
General |1 i l !Iiltl!l
Reference [0 | |T|:utal time J
Lengh with N
iy

Czes catkowity

Cost Sheet - Aemnent - Scrap |
- Koszt catkowity
Coszt of matenal 33.25 33.25 J9.6
Caost af machine time 497 497 497
Cost of consumables 0.05 0.05 0.05

™ Display drawing

L3 Tatal cost

Referahice Frase. Manu, Time Sheet -Remnant  -Scrap

T . - - <
10 00:00:25,51 43 4.43 4.7 &. o
SO0

TOTAL e 10| 00045614 44,31 44,31 40.E8

= | pdate |
Print pat s [ ] oK | Pint shest lst | 2|
Wyijasnienia

. Catkowity czas @icia arkuszu wynosi 4m58sek.

. W gniazdowaniu znajdujecsjeden detal (test10). Detal jest gniazdowany ¥§.ra
(Manu.) Pozostatych 20 detakdrie gniazdowane w innych arkuszach (Prov. — Manu.)

. Catkowity czas eicia czsci wynosi prawie 30s. Naaij przycisk “...”, aby uzyska
dodatkowe informacje na temat chronomatréej czsci.

. Koszt czasu maszyny to stawka godzinowa maszynyhpgona przez catkowity czas
arkuszu.

. Jeili dane dotyczce kalkulacji czasu i kosztu zostamienione midzy zapisem G&ci |

zapisem arkuszu, wyniki czasu i kosztyzm® aktualizowé naciskajc

przycisk “update” (aktualizacja).

. Catkowity koszt arkusza wynosi 40,68 eurp

Uwaga dotyczca ceny materiatu: arkusz jest zapisywany w baargych wraz z cen Cena
arkusza to cena podana w momencie utworzenia akusz

Zmiana ceny ma jedynie wptyw na nowe arkusze, anaisstniejce! .
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8.9 Ladowanie plikow DXF

Metoda 1 jest to metoda standardowgdla czesci prostych)

1. Otworz zadanie

m Jobs (Zadania) > Import Itk

B

2. Wybierz DXF

Import

ESSI files

Parts from databaze
Parametric parts
FParametric geametry parts
Diuct figures from database
Diuct figures [ASCI)

MEL filess

3. Wybierz plik do importowania

Directory : ex\CadmanhcadmanpliDf
DXFPART10.DxF A
DFPART1.DXF
DXFPARTO.DRF
DKFPART1.DxF
DHFPARTZ.DxF
DXFPART 3.0XF
DHFPART4.DxF
DXFPARTS.DXF
DFPARTE.DXF
DXFPART7.0F
DFPARTE.OXF
DXFRART9.DXF
DFPUNCO.DXF
DFPUNCT.DXF
DHFPUNC2.DXF
DFPUNC3.D%F
DFPUNCA. DxF
DFPUNCE. DXF
D¥FPUNCE.DXF
DXFSHEAT . DxF
DHFSHEAZ DXF
DXFSHEAIDXF
DHFSHEAS.DXF
DFSHEAS DXF e~

A e

X

Parameters...

Configuration...

Others..

Yiew...

W Criteria

|
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Metoda 2 uzyj tej metody do tadowania duzych plikow (szybsze od metody 1)

1. Otworz zadanie

I |
m Edit (Edytuj) > Drawing (Rysunek) lub klikn ; E

«0

2. Machining (Obrébka maszynowa) > Importuj lub khij

m Wybierz "Geometry of a DXF-file" (Geometrpliku DXF)

Import elements for machining.

'Géomelly of 3 part
Machining of a part
Machining macro

Geometiy of a DF file
Geometry of a D'WG File
Farametric parts [* FPAR]
Farametric geomety parts

3. Wybierz plik do importowania

Directory : c:A\CadmantcadmanplhDsf
DIXFPART0.DXF A
[FRART1.DXF

DRFPARTO.DHF

DHFPART2.DxF
DHFPART3.DMF
DXFPART4.0%F
DHFPARTS.DXF
D=FPARTE.D®F

]

O

DHFPARTY.DxF
DHFPARTB.DMF
DXFPARTS.DxF
DHFPUMCO.DF
DXFPUNCT.DF
DHFPUNC2.DF
DHFPUNC3.DF
DXFPUNCA.DXF

DHXFPUNCS.DEF Configuration. ..

DXFPUMNCE.DXF

DXFSHEA1.DXF Others...

DXFSHEAZ DxF

DFSHEAZ DKF View...

MWYOCUC A d MWD —_—
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8.10 Czsci z wieloma otworami

Przy pomocy tej metody mina zmniejsz§ dtugas¢ programu nc (kady otwor kdzie zawierat
tylko 1 wiersz zamiast emych wierszy programu nc).

Przyktadowy program nc z procedus specjala:

:1001 ()

#513=30 (Z-HEIGHT DISPLACEMENT)
M98 P8060

GOTO[#529*10]

N10 G65 P7590 X20 Y25

N20 G65 P7590 X200 Y100

N30 G65 P7590 X100 Y200

Procedura;

1. Zmodyfikuj wiersz D011 w pliku postprocesora,raywad? 7590 (makro do wycinania otworu)
Utilities (Narzdzia) > Machines (Maszyny) > Postprocessor (Pogs@g > General
(Ogdlne): kliknij Edit (Edytuj)

Wprowad makro uyte do wycecia otworu, sprawg czy makro znajduje &w pamgci
maszyny.

D0117590; procedura standardowa dla cyklu wiercenia (cgklecjalne)

Machine tolerance | m

Directary of CNC files | \Cadman24\Cadmanph\Crct [ J

Exterzion of CNC files NC

Postprocessor configuration file |FS TLVDOZ2 P51

ables of technology hile

2. Zasgp w module rysowania wszystkie otwory punktami

3. Ustaw nasipujqgcy parametr w trakcie “automatic machining” (autontgcznej obrobki
maszynowej) (w module gniazdowania)
W oknie danych postprocesora: kliknij na przycisdetiej zaktadki

Postprocessor Data

Z Height Displacement (H514). ..., 30,000
Z Height Fast [(#B33)..........coooomiicniniininss |2I3,UUD |
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4. Ustaw Ignore Drill cycles (Ignoruj cykle wiercéa) na 0

X

Postprocessor Data

lgrore Dill Cycles (1=¥es O=NocnJ0 ]

i optimizer [1=7es O0=MNo)

5. Sprawd plik NC pod lgtem generowania makra 7590

GOTO[#529*10]
N10 G65P7590X20 Y25

6. W makro maszyny wprowéad
- Wprowadzenie diugri / wprowadzenia promienia / metoda dziurkowarpadkosé /
otwOr promienia

Makro otwor

:7590(SPECIAL MACRO HOLE)
(X#24 - X-CENTER)

(Y#25 - Y-CENTER)
#1=5(LENGTH RUN-IN)
#2=1(RADIUS RUN-IN)
#3=8036(PIERCING METH.)
#4=1(SPEED)

#5=10(RADIUS HOLE)

(END)

N2IF[#2EQ0]GOTO100
GOGAOX[#24+#5-#1-#2] Y [#25+#2]
MO8P#3

IF[#516GT0]GOTO19

G42

G1X[#24+#5-#2]E[#4]
G2X[#24+#5]Y#2510J[-#2]
G2I[-#5]J0

N19GOTO29
N100GOGAOX[#24+#5-#1]Y#25
MO8P#3

IF[#516GT0]GOTO29

G42

GLX[#24+#5]E[#4]

G2I[-#5]J0
N29G65P8041H#513

M99
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Rozdziat 9: Konfiguracja

9.1 Informacje ogolne

Linear tolerance 0.01000 | Angular tolerance

System wykona obliczenia przyyciu tych wartdci. Tolerancja maszyny musi zosta
skonfigurowana wWPostprocessor — General (Postprocesor — informagj@ne).

¥ Process lead-in/lead-out, loops and micro-joints in the automatic nesting

J&li uruchomiony zostat ten parametr, wowczas miesuezebne dla wprowadié
wyprowadzé, petli i mikroztaczy zostanie uwzgtinione w Gniazdowaniu automatycznym.
Pozostate midzy czsciami miejsce mee by wystarczajce, ale system nie zagwarantuie,
uniknie s¢ zachodzenia e&ci z wprowadzeniami i wyprowadzeniamgtiami lub mikrozhczami,
chybaze opcja ta zostanie wdzona.

W Use the mirimum rectangle of parts Angle ztep 1.000

J&li uruchomiony jest ten parametr,e$zi beda obracane tak, aby prostghkutworzony
przez nasjpujace naraniki (X-minimum, Y-minimum), (X-minimum, Y-maksimuin (X-
maksimum, Y-minimum) i (X-maksimum, Y-maksimum) wgej czsci miat obszar minimalny.
Gdzie:

X-minimum to najmniejszy poziom X wszystkich purmkt@zesci.
X-maksimum to najwikszy poziom X wszystkich punktow i.
Y-minimum to najwekszy poziom Y wszystkich punktow €i.

Y-maksimum to najwikszy poziom Y wszystkich punktéw gzi.

N omax 4 —
> {:i:_ Prostokat minimalny
Yomin 4
- -
X min X max

Przy prostoicie minimalnym, systemgozie prébowat obracaczescia i wyliczy¢ minimalny
obszar wywany na arkuszu przezgz. Przyrosty kta wykorzystywane do préb to waftd
ustawiane przez funkgjingle Step (Krokdta). Nastpnie wAutomatic Nesting (Gniazdowaniu
automatycznynprogram umigci czes¢ pod dozwolonymi gtami (to mana skonfigurowaw opcji
Rotation Possibilities (Maiwosci obrotu)w polu dialogowymAutomatic NestingGniazdowanie

automatyczne
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W niektorych przypadkach aktywowanie tego parametnze powodowd, ze nasipi
gniazdowanie z lepszym wykorzystaniem arkusza.

v Calculate the part dimensions without the ausiliar geometty

Geometrie pomocnicze to takie, ktoseedementem cgci dla procesu obrébki maszynowej:
wprowadzenia, ¢tle, mikrozhcza. J&li uruchomiona zostanie ta opcja, systergj@ rzeczywistego
wymiaru czsci bez tych geometrii.

| [v Restict ratations in manual mode '

Po uruchomieniu tej opcji, system nie pozwoli ndesnczanie ggci obracanych na
gniazdowaniugcznie, jgli kat dla tej czsci nie zostat dozwolony. Obroty dlaidej czsci
mozna skonfigurowaw module Manufacturing Orders (Zamowienia Prodimke); klikajac na
cze$¢ prawym przyciskiem myszy i wybierg) properties (wtdciwasci). Wowczas pokze sk
konfiguracja czsci, a klikapc przyciskmore (dodatkowg pokaza sic mazliwe obroty i symetrie:

Properties. .. I:|'> More. . i

Marmal Symmetrics —
o Moo L I
g [ a0 = Nl
= R i W W osr
0| v 270 o | e 2
<‘ ¥ Others ‘ ¥ Others

W Prompt for data when ordering contours

System mge automatycznie przypié&olejnas¢ cigcia do konturéw w rénych krokach
programu: - Zapisag czs¢ i gdy wykonywane jest gniazdowanie modutow.

Obydwie opcje mezna skonfigurowaw Narzdzia — Konfiguruj — maszyny — Opcje zapisu

Po wyhczeniu opcjiPrompt for data when ordering countour (Przy ustawiu kolejndgci
konturu pytaj o podanie danychyybrana kolejné konturu zostanie zastosowana automatycznie
w dowolnym,poprzednim, skonfigurowanym przypisaniu (zapisigzs¢ lub wykonugpc modut
gniazdowania).

¥ CHNC name = Order |Numl:|er of characters | v Allow large names
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Po uruchomieniu tego parametru, nazwa pliku CN@zle zaczynata siod nazwy
zamowienia produkcyjnego.

Number of characters (lk¢ znakow)ilos¢ znakow, ktére zostardodane do nazwy
zamowienia produkcyjnego, dla oznaczenia pliku CNC.

Allow large name¢Zezwal nadtugie nazwy): zezwala na to, aby plik CNC miatwea
dtuzsz niz 8 znakdw.

Parts template name IE.:S.JP!E.E.&.J ]

Nazwa pliku posiadagego parametry do drukowania listyeéa.

| Shests template name  [CAJCUT Ca) | I
=

Nazwa pliku posiadagego parametry do drukowania listy pél.

| Pait time I

Czas atcia, jaki zostanie wyliczony w module rysowaniapstawienie nie ma wptywu na
obliczanie modutu gniazdowania.

{* Remake the riesting |

System wyliczy czas wewirznie.
l:::}IS_'.Istem j y wyllezy W

o [Tim= caeuaion -]
Obliczenie wykonane zostanie przy pomocy postpmareeaktualnej maszyny.
|:l'> Ipmprmcﬂm j l(a)rpg{(aosttgjest Zywana w maszynach wodnych, w ktéryclrstp zmienia si
¢ C.

[ Generate irformatian for labela I

Po zaznaczeniu tej opcji, system stworzy eeltykiet dla kadej czsci | informacja ta
bedzie przechowywana w bazie danych. W przeciwnyrrersystem nie stworziadnej etykiety a
w tym przypadku wszystkie raporty etykiefoh puste.

| v otk only with unitary parts [fast entry to nesting module) I

Po uruchomieniu tej opcji, system zawszdzie przyjmowatze kady plik czsci zawiera
tylko jedm czgs¢. W tym przypadku, wprowadzenie do modutu gniazduavaastpuje szybciej,
poniewa pliki nie &3 sprawdzane. Przyzyciu tej opcji wane jest, aby zawsze pracaiwa ten
sposob: jeden plik gZci odpowiada zawsze jednejeéei. J&li czasami aytkownik pracuje z
wiecej niz jedm czescia dla kazdego pliku, wowczas zaleca sidznaczenie tej opcji.

Obliczenie wykonane zostanie przy pomocy postpiareegenerycznego.
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¥ Feplace punch by cut | v Maik I j

Przy zaznaczonej tej opcji, system zamieni oérOblke maszynow poprzez dziurkowanie
cze$ci na obrObk cieciem. Po jej zaznaczeniu, system pozwala na wytaimiast obrobki przez
ciecie, obrObk poprzez znakowanie i typ znakowania do gasivania obrébki poprzez
dziurkowanie.

| Do in case of part change I

Po wykonaniu gniazdowania$jeuzytkownik zmieni jedn czs¢, system bdzie
postpowat w sposob nagiujacy:

Gniazdowanie niedalzie obejmowato zmian dokonanych dlasea.

=

Czesé¢ zostanie zmodyfikowana utrzymugjte samy pozycg na arkuszu. 3& cze$¢ zostata poddana
obrobce maszynowej, wéwczas o tym, co malaobic, zadecyduje nagbujacy parametr:

| V' Show on sheet the machining modifications made on parts I

Po uruchomieniu tej opcji, istnigja obrobka maszynowa zostanie utrzymana dla danej
czesci. Po wyhczeniu, system skasuje galbrobke maszynow na czsci w arkuszu.

' Femake the nesting |

System skasuje wszystkieeéei gniazdowania, w ktérym znajdowatg gmodyfikowana
cze$¢ | wykona gniazdowanie automatyczne.

Ta opcja jest bardzo przydatna wowczas, gdyepag zmiana wymiarOw @&ci, poniewa
utrzymupc gniazdowanie, nie nagtia zadne kolizje. To, w jaki sposob odbydvsic bedzie
gniazdowanie, definiuje sprzy wyciu trzech parametréw:

| v Machine even) shest automatically I

Po uruchomieniu tej opcji, po gniazdowaniu systeykama automatycznobrobk; maszynow.

| IV Insert more parts if it is possible I

Z powodu wykonanych na exi zmian, na arkuszu me by wiecej miejsca, ktére
system m@e wykorzystda do umieszczenia wtej czsci. Uruchomienie tego parametru
spowodujeze systemd mazliwosé przetestuje.

| IV Warn in case that the parts don't fit ori the nesting I

J&li z powodu modyfikacji wszystkie uprzednio zagi#one czsci nie pasyj do arkusza,
program pokaze komunikat ostrzegawczy $|eparametr zostat uruchomiony.

| IV Prompt for this data I
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9.2 Uruchamianie

Startup

| [V Prompt for this data when initializing

Proces uruchomienia maszyny riglevykona zawsze przed wykonaniem dowolnej instrukciji
maszyny. Po uruchomieniu tej opcji, system zawsi@ie okienko dialogowe rozruchu po
wykonaniu instrukcji rozruchu.

Inicjalizacja maszyny
W module gniazdowania moa to wykona tylko recznie wywajac opcjilnicjalizuj... menu

Machininh (Obrébka maszynowhib klikajac na przycisknicjalizuj w pasku nargdziowych
Obrdébka maszynowa

¥ Erecute every rapid with head up

Przed dowolnym ruchem szybkim, wgsbwat bedzie jedna instrukcja dla maszyny, aby
podnig¢ gtowice tnaca, jesli uruchomiony jest ten parametr. Jest fgwane ze wzgldow
bezpieczéstwa, aby zapobiec uszkodzeniu gtowicy.

v &pply head up at the beginning of machining

Opcja ta pojawi sitylko wowczas, gdy vaczona jest opcj&xecute every rapid with head
up (Kazdy ruch szybki wykonuj przy gtowicy podoias)). Przy tej opcji, aytkownik konfiguruje
system tak, aby uwzglniat jedry instrukcg gtowicy w gérze zawsze na pagtizu procesu obrdobki
maszynowej.

¥ The machine has Lazer-eye

Laser eye to uszlzenie w niektdrych maszynach laserowygimweane do wykrywania i
unikania ewentualnych kolizji z gtowicPo zaznaczeniu tej opcji, systequbie z niej korzystat.

Kliknigcie na:I spowoduje pokazaniegsbna dialogowego, gdzie maoa wybrd metod
korzystania z laser eye:
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|ﬁ‘ Don't use it I

|+ Measure 1 sheet border |

| Measure 2 holes |

[+ Measure 3 paints [third point in ] |

[* Measure 3 points [third paint in Y] |

¥ CMC name = Parttla. I

Nie wywaj oka optycznego do
pomiaru arkusza.

Laser eye testuje pozycarkusza
w jednym punkcie a naginie
inny punkt, aby dowiedzéesig,
czy wyréwnanie arkusza jest
poprawne.

W zaleznosci od danych
wspétrzdnych, laser eye
wyosiuje arkusz uwzgtiniajac
dwa otwory. Przykladowo: jeden
arkusz z dwoma otworami.

Laser eye &dzie szukat punktu na'
X, drugiego na Y i trzeciego
ponownie na X w celu
wyaosiowania arkusza.

W tym przypadku oko optyczne
bedzie szukato trzech punktow,
pierwszego na X, drugiego na Y i
trzeciego ponownie na Y.

Plik CNC przyjmie ¢ samy nazwe przypisam do numeru agci, odpowiadajca wewretrznej
nazwie plikow CNC. Numery &ci mozna przypisywa na r@ne sposoby poprzezycie

nastpujacych parametrow:

Numer czesci zostanie przypisany domysinie uzywajac wartosci

g::> &« Defaul wprowadzone do okienka:

LIS S SR ) 5 I I I I S 5 8 e

(L |

Numer czesci automatycznie przyjmie wartos¢, ktéra dla kolejnych

I:,'> &+ Automatic | CNC bedzie rosta. Pokazane zostang dwa dodatkowe parametry:

Mumber of characters

Previous text E

Feedrates... I

llo$¢ znakow nr czesci

Pierwsze znaki nr czesci

W tym oknie dialogowym mima skonfigurowa rézne pedkosci maszyny.
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9.3 Zaciski arkusza

Mumber of clamps |4 - I I

Positioning
+ Any.
* Fixed

System uwzgldni ilos¢ zaciskdw maszyny. Pozycjaidego z nich mize zosté ustawiona w
oparciu o parametrositioning(Pozycjonowania

- Any (Dowolny):Zaciski ma@na umiéci¢ w dowolnej pozycji. Opcja tazywana jest dla
maszyn, ktorych zaciski trzeba umieszcegznie przy ayciu srub.

- Fixed (Stata): Gdy zaciski & umieszczone w liniowej gtowicy rewolwerowej, wovasz
przyjmuja pozycg ze statymi wzrostami odlegdol migdzy nimi. W tym przypadku pozygj
zaciskdw mana tatwo skonfigurow@przy wyciu nasgpujacych parametrow:

‘ V¥ First position varable I

Chat gtowica rewolwerowa ma pozycstah, pierwsza pozycja zacisku by
kazdorazowo inna a wowczas pozostate zaciski zqsiarieszczone zgodnie zani

‘ First position I

Odlegtas¢ miedzy pozycy pierwszego zacisku a punktem referencyjnym, paeycji
umieszczaneduala pozostate zaciski zgodnie z kolejnymi dwoma partazne:

Mumber of positions I

taczna ilg¢ pozycji liniowej gtowicy rewolwerowe.

‘ Position distance 130,000 l

Odlegtas¢ migdzy pozycy kazdej gtowicy rewolwerowej. System obliczy pozy&azdego
zacisku poprzez dodanie do pierwszej pozycji podaneartaci.
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Przyktadowo:

Mumber of clamps |4 - |

MNumber of positions |
First position -25,000 I

Feference point - J—*‘ ‘ ‘ ‘_

————

|

I Pozition distance J

¥ First position vanable

' Fositions

CIBITID 1 l4 -365 YI
Clamp 2 [5-885 vI

Wskazuje odlegka pomkdzy r&nymi pozycjami zaciskow.

Je&li typ zacisku tostaty, po ustaleniu tych trzech pol, pdasitions (Pozycje)
zamieng Sie w pola hczone, pokazyg tylko r&zne maliwosci umieszczenia zacisku.

Je&li typ zacisku tadowolny,pola te First position (Pierwsza pozycja), Number of
positions (ll@d¢ pozyciji) i Distance between positions (Odlggtmicdzy pozycjam))nie
pojawi sk i w polach 4czonych o nazwi®ositions (Pozycjegnajdowa sic moga wartasci
dowolne (poniewawszystkie wartéci beda wazne).

| Reference point '
- [ %
{= ki) g Punkt referencyjny znajduje sie z lewej strony arkusza

>
(+ Right sheet g Punkt referencyjny znajduje sie z prawej strony arkusza

* Left work zohe Punkt referencyjny to lewa strona obszaru roboczego

Punkt referencyjny to prawa strona obszaru roboczego

= Pight work zone |
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| IV Place the clamps with the mouse i

Ta opcja jest axsto wykorzystywana, gdyzytkownik pracuje z catym arkuszem bez
uzywania dolnego marginesu arkusza. W tym wypadkmade jestze unika st czesci lub
otwordw a to jest trudne wtedy, gdy zacisk zostalaszczony poprzez wprowadzenie odlégta
klawiatury. Lecz jéli zacisk zostanie umieszczony przy pomocy mysziitkownik maze zsumé
zaciski i umigci¢ je w odpowiednim potzeniu, co pozwala na obrébknaszynow wiekszej czsci
arkusza. Dziki temu wytkownik maze unikra¢ polecé repozycjonowania.

System pospiesznie und@ zaciski przy ayciu myszki po wybraniu poleceniaitialize
(Inicjalizuj):

' Machining

I

A

¥ I Initialize
| Button P

=
T point

Select position point of damp, |

Dffzet bo avaoid the clamps 30,000 _ .
Jest to odlegks bezpieczastwa dodawana do strefy robocze;j

zacisku. System przetestujeziawsze w celu zapolienia kolizjom.

Al Przesunigcie dla

i | unikniecia zaciskow

) {7 L) | (B

| v &llow collision test for clamps '

Wic¢kszas¢ maszyn wykonuje weryfikagjzaciskow w zalenosci od zatadowanego kodu
CNC. Jdli zaciski umieszczoneasv ztym miejscu, maszyna uwzglni ich lokalizacg, ktora nie
jest rzeczywista, geneng tym samym powany blad.

J&li po uruchomieniu tej opcji system naikamaszynie wykortatest w oparciu o nagiujacy
parametr:

| v &pply clamp check .
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Przy parametrze poprzednim, system pozwala na vaykertestu, lecz jest nieaktywny do
momentu, a parametr nie zostanie uruchomiony. Przyktadegtia tych dwoch parametrow jest
aktywowanie poprzedniego a ngstie prompt for this data when initializing (poproszeni¢e
dane podczas inicjalizacjiyVowczas po zyciu opcjilnitialize (Inicjalizuj), system pokze to okno
konfigurowania zacisku iaytkownik maze wybr&, czy test wykong czy nie.

| ¥ The clamps takes up turet positions '

Niektore maszynyiywaja jednej liniowej gtowicy rewolwerowej, gdzie zacisk
narzdzia musz zosté umieszczone. Jktak si stanie, zaciskiiywaja pozycji narzdzia i przy
tej opcji uruchomionej system uwzgdhi taky sytuacg.

To minimalna odlegks, gdzie mae zosta umieszczony zacisk
liczac od boku arkusza. Przyktadowozgdi wartas¢ rowna s¢ 70mm a zacisk
zostanie umieszczony w pozycji 40 mm, system &ohgo w pozycji 70 mm.
WAZNE: Zacisk musi posiadaczujnik do testowania.

Ofzet

g

Offset

Po inicjalizacji maszyny, system najpierw skorzysastrefy zacisku, zanim rozpocznie
obréble maszynow. W dziurkarkach, strefa zacisku jest konfigurowarealtug strefy stacji i
wykonane musgzzost& najwaniejsze ustawienia strefy zacisku w konfiguracpivgicy
rewolwerowej.

| ¥ Prompt for this data when initializing '

Proces inicjalizacji maszyny musi odbgic przed wykonaniem jakiejkolwiek instrukcji
maszyny. Przy zyciu tej opcji, system poka okno dialogowe zawsze wtedy, gdy wykonywana
jest instrukcja inicjalizaciji.

| More... .

Przy wyciu tego przycisku, zytkownik maze skonfigurowa wiasciwosci kazdego zacisku
takie jak minimalne i maksymalne dozwolone pozygdlegtaici, jezeli zacisk posiada czujnik
lub typ zacisku:
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Minimun position: baximum position Mininun distance Maximunn distance . Sensor Tupe

2000 @ [Fred =]

Clamp ([ 25000 [ 105000 [ 13000 |

| Simulation... i

W module gniazdowania/obrobki maszynowej, systedzie symulowat rozmiar
zaciskéw w oparciu o wardoi podane w poriszym oknie dialogowym:
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9.4 Opcje zapisywania

l Subprograms '

Rézne znajdujce st w tej sekcji opcje dotyaztworzenia podprograméw dla postprocesora.
J&li jedna czs$¢ jest gniazdowana w arkuszu wielokrotnie, kod CN@eyowany dla jednej z tych
cze$ci maze by uzywany dla wszystkich pozostatych gniazdowanyafsczréwnych. Wycie
podprograméw spowoduje powstanie mniejszych kod®IZ Cco jest bardzo przydatne, gdy
numeryczne sterowanie maszyny posiada ogranicaamec.

Sekcja ta kontroluje rownieto, w jaki sposob postprocesor generuje kod CNCjaki
sposOb zorganizowane podprogramy. Niektore opcje w oklenym postprocesorze magie
by¢ dostpne, ché mazliwe jest wybranie opcji tutaj.

[V | Bnnersie st hovagrans 'System kdzie probowat generowgodprogramy.
W Linear sub ' . . . . .
: RO AT W miare mazliwosci, system wykryje i zastosuje
podprogramy liniowe w CNC.
I IoRca s ol . Jeli istnieje maliwosé uzycia podprograméw z obrotami,
system zastosuje je twarzodpowiedni kod CNC.
I Grid subprograms 'Uzycie tej opcji wspiera tworzenie podprograméw siatk

| ¥ Subpragrams by contours '

Zazwyczaj podprogramy wykonywangwedtug czsci, ale czasami istnigjczesci z
réznymi otworami a cel polega na tym, aby wykéhkazdy podprogram dla kalego otworu.
System utworzy podprogramy dlazkigo innego konturu, a naghie wykona je w tej samej
kolejnasci.

| IV Only subprograms by reference '

Te opcg wybiera s¢ po to, aby powiedzéesystemowize wszystkie podprogramy nale
tylko do jednej cgici. To oznaczaze te podprogramygola podczas wykonywania rownycheszi
automatycznie powtarzane i dlateggldgenerowane tylko raz.

| ¥ Delete subprograms which are executad once '

Te¢ opck uruchamia i, gdy nie chce siuwzgkdniat grupy instrukcji, ktére wykonywane s
tylko raz jako podprogram.
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| ¥ Transform simple puriches of subpragrams ta arid stuctures '

Opcja ta dotyczy tylko dziurkarek. Program ten smtza wszystkie proste opcje
dziurkowania i jeeli pochzaja za jaking wzorem, wowczas polecenia CNedh przeksztalcane na
struktury kratki po to, aby program CNC byt krétszynaszyna pracowata szybciej.

| Part saving '

Istnieja pewne opcje, ktdre magost& wykonane automatycznie, gdyyikownik zapisuje
cze$é. Jest to bardzo przydatna funkcja osdeapca czas. G&¢é mozna oszczdzic wéwczas, gdy
uzytkownik wybierze jeda z tych opcji w module rysowania:

Za kadym razem, jak kytkownik zapisuje jedmczsée, system moe to zweryfikowa,
zamoOwt jej kontury i zastosowatechnologt automatycza, petle lub wprowadzenia, w
zaleznosci od tego, ktére pola kontrolne zostaty aktywowane

| v Werify parts .

Ta opcja weryfikuje ag&¢ natychmiast po jej zapisaniu. Jest taka saniwgbierzemy Utilities
(Narzdzia) — weryfikuj czs¢ z menu w module rysowania.

‘ Execution nesting module .

Gdy wykonywany jest modut gniazdowania, istaigywniez pewne opcje, ktére moa
zastosowa automatycznie. Modut gniazdowania wykonywany jeskliknigciu na ikorg lub
wybierapc opcg z menu, lub otwierag istniepcy arkusz:

| v Contour ordering
Te pola g wspolne dla obydwu wykomeautomatycznych. V€zapc te opcje aytkownik maze
wybrat poprave pracy.

Funkcja powoduje ustalenie kolefioo konturow w zalenosci od parametréw wybranych w
Elementy gtéwne — Centra robocze — Konfiguruj magszyOgolne — Opcje kolejdoi konturu.

| v Automatic technology

Technologia zastosowana zostanie wzaéci od konfiguracji wykonanej iElementy
gtbwne — Centra robocze — Konfiguruj maszyrDane zaléne od materiatu / grub@i —
Technologia automatyczna.
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| v Automatic loops

Zastosowane zostamistawienigElementy gidwne — Centra robocze — Konfiguruj maszy
Ogodlne — Wartéci petli lub jesli istnieje jakd konfiguracja, ustawieniglementy gtéwne — Centra
robocze — Konfiguruj maszyr Ogolne — Dane zalee od materiatu / grub@i — Wartgci petli

| v Automatic Lead-inLead-out

System automatycznie zastosuje ustawighgaenty gtdwne — Centra robocze —
konfiguracja, wéwczas zastosugéementy gtébwne — Centra robocze — Konfiguruj maszy
Ogodlne — Dane zatee od materiatu / grub@i — Automatyczne warfoi
wprowadzenia/wyprowadzenia.

| ¥ Automatic round angles

System automatycznie zastosuje ustawighgaenty gtdwne — Centra robocze —
Konfiguruj maszyg— Wartaci petli lub jedli istnieje jaka konfiguracja, wowczas zastosuje
Elementy gtébwne — Centra robocze — Konfiguruj magszyOgolne — Wartei petli w stosunku
do wszystkich ktow konturéw

| W Automatic mark '

Wprowadzajc modut gniazdowania, system wprowadzi nazaesci znajdujcej st
wewnmntrz jej geometrii i przypisze technologie znakoveaw tym przypadku na kedej cz:sci
bedzie ma@na automatycznie zaznadézgentyfikator kadej czsci.
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Default technology
" Mo

" Non-common puriching
" Common punching

" Sheaiitg

{+  Automatic

Gdy wykonywany jest modut gniazdowaniaytkownik maze wybra technologt domyélna, jaka
zostanie zastosowana:

- No (Nie):Nie zastosowana zostariadna technologia gtia

- Non-common punching Dziurkowanie niewspolfiechnologia gicia nie zostanie wyznaczona
jako wspolne dziurkowanie.

- Common punching (Wspdlne dziurkowankntury zostaa zoptymalizowane doaywania
technologii dziurkowania wspélnego.

- Shearing (Wycinanie)lako dom$ina do czsci system zastosuje technolegvycinania.

- Automatic (Automatycznie)V zaleznosci od konfiguracji maszyny, system zastosuje
odpowiedna technologg.

| [V Generabe labels 2tamaticall i

Podczas automatycznej obrébki maszynowejadub obrébki wedtug agci, system
automatycznie generuje jegatykiet Begin (Pocaztek)i jedm etykiet End(Konieg dla kadej
czesci. Nastpnie weryfikowane jest, co znajduje sniedzy etykietami i jeeli wyskepuja kody
réwne, wéwczas wygenerowany zostaje jeden podpnmogra

OSTRZEZENIE: Jali uzytkownik wykonuje obrébk maszynow czesci wedtug konturow,
etykiety nie § generowane i, z tego powodu, dla CNC njdabuzywanezadne podprogramy.
Uruchomienie tego parametru wymusi sytgae] ktorej system weryfikuje kod obrébki
maszynowej, wstawiag etykiety pomi¢dzy pocatek a koniec kodu réwnego. Naghie dla tych
koddw generowaneapodprogramy, mimae one § dla konturéw a nie dla catych&zi.

| [V FRegenerate i

Podczas zapisywania obrébki maszynowej, systemgstzge, czy kod CNC nioa
zoptymalizowa przeksztatcac razne komendy dziurkowania na mniejsze i szybsze:
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v Simple punching operations => Linear patterns
W Linear patterns => Linear nibble cycles
W Linear Patterns =» Grid pattems

¥ Pattern of anly two points => Simple punching operations
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9.5 Strefa robocza

| IV The machine has a work zane '

W tym oknie dialogowym znajdujeesimaksymalny rozmiar strefy roboczej bez
repozycjonowania. Innymi stowy, jest to maksymabimgzar, jaki maszyna jest w stanie
przetworzy bez wykonywania repozycjonowania arkusza.

Pokazuje dtug@ i szerokdc strefy roboczej.
Left Right Upper Lower
Sq to dodatkowe wartei przejazdu, dozwolone dla uidiwienia jazdysrodka cecia na

malk odlegta¢ poza nominalastret roboca. Czsto okrglane jest to mianem limitu roboczego

przegcie narzdzia.
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9.6 Siatka
Uzywana do maszyn foych majcych siatk wspieragca pra; istnieje maliwos¢ okreslenia
parametrow wizualizacji siatki wspiegagj. Nie jest to zazwyczaj wymagane przy dziurkowan

¥ The machine haz grid

Najpierw wytkownik musi zaznaczyte opcg, aby pozwok na pozostate parametry
konfiguraciji siatki:

W “izualize

Po zaznaczeniu tego parametru systedzie symulowat siatk Przy tej opcji, aytkownik
moze interaktywnie sprawdgj czy czsci spadi ze stotlu maszyny, pozwadajna modyfikagj
pozyciji.

Parametry podlega konfiguracji to:

¥ Paints

- XiY: pierwsze wspotradne punktu zwizane z punktem "od" maszyny,
- d1id2: odlegtéci, odpowiednio, poziome i pionowe ¢dizy punktami,
- nlin2:il&¢, odpowiednio, punktow poziomych i pionowych.

Parameters for destraving haoles '

Ta opcja dotyczy maszyndirych lub hczacych z siatk. System wykona proces niszczenia
otworéw w arkuszu. Arkusz umieszczony zostaje niaittssstotu. W zalenosci od odlegtdci linii
siatki, czasami podczas wycinania otworéwzmek on utrzyma na stole zamiast sfgaze stotu.
J&li utrzymana zostaje pozycja pozioma, to nie majemu, ale j&li pochyla s¢ miedzy dwoma
liniami siatki, powinna odznacéaic i glowica mae zderzy si¢ z nia powodujc uszkodzenie
gtowicy.

Aby temu zapobiec system ustivia tego rodzaju wycinanie otworoOw na matess dla
upewnienia s, ze zawsze spadrw dot siatki.

Wielkos¢ otwordw, jakie zostanzniszczone, ograniczapastpujace cztery parametry.

M aximum length of the hole | 450,000 | Minimum length of the hale 150,000
b axirmurn width af the hole 4500000 | Minimum width of the hole 150,000

System obliczy i wprowadzi wymagane polecenia magzyszcace problematyczne
otwory:
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9.7 Punkt "od"

Ta opcja pozwala na konfigurowanie parametrow sgkojktu od maszyny:

Punkt "od" definiuje wartéci domysine wstpnej wspétrzdnej wzgekdem pozycji
gtowicy tmacej/dziurkupcej.

Ten punkt pocgtkowy dla ctcia/dziurkowania mee to by dowolny z tych czterech nanoikow:

b I ‘IDELEIEID' i | 10IlIJEIlJ|

| ¥ Prompt for this data when initializing

Tak jak w przypadku pozostatych parametrow, systemre pokazé t¢ konfiguracg podczas
wykonywanialnicjalizacji procesu.

Strona 194



o, .
L LVD Podrecznik lasera

9.8 Parametry arkusza

Ta opcja pozwala skonfigurow@arametry sekcji Dane arkusza maszyny.

* Marginesy arkusza

To okno dialogowe pozwala na okienie marginesow wokot arkusza Maszyna nie przetnie
ani nie lzdzie dziurkowata arkusza i zostawi wystargzajilos¢ materiatu dla wsparcia ¢&i. Na
pokazanym przyktadzie, dolny margines jestksizy po to, aby unikyt strefy zacisku.

Wartasci X i Y to wspotrzdne, jakie system przyjmie dla wybranego czerwormgiktu.
Normalnie punkt ten wynosi 0,0, poniewjast to punkt, gdzie przedeciem przyt@ony zostanie
palnik.

Remrant margin 10,000

Gdy z danego arkusza wygenerowana zostanie poagstgzeli znajduje sj tutaj jaka
wartas¢, przy wyciu tych margineséw stworzona zostanie pozostato

| v Display shest reference in status bar .

Po uruchomieniu tego parametru, w obszarze stginisate sk wartas¢ referencyjna
arkusza podczas pracy na gniazdowaniu.

Sheet state I'I - I

Pokazuje status sktadania arkusza poprzez jedameréw na fkicie. (0= catkowicie ptaski,
9 = bardzo nieregularny). Parametr tervmby¢ przydatny, gdy postprocesor wykorzystuje go do
obliczenia odlegtéci, na jak musi ze§¢ w doét glowica, aby wyeaic/dziurkowa, prébupc unikraé
kolizji z arkuszem.

Sheet state |1 - I

Ten parametr ma za cel to, aby szybkie ruchy wyk@me byty przy wikszej odlegtéci,
aby nie zadragaarkuszu. Gdy ruch odbywassi jednego otworu do kolejnego z gtowiw dole
zamiast normalnej wysokoi, wowczas przy veczonej tej opcji bdzie ona umieszczona trach
wyzej.
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Maximurn Length | 99399,339) | Width | 93999,939

Wydostajc jeden arkusz z bazy danych, system uettgldodatkowo materiat i grubé
jezeli arkusz jest nie wkszy niz te wymiary.
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9.9 Pozostatéci arkuszu
Przy wyciu tej opcji mana skonfigurowé parametry sekcji danych pozostaiomaszyny.

Gdy obrdobka maszynowa arkusza obejmujearoads¢ catej powierzchni (normalnie ma to
miejsce przy ostatnim arkuszu gniazda), czasamigpyge kawalek arkuszu, jaki chcemy
zachowa do wycia w przysztéci, ktéry nazywa s pozostatécig. System mge automatycznie
tworzy¢ takie pozostakzi i zarzdza: nimi w bazie danych. Jest to bardzo przydatne, gdy
uzytkownik chce ay¢ jednej z takich pozostaioi przy kolejnym zamowieniu.

System mee zosté skonfigurowany po to, aby rozpoznat te pozostatoje
przechowywat w bazie danych arkuszy podczas zapisiangniazda.

v Generate iemnants when you save

Po whczeniu tej funkcji, system automatycznie genergeostatéc dla aktualnego arkusza
przy zapisywaniu. Istnigjdwa sposoby generowania pozostetoPierwszy polega nazyciu
oryginalnego arkusza z pomgiem powierzchni obrobionych. Drugi polega na dodgednej lub
wiecej linii cigcia tworzicych pozostakzi dla obszarow pozostatych.

G ¢

| " Pozostato$¢ znajdzie sie w bazie danych arkusza <E|

¥ Genetate remnants with the completed sheets

System hdzie przechowywat w bazie danych caty arkusz goigiczsci. Czasami
przydaje st to wtedy, gdy arkusz byt obrabiany przy kilkwegzach i lepiej jest go nie gt dla
pozostatéci. Uzytkownik maze dosté taki arkusz w celu gniazdowania i obrobki maszyepw
wigkszej ilasci czesci, korzystagc z pozostajcego na arkuszu miejsca.

| Offset between the parts and the line 10,000 .
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v Create the cutting line of the remnant automatically
Ta funkcja pozwala na generowanie pozostategodnie z opcjami pokazanymi w

bitmapach. Przyktadowo:

Kazda opcja stworzy g ilos¢ pozostatéci (na niebiesko) i réne ich ksztatty (na zielono):

Bl
i
i

e

e

=
Bl
=

i
i
ﬁ

Przy ksztalcie pozostaia z litera "?", system decyduje, jakiego rodzaju pozostato
stworzy w zalenosci od wartgci obszaru.

Wszystkie ksztalty i linie ecia @ zalezne od wartéci przesungcia mdzy czs$ciami a
liniami, od minimalnej szerokai otworow i minimalnego obszaru pozoskio

Dffzet bebween the parts and the line 10,000

Wartas¢ ta okréla odlegt@¢ od linii cigcia pozostaltci i kazdej czsci zgniazdowanej na
arkuszu.

Minirnum width of hollaws 100,000

Wartasé tego parametru to wagbminimalna dozwolona dozycia matej ilGci
miejsca arkuszu, ktéry znajduje snicdzy czsciami w granicach linii @icia pozostaieci.

Minimum width| [
of hollows
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| ¥ Delete the remnant area around parts .

Przy tym parametrze wy¢zonym, system jako pozost&ouzyje dowolnego obszaru
arkuszadcznie z tymi znajducymi Sk wewmtrz czsci, takimi jak otwory. Jéi uzytkownik nie
chce uy¢ tych obszardw, ten parametr musé lijlaczony.

Minimum area of remnants | 0.500] pp,

Wartci¢ tego parametru zostanieytia do wygenerowania pozoststozawsze wikszej
od podanych metrow kwadratowych.

| ¥ Remnants can be rotated I

Pozostaté¢ powstanie zgodnie z konfiguracjecz przy tym parametrze ygzonym,
system hdzie szukat najlepszej pozycji pozostaiado umieszczenia gtowicy 4oej (punkt "od")
maszyny do arkusza.

Z arkusza po prawej powstanusi pozostaks z lewej:

Punkt "od" znajduje sipo lewej strony arkusza u gory, teradlijpozostatd¢ jest
umieszczona pod tym samymtém, bardzo trudnogbizie umidci¢ glowice maszyny dokfadnie
w tym miejscu. Latwiej &dzie, jezeli pozostaté¢ zostanie umieszczona odwrécona. Po
uruchomieniu tej opcji, systemedizie szukat najlepszej pozycji pozostaio

1207

| V¥ Prompt for references when generating remnants I

System generuje waddreferencyja automatycznie dla kaej pozostaléci. Lecz jeeli
to pole kontrolne jest wEzone, w momencie generowania nowej pozostatrkusza, system
poprosi o wartéé referencyja.
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9.10 Dane zalgne od materiatu / grubaci

Oczywiscie proces obrébki maszynowej nie zawsgezie taki sam przyayciu réznych
materiatéw i grubéci. Dlatego niektére parametry obrébki maszynoweekhlmusiaty ulec zmianie
podczas wybierania zdych materiatéw lub zadgj razna grubac.

Przed skonfigurowaniem dowolnego parametgytkownik musi stworzy pary limitow
materiat-grubéc i z tego miejsca wszystkie zmiany wykonane w waitich kadej sekcji zostamn
przypisane do takiego materiatugaizy okr&lona grubgcia.

Materialfthickness dependent data

M aterial Thickness 1 Thickness 2 IEUttiﬂEI parameters

ST T R T T iSheet Parameters
e dAutarnatic technolagy
Fsloe o [ prix] e Lead-in/Lead-out values
HElad 2 18060 e Automnatic Lead-in/Lead-out values
RSTA7_2 1.0000 1.2000 Microqoints values
R5T47 2 1.2000 1.5000 Automatic micro-joint values
RSTA7_2 1.5000 210000 Loop values
RST37_2 20000 25000 Charnfer walues
RST37_2 28000 3.0000 Bridoe values
RST37_2 20000 40000
RST37_2 4.0000 50000
RST37_2 5 0000 0000
RST37_2 B 0000 20000
RST37_2 a.0000 10.0000
RST37_2 10,0000 12.0000
RST37_2 120000 15.0000
RST37_2 150000 18.0000
RST37_2 180000 200000 |

Mew... odify... Delete
Configuration,.. |
LCopy... Impoart ... Criteria...

ok Cancel ?

T

Przy pomocy tego przycisku tworzy siowe zwazki migdzy materiatlem a gruldoia:

‘ M aterial [*5CANI |

‘ Thickness 1 | D,EIDDEI| ‘ Thicknesz 2 | I18|
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Madify._.

[

Przycisk modify (modyfikuj) pozwala zmienmateriat lub grub@ jednego wpisu:

Delete

Zwiazek medzy materiatem a grukoia kasuje s razem z wszystkimi wargoiami kazdej
sekcji dla tego zwizku.

Copy...

Uzytkownik maze skopiowad jeden material/wprowadzenie griéboi wszystkie wartéci
kazdej sekcji rownie zostal skopiowane.

E

Tym przyciskiem mgna importowa poprzedni konfiguracg. System poprosi o plik.CTT;
plik ten to jedna tabela technologiczna (CT).

Crternia....

|

Dla utatwienia wyszukiwania jednego konkretnegasupsystem posiada przycisk
pozwalajcy pokazé na ekranie wpisy odpowiadap wybranym kryteriom.
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9.11 Parametry cgcia

Cutter radiuzs 0,750

Promiéi naza maszyny w mm. Promiden odpowiada przegiiu i jest promieniem linii

ciecia.

Fierzing radiuz 0,500

Promie dziurkowania to zwizek z obszarem wokét punktu dziurkowania, ktorytesys
bedzie utrzymywat jako nietywany ze wzgidow bezpieczestwa. Zazwyczaj odlegio ta to
materiat niepodlegagy obrébce, mag na wzgédzie proces dziurkowania i systeryje podanej
tutaj wartdci jako promienia kota wokot punktu dziurkowani&aszu niedywanego.

Podczas testowania obrobki maszynowej, system wydauinikat ostrzegawczy, e
obszar ten zostakyty przez geometgi Przyktadowo przy dwdch egciach zgniadowanych tak,
jak na poniszym rysunku:

S )

Wydaje st, ze dziurkowanie posiada wystarcaaj ilos¢ miejsca, aby unikit problemdw.
Lecz podczas wykonywania obrobki i jej weryfikagystem wyszukuje promienia dziurkowania i
testuje kade dziurkowanie podatem kolizji"

1-Obrébka maszynowa

2-Weryfikacja obrébki maszynowej

Utilities

Time and cost... WABKING |
Digtances and angle

Angle between three points
Wigw gearmety

The machining haz overlapzs

I'...'I_iEgII.'.II spztern shatus. . "-.-"Erif_',' the FI'I-EII::}'Iir'Iir'IQ QK
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System wykrywa zachodzenie na siebigjtiiownik powinien zmierd pozycji wprowadzenia"

Type af cut I

Tutaj ma@na wybra technologg ciccia maszyny: Oxicut, Plazma, Plazma wysokiej
rozdzielczdci, laser i woda. Przy maszynach laserowych niekp@rametry musza zoéta
skonfigurowane klikajc na przycisk:

v Test collizion in the marging of the sheet

System nie sprawdza doghyie, czy wysgpuje kolizja czsci z marginesami arkusza.
Zaznaczenie tej opcji powodujee weryfikupc obrobk maszynow system wykryje sytuagjjak
na rysunku porigj:

2 Lk i 1 sk - [ 4

e T T e R

Ob=® ~udh & 8 0Au W )

= A 1

™ "

a r

g 'D'd;u #
a

H

: O °

o >

- ]

\ 1]

- -

“ L]

& =

BT T OF T

Teraz przy zaznaczonej tej opcjiglij@vykonamy obrobk a nastpnie wybierzemydtilities
(Narzdzia) — View System Status...(patrz status systeMajify the machining (Weryfikuj
obroblke), system powiadomi nas o kolizji tego rodzaju asieniem:
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WARMIMG !

The machining haz overlappings

v Automatic control of the focal distance

J&li maszyna to uzna, tutaj systermyje automatycznej kontroli ogniskowej maszyny.
Ogniskowa to pozycja wzki lasera wzgldem goérnej cgci arkuszu podlegagego céciu.

Compenzation maode I

Uzytkownik maze wykona kompensagj na dwa sposoby: przy pomocy systemu lub przy
pomocy sterowania numerycznego. W tym drugim prdigpgparametry mugzzosta
skonfigurowane na sterowniku numerycznym maszyaug, tla kompensacji systemu w systemie,
ktory bedzie nh zaradzat. Pokazane pargj trzy rysunki pokazajkazdy tryb kompensaciji.
Wybranie jednego z nich spowoduje ckemie tego, jak systenttzie stosowat kompensacj

Compensation mode

A A4

¥  Prampt for this data when initializing

Proces inicjalizacji maszyny musi zastaykonany zawsze przed wykonaniem dowolne;j
instrukcji maszyny. Po zaznaczeniu tej opcji, Syspokae okno dialogow€utting Parameters
(Parametry c¢cia) zawsze, gdy wykonywane jest polecenie inicjalizaciji

Strona 204



o, .
L LVD Podrecznik lasera

9.12 Wspodlne parametry ggcia

Lenagth of pre-cutting elements 0,000

Dla uniknkcia tego rodzaju sytuacji, system uiliwia wprowadzenie warkei
bezpieczastwa, ktdra jest odlegdoia czesci ciecia wspdlnego, jakaddzie ckta:

—
Length of pre-cutting
elements

Dluga¢ elementow cicia wstpnego

Factar for inzignificant length 1.000

Dana wartéc dla tego wspotczynnika to maksymalna odlégigaka system zostawi bez
ciecia, podczasaywania funkcji cécia wspolnego. To zapobiega sytuacji jak na rysugkaie
maszyna zaczyna odgzi mniejszych i po ich wyeciu maszyna wycina mate segmentyeday
dwoma czsciami:

/ N

Przy mniejszej wartei wspoétczynnika, system pozostawi to bex .
Gniazdowanie zostanie zoptymalizowane dla umieseazexsci razem dwie po dwie.
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System sprébujeay¢ ciecia wspélnego w najbardziej mavych czesciach.

Minirurn length 15.00

Podana tutaj warfo to minimalna odlegha, jaka musza mié kontury, aby zastosowa
cigcie wspolne.

¥ Only between samme length elements

Ciecie wspdlne zostanie zastosowane tylko wtedy, gsiydime kontury majtaka samy
dtugasé.

¥ Only place on nesting direction

Po whczeniu tej opcji, gniazdowaniedizie wykonywane przy optymalizowaniwcia
wspoélnego zamiast mniejszego wykorzystania arkuszu.

Przyktfad:

L I

[] [

[T Only place on nesting direction ¥ Only place on nesting direction

Na arkuszu po lewej system probujgdiarkuszu umieszczg maksymalnie dwie g&ci
na prawo w doét na arkuszu. Lecz na arkuszu po preyetem wykrywaze wspolne cicie jest
lepsze i umieszcza €& poprawnie.

Sypstem compenzation I

Kompensacja mie by wykorzystywana przez program lub przez sterowanieeryczne.
Uzywajac cigcia wspolnego maemy okréli¢, czy kompensacja nietizie wywana, jéli bedzie
uzyta tylko w konturze gtébwnym e%ci ciecia wspdlnego lub we wszystkich konturactiyWajac
dowolnego trybu kompensacji systemu, aglsic upewné, ze obrobka maszynowa jest tak
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skonfigurowana, aby wykorzystywata kompensagjstemuConfigure (Konfiguruj) — Machines

(maszyny) — Automatic Machining (Obrobka automaigyz Cut (Cécie) -
System compensation (Kompensacja systemu).

|zlets '

Z powodu stosowaniagdia wspolnego, ngdzy czs$ciami mog Sic pojawic pewne otwory.

System mee je traktowd na dwa sposoby:

Niebieskie otwory to przyktad wysepek prziyaiu ciecia wspoélnego:

s S S L v S’ ™,

lnen.

) L 4 * * A 4 4 <

.-

Jeili wysepka jest wystarczgjo duwa, mae zawierd inna cze$¢ zgniazdowasm wewnatrz, przy tej

wtaczonej, systemdalzie cia¢ najpierw te cgsci przed ctciem wysepki.

Obrobka maszynowa zawsze zaczniedéa ckcia wysepek a potem konturowegei.
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9.13 Automatyczne gniazdowanie

* Precyzja

Precizion

502

0 100
| L T P S M z

i

V¥ Precision x 10

Pasek z pomiatk ustawia dokladni& gniazdowania. Jest zaznaczone jest roavmiele
Precision x 10 (Precyzja x 10precyzja hdzie bardzo wysoka, lecz opcji tej nie zalecg si
poniewa wymaga duo czasu procesora. Wasto 74% to warté¢ standardowa, ktéra w
wigkszasci przypadkdéw sprawdzacgsnajlepie).

Precision: 100% Kﬂ \JJ
i)

IR(: cularity: 0%

Rocnlarity \\ I/—/’ﬁ

Regularity

e it o i
' (i L IR ' | I | | 35| 2
A |

Ny

Wykonujac gniazdowanie, system probuje wykonywaczenia czsci tak, aby
odpowiednio wykorzystamiejsce. J&i pasek zostaje umieszczony z wadiami wysokimi,
system sprébuje wykohaviecej kombinacji czsci i wykorzysta te, przy ktorych oszginagsé

miejsca kdzie wikksza.
Emcisiun: 0% [jw ljr\\
egularity: 100 % \ \Jj‘l \

zay
%
—

"_F,..r"'
-
P
/.-ﬂ"'
s T
P
——
p—_
_,-""J’F'
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Modules

1010

b

Wysoka regularnit \Y - Tworzy moduty ’3

Przy tym parametrze aktywnym,e8zi zostam umieszczone z symetriamigiieto jest lepsze do
gniazdowania. W niektorych przypadkach funkcjaitapowinna by aktywna, przyktadowo
uzywajac arkuszy platerowanych, przy ktorych jedna stnonsi zawsze hytaka sama.

[antes]

Dla kazdej czsci, wzytkownik maze wybra to, jakie obroty i symetrieasdozwolone lub
nie. W module gtownym, Klikeicie prawym przyciskiem na & i wybranie wigciwosci
spowoduje pokazanie konfiguracjieszi, a klikniecie nawiecejklawiszy, obroty oraz madiwe
symetrie:

Properties... ¢> More... i

Momal——— | | - Symmetics —
@&V . DSk
& v an b= ] v an
3~ e % ~ e
. BECE ik ¢~V
4 ¥ Others ¢ W Others

Chat symetrie § dozwolone dla kadej czsci, jezeli funkcjaAllow mirroring (Pozwalaj na
odzwierciedlanie)est wyhczona, wowczas przy gniazdowaniu niglozastosowangadne
symetrie.
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¥ Rectangular mode iz allowed

Dla poprawy p¢dkosci przy kalkulacjach gniazdowania, przyagkonym tym parametrze
system hdzie traktowat prawie prostatne czsci jako prostoktne. Czsci te nie § do kaica
prostokitne poniewa posiadaj makh nieregularnét (by¢ maze zaokgglony naranik lub $ciecie) i
ta nieprostoltna przestrzénie jest aywana do gniazdowania,sjesystem przyjmuje je jako
zupetnie prostakne, wowczas gniazdowanie odbywa stybciej.

O

Na tym przykiadzie zielone miejsce nie zostarigel do umieszczenigadne] geometrii,
poniewa czes¢ bedzie uwaana za zupetnie prostaka.

Carner

* Naroznik
Proces gniazdowania rozpocznig sitego nargnika w przeciwnym kierunku.

Optimize remnant of the last sheet I

Teraz czsci zostam umieszczone przy pomocy minimalnego X i Y tak, abdbowa
wytwarza jak najlepsze pozostdid. Normalnie przy diym zadaniu z udziatem wgej niz
jednego arkusza, optymalizacja taka zostanie zastosa do ostatniego arkusza zadania.

¥ Exact nesting

Po wykonaniu gniazdowaniasjeparametr ten zostanie zaznaczony, systedzie czs¢
po czsci sprawdzaprzestrzeé miedzy czsciamii wykonywat mate ruchy do momenty; a
przestrza ta jest doktadna. To powoduje znaczne zwolnieniaZglowania i nie jest polecane.
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¥ Fit every part to one comer of the sheet

W zaleznosci od wybranego punktu maarametrze narinika, system probuje undei¢
wszystkie czsci z tego nargnika arkuszu bez uwzglnienia marginesu naioika. Tego ména
uzy¢ do zapisania jednegoecia przy uyciu boku arkusza. Lecz jest to niebezpieczne, gdy
wystepuja pozostatéci na gniazdowaniu lub wykonane jest tagdry zaciskami.

Space between parts 3.000

Minimalna dozwolona odlegéé miedzy czsciami oznacza ten parametr.

Fiotation pozibilities 15 =

Jest to krok &towy, jakiego probuje system, aby udtg cze$¢ na arkuszu. Przyktadowo
przy wartgci 15 stopni, system uzyskujeesz i wykonuje testy do umieszczeniaéaz w kazdej
pozycji 15 stopni, w tym przypadku 24 préby (245%-1360 stopni).

kinirmumn uzable area to ingert parts in apertures

System uyje otworéw do umieszczeniagzi wewmntrz, jezeli obszar jest wystarczgo
dwzy. Przy tym parametrze, system niglbie testowat otworow mniejszychznvartas¢ podana dla
umieszczania g&ci w srodku.

Number of nesting methods

System aywa wewrgtrznie r&znych sposobow wykonywania gniazdowania. Tutajhale
skonfigurowa ilos¢ metod gniazdowania, jakie trzeba wyprobowRo wyprobowaniu wszystkich
metod, systemayje tej, przy ktorej wykorzystanie arkuszediie optymalniejsze.
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9.13 Automatyczna obrébka maszynowa

¥ Finizh parts

Maszyna zakiaczy obrobk maszynow najpierw otwordw cgsci a nastpnie konturu
zewretrznego cgsci przed przejciem do czsci nastpnej.

v Cut holes first

Opcja ta zostanie pokazana tylko wowczas, gdyergina jest opcj&inish parts(koncz
czesci). Powodem tego jest tee jesli uruchomiony jest parametr poprzedni, maszygdele
wycinata cad cz¢s¢ zanim przejdzie do kolejnej, igeéwtaczona jest opcjaut holes first
(najpierw wycinaj otwory)system kdzie wycinat najpierw wszystkie otwory w@zi arkuszu a
nastpnie wszystkie kontury zewtrzne.

W Only cut holes

Z calego arkusza wycinaneda jedynie kontury wewgtrzne czsci.

¥ Cut the remnant line

J&li utworzona zostata linia pozostaéd, ta opcja pozwala, aby system wstawiat kod CNC,
ktéry bedzie oddzielat pozostaié od arkusza. Aby ta opcja zadziatatazne jest, aby wstawi
linig pozostatéci, co mana skonfigurowé automatycznie wConfigure machine (Konfiguruj
maszyn) — Sheet remanants (Pozostalicarkusza)jub wykon& reczniez modutu gniazdowania
przy pomocy opcjSheets — remnan{drkusze — pozostaio) z menu.

v Apply leads indouts automatic during nesting

J&li na module rysowania wykonana zostaje opcja aatgaoznej obrobki maszynowej,
system wstawi wprowadzenie/wyprowadzenie automatgcyesli parametr ten jest wezony.
Wprowadzenie/wyprowadzenie zostanie umieszczonalermosci od konfiguracji wykonanej w
Configure machine (Konfiguruj maszyr- automatic lead-in/out (wprowadzenie/wyprowadzen
automatyczne)

Fosition far lead-indlead-out .

Wprowadzenie/wyprowadzenie zostanie umieszczonal&nosci od konfiguracji
wykonanej wConfigure machine (Konfiguruj maszyr- automatic lead-in/out
(wprowadzenie/wyprowadzenie automatyczne)

Strona 212



o, .
L LVD Podrecznik lasera

Wprowadzenie/wyprowadzenie zosiammieszczone patgz na proces obrébki
automatycznej. W tym celu pozycja wprowadzenia/Wwyadzania zostanie zmieniona tak, aby
sprébowa, aby gtowica nie przechodzita nad otworami wg@, ktére mog by¢ dla gtowicy
niebezpieczne.

¥ Test of parts inside others

System sprawdzi, czy wewtnz otworow czsci zgniazdowaneasczesci. Jeli tak, bardzo
wazne jest, aby najpierw je obra@biPrzyktad:

Put in order by qualities .

System umgliwia ustalenia kolejnéci obrébki. Jedno kryterium ustawia tgkolejnaici od
przypisanej kademu konturowi jak€ci ciccia.

¥ Cut the sheet framewark

Po zak@éczeniu procesu €tia, system proponuje rozyziania dotyczce wygcia arkusza.
OpcjaCut the sheet framework (Tnij rararkuszapowoduje,ze maszyna tnie odpadyeciami
poziomymi i pionowymi. Po nagmigciu przycisku z trzema kropkami paleask nastpujace
pole dialogowe:

Cut the sheet framework
b amirmuim length in
M aximum length in 'y
Offzet in the partz
D |:|'> Offzet in the edge of the sheet
¥ Cutin holes

¥ Start in the middle

™ At the begining of the machining

% At the end of the machining

- Maximum length in X and Y (Maksymalna dhdgov X i Y): okresla maksymalny
prostolat, jaki bedzie wytwarzany przy odpadzie.
- Offset in the parts (Przesgnie w czsciach): minimalna odlegkd miedzy cieciem a cgsciami
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- Offset in the edge of the sheet (Przestieiw krawedzi arkusza): konfiguruje odlegi®migdzy
cieciem a krawdzia arkusza.

- Cut in holes (Wyeicie w otworach): to pole okéla, czy otwory kda wycinane, czy nie

- Start in the middle (Rozpoezie posrodku): zamiast ac linie ramy z gory do dotu, segmenty
beda wycinane odrodka do jednego boku a ngstie nasipi przegcie ponownie dérodka i do
drugiego boku.

- At the beginning lub at the end of machining @¢&ztku lub na kacu obrobki): w zalenoici
od kazdej opcji, praca &dzie wykonywana na pogtku lub na kacu procesu obrobki.

¥ Show progress bar

Podczas wykonywania obrobki automatycznej, systersi mykon& bardzo skomplikowane
wewrgtrzne obliczenia, ktére mady¢ czasochtonne. kytkownik wie, co robi system w danym
momencie dziki paskowi posipu:

Czynndci

Progress of automatic cut Ei

[T Deslticy of He remnatt

V¥ Cut contours
[T Heatsition
[T Freed cugles irLesdin/Lead ol

(%)

lnamn

¥ Cut of the remnant
r-l e S Ca T e et

I e e s an/ Lead ot
7 Evndl
10 Hesd

1

|
Pasek pogpu

Po zakaczeniu obrobki automatycznej, systemam@rzez chwif zachowa okienko
postpu. To g ustawienia, ktore wyznacagolejne parametry:

¥ CM compensation

Wigkszas¢ sterownikdw numerycznych posiada automatycznegohary stosowania
kompensacji.
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W przypadku zaznaczenia p@& compensation (kompensacja sterowania numeryozneg
system pozostawi wszystkie zwane ustawienia do sterowania numerycznego. Istdvea
wskazniki dla sterowania numerycznego, ktérezma z tego miejsca skonfigurowaoles
(otwory) i Parts (czsci).

Compengation indes

Hales |'| vI

Parts IE - I

Po whczeniu tej opcji, systemetzie zaradzat wszystkimi ustawieniami kompensacji. W
systemach wyspuja pewne opcje, ktdre muszadyoprawnie skonfigurowane, aby uzyéka
dobr konfiguracg kompensacji. W opcjConfigure Machines (Konfiguruj maszyny) — Cutting
parameters (Parametry g@iia) istnieja dwie wartdci, ktére okrélaja sposob wykonania
kompensacjiCutter radius (Promig naza) o Compensation mode (Tryb kompensadg)i
wystepuje jaka konfiguracja zwizana zmateriatem-grubgciq, wéwczas system z niej pobierze
promiei naza.

System umgliwia réwniez reczne przypisanie kompensacji w module gniazdowania,
wybierapc Technologs — kompensacja CN luBystem compensation (Kompensacja systemu
Posiadaj one prawie to samo okienko dialogowe konfigurdZhl compensation (kompensajca
sterowania numerycznepgpoprosi o wskanik kompensacji Bystsem compensation
(kompensacja systemwymaga, aby promienaza:

Compenzation...
i Left
 Right /
" Cancel
Technology
Speed rates. ..

LM compenzation... | |:|I> Compenzation index |'| vI

System compenszation. .. | |:|'> Cutter radiuz 2.000

e |

¥ Re-order machining sequence at part level

W module rysowania, system meozoptymalizowé proces obrébki maszynowej probuj
poprawt predkosé i ruchy. Ta opcja spowoduje polepszenie obroblomatycznej podczas
wykonywania jej w module gZci lub rysowania.

¥ Usze cut oycles in automatic

Gdy czs¢, ktéra ledzie obrabiana, posiada wiele otwordow, systemowiaraabra troche
czasu obliczenia w celu wykonania obrobki automatgg Zaznaczenie tej opcji spowoduje,
system hdzie wywat cykli cigcia dla zwgkszenia pgdkosci procesu. Lecz @ obszar konturu
jest bardzo diy, wowczas aywanie makr nie jest wygodne.
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¥ Head raising test

Wskazuje na taze system &dzie podchodzit do glowicy maszyny ze szczegodln
ostraznaoscia, a j&li taka opcja zostata watzona, wowczas proces obrobki automatycznej nie
bedzie kierowat ruchem gtowicy.

[ Make the head raizing test while zaving

Zapisujc obrébk maszynow, system wykona kilka testow w celu uni&eia kolizji
gtowicy. Opcja ta mee zosté wiaczona mimo tega,e pierwsza nie zostata yezona. W tym
przypadku obrobka wykonana zostanie jedynie podzapsywania, a nie w czasie
wykonywania automatycznej obrobki maszynowe;.

¥ take head test even with head always up

System wykona test nawet wowczas, gdy systemizisiafigurowany, aby wykonywa
wszystkie szybkie ruchy z glowdav gorze.

' tdaximum hollow & Offset 10,000

Przechodzc nad otworem, gtowica me zosta uszkodzona. Odlegié, w zalenaosci od
wybranej opcji, posiada #e wartdci:

- Wgkbienie maksymalne: to maksymalna odlégivewmtrz otworu, na jak system
pozwoli prze§¢ gtowicy

- Przesungcie: to maksymalna odlegi® migdzy otworem a ruchem gtowicy.

Wgtebienie Przesunicie
maksymalne _I.

b axiruam length with head down 93933,939

To maksymalna trajektoria w mm opisana przez giewgdy ta jest w dole.

bl asirnum number of rapid tracks

System wyprobujdary ilos¢ $ciezek, aby unika¢ otworow. Aby zrozumié czym g
sciezki, rysunek po prawej przedstawia szybki ruch erimasciezkami a po lewej ten sam z
pieciomasciezkami:
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b odify leads indouts '

Wybranie jednej opcji st pozwoli, aby system zmienit usytuowanie
wprowadzé/wyprowadzé w celu zoptymalizowania ruchu gtowicy procesu diignaszynowe.

Wprowadzenia/wyprowadzenia zostaepozycjonowane dla unikgia wycinania cgsci w
ruchach szybkich.

¥ Bietain lead infouts defined in part

Po whczeniu tego parametru i gdy dogéa przypisano ju wprowadzenie/wyprowadzenie,
system nie &dzie probowat ich zmienéa

¥ Apply head up at end of each part

Po wykonaniu procesu obrobki maszynowejscg system przde polecenie do maszyny o
podniesienie gtowicy.

¥ Head up for common cut elements

Ta opcja konfiguruje specjalny przypadek wspélneggcinania elementéw. Po
zakaczeniu wspolnego wycinania elementu, gtowica pizejav goe.

kM achining order .

Po skonfigurowaniu parametrowecia, ustawié@ pozostatéci, trybu kompensacji, typu
cykli i zaradzaniu gtowicami, ustawia giczas okrélajacy kolejn@g¢ automatycznej obrobki
maszynowej. Wystarczy nacignprzyciskMachining orderKolejnos¢ obrobki maszynowe)).

W zalenosci od wybranego namika pocatkowego, nagpi obrobka w wybranym
kierunku, powracagc wowczas, gdy zaznaczona jest opojd in zig-zag (gicie zygzakiem)W
ponizszej tabeli znajdyj sic wszystkie kombinacje railzy kierunkami i zygzakiem dla jednego
naraznika:

Strona 217



S LVD

Podrecznik lasera

Carner

Direction

Fig-zaq

tachining

T Harizontal

[T Cutin zigzag

& Harizontal

W Cutin zig-zag

o

Wertical

[ Cutinzigzag

o ertical

W Cutin zig-zag
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+ By zone: '

Mumber of zones
B
A

Offset (%)

¥V Visualize

System dzieli arkusz na strefy. Po uruchomieniwpeji, system potrzebuje nagtijacych
wartasci:

X 1Y toilosci stref, w ktérych dzielonydulzie arkusz. Przesuie to procent obszaru stref
lezacych w pobliu, ktore wejd w jedra stret. Objte ni zostalm wszystkie cgsci z geomety
wewnmntrz strefy.

Rowniez opcjavisualise (wizualizujpowodujeze w module gniazdowania arkusz pojawi
si¢ podzielony na strefy.

Poniej znajduje si przyktad parametrow skonfigurowanych tak, jak ygunkach:

Ak

Podczas obrébki maszynowej, prawaséavejdzie w stref pierwsz, poniewa wewmntrz
niej znajduje s geometria.

¥ Minimum heat

To pole wykorzystywane jest przez krytexianes (stref)System podzieli strefy etia z
takim zamiarem, aby niead tego samego obszaru w sposob powtacyagk. Wszystkie strefy
zostam utozone jak na poaszym rysunku, na ktérym numery oznaazajzadek obrébki
maszynowej.

1 5 9 2 6

11 | 13 |15 | 12 | 14

3 7 | 10 4 8

W ten sposob rozproszone zostanie ciepto powcsay procesie ¢cia.
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| % Start point and direction '

Przy pomocy tej opcji, system rozpocznie obkdlikaszynow od wybranego punktu w
naraznikui przejdzie w wybranynkierunku.Praca odbywa sitak, jak przy kryteriunby zones
(wedtug stref, ale teraz palnikdulzie wycinat wszystkie €%ci znajdujce se w okreslonym
kierunku zamiast @&ci znajduacych st w kazdej strefie.

Przyktadowo obrébka maszynowa odbykamizy gérnym prawym punkcie pagkowym
w kierunku pionowym:

head/up

& By size [highest to lowest) '

W tym przypadku wiksze czsci beda wycinane przed mniejszymi.

% By size [lowest to highest] '

Jest to przeciwrig opcji poprzedniej: najpierw ¢&ci mniejsze a potem wgksze.

ead/up
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9.15 Automatyczne wartéci wprowadzenia / wyprowadzenia

J&li uzytkownik postanowi przypisawprowadzenia i wyprowadzenia automatycznie, wowcza
trzeba skonfigurow@pewne parametry.

System bdzie probowat wstawiwprowadzenie/wyprowadzenie:

1- Jsli uzytkownik dokona konfiguracji vibave options section of the machine
configuration (Sekcji opcji zapisywania konfiguliagjiaszyny)W tych oknach
dialogowychuzytkownik maze wybr&, czy rozpocznie
wprowadzenie/wyprowadzenie automatycznie zaptsciesé lub wprowadzajc w
module gniazdowania.

2- Zarobwno w module rysowania i gniazdowanizytkownik maze wy¢ Lead-
in/Lead-outtoolbar (Paska nagdziowego wprowadzenia/wyprowadzenialykona
automatyczne przypisanie wprowadzenia/wyprowadzerag pomocy przycisku
automatycznego:

Lead-in/Lead-out
JES S LA ¥ A e ¥4 L WL M g e
C @ sl b O =

Skonfigurowé trzeba pozyegj prowadzenia, typ prowadzeniaywany w zalenaosci od
réznych konturow oraz wszystkie odlegén

¥ M anagement by qualities

J&li przy zadaniu tym zywana jest jaké ciecia, system pozwala na konfigurowanie
réznych wartdci dla wprowadzenia/wyprowadzenia podczas stos@aMairrypisywania
automatycznego. Przy zaznaczonym tym polu, oknegeoéiwanacie zaktadek zwizanych z
kazda z dwunastu daginych jakdci wycinania:

| ¥ tanagement by qualities

1 |2 |3 |4 |5 |5 |? |a |9 |1n |11 |12 |

UWAGA: Pozycji jakaci ciecia nie zaznaczaesk pozycji Material-thickness dependent
data (Dane zaime od ctcia/grubdci) - Automatic Lead-in/Lead-out
(Wprowadzenie/wyprowadzenie automatyczne&jli deytkownik chce je skonfigurowaw
zaleznosci od materiatu-grubiei, najpierw naley zaznaczy poleManagement by qualities
(Zarzmdzanie wedtug jakai) w pozycji Configure Machine ( Konfiguruj maszyn Cutting
machine (Wypalarka) - Automatic Lead-in/Lead-oup(@Wadzenie/wyprowadzenie
automatyczne).
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£one I

Uzywajac prowadzé automatycznych,aytkownik maze wybra miejsce,

Haoles
i w ktérym system w pierwszej kolejém sprébuje umigci¢ gtowice.
A2 K
o Jest meliwo$¢ wybrania ré@nych pozycji dla konturéw zewtrznych czsci
Parts I otworow.
il
A?K
oy

Strona 222



S LVD

Podrecznik lasera

Jali wybrana strefa jest oznaczona symbolem "?" . esystdecyduje jaka jest najlepsza
pozycja prowadzenia doggia czsci w najlepszych warunkach.

Istniep rozne rodzaje konturdw, jakie me rozpoznasystem. W potiszej tabeli znajduyj
si¢ dwa przyktady kadego typu konturu. Wszystkie geometrie oznaczorer&m czerwonym to
te, na ktorych zastosowany zostanie wybrany typwpdzenia/wyprowadzenia.

Wszystkie otwory
okragte

Wszystkie obszary
zewretrzne okagte

Wszystkie otwory
kwadratowe i
prostokitne

Wszystkie obszary
zewrgtrzne
kwadratowe i
prostolgtne

Wszystkie otwory
owalne

" O r_’ O @OOOOOQ

]
RO OO0

)

¥
cml D[ =

ﬂ — /3 3
'Y = Q )
=<l (0000 )11 &
@ 9
=21 (0000 ) p===

Wszystkie obszary
zewrgtrzne
nieregularne

System podejmie prélwstawienia typu prowadzenia wybranego w pierwsmymmerze i
jesli jest to niemaliwe, podejmie prébwykonania typu drugiego i trzeciego. Jest to sposo
skonfigurowania rénych prowadzé dla obszarow zewitrznych nieregularnych i w kdym
przypadku powinno gipozwolié systemowi umigci¢ najlepszy.
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Dla kazdego typu konturu mma przypisa jeden typ wprowadzenia/wyprowadzenia.
Pierwszy typ nie spowoduje przypisania wprowadZenjprowadzenia do konturu:

S O O O 2 K W 3 e e e L)

Istniep pewne wartéci definiujace kady wymiar wprowadzenia/wyprowadzenia:

. Leadin Lead-out
| L D 7,000 5,000
s A 45,00 45.00
(ORI Lh R 7,500 5,500
5| 0.500)

Mirimurn length

Minimalna dtuga¢, w ktérej mana umiéci¢ prowadzenie. Przykladowosjesystem zostat
tak skonfigurowany, aby umiesz&éaaprowadzenie w géornym prawym nanoku i w tym
naraniku wysgepuje ukosowanie 1 mm,§éminimalna dozwolona diuge to 5, wowczas
system testuje dlugé minimalra i jej nie umieszcza; znajdzie lepszy segment kondla
uzyskania wikszej dtugéci umieszczania prowadzenia.

kd inimunn B adiuz B.000

Znaczenie jest takie samo, co przy poprzednimmpaitae. Ze wzgdow bezpieczestwa
przy umieszczaniu prowadz@a wystarczagco duwych segmentach. W tym przypadku system
bedzie poszukiwat promienia i§k nie jest on wgkszy od tej wartéci, bedzie poszukiwat
kolejnego segmentu.

b axirum angle 135,000 .|:|

J&li prowadzenie wyspuje dla narenika, j&li te dwa segmenty twogzkat wigkszy od tej
wartasci, wowczas system nie unda@ prowadzenia i &dzie wyprébowywat rénych typéw
prowadzé.
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kimimurm angle E

J&li prowadzenie dotyczy konturu wewtnznego, system sprawdzitippomidzy tymi

......

b axirnurm angle 135,000 [

Tak samo jak w poprzednim przypadkuli jeat segmentow konturu wewtiznego jest
wigkszy od wartéci tego parametru, system nie uitigorowadzenia.

Owverlapping test I

Wprowadzenie/wyprowadzenie jest umieszczone gomturami. Z tego powodu nowe
geometrie mogkolidowa z innymi geometriami na arkuszu:ieéei, pozostate
prowadzenia...System oferuje trzy sposoby testaviago, czy wyspuje zachodzenie, czy nie:

Copy... i

Jakoze wystpuje 12 maliwosci cigcia, ten sam parametr musi z@ss&konfigurowany
wiele razy. Dla utatwienia wprowadzania danychieyszawiera ten przycisk, ktory pozwala
kopiowa automatyczne wprowadzenie/wyprowadzenie z isfoyeh wartdci jakasci cigcia.
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9.6 Wartosci mikroztacza

Uzytkownik maze przypisé mikroziacze ecznie do kadej czsci przy pomocy paska
narzdziowego Mikroz4cza, ktéry pojawi & w opcji Technology - micro joints (Technologia —
mikrozfcza)zarowno wmodule rysowania i gniazdowania.

bicro-joints

S A UL se dz s ]

Na czerwono zaznaczona jest ikonagkizktorej uzytkownik maze uzyska dostp do
konfiguracji parametréw mikroat¢za:

Lead-in Lead-out
B 8,000 000
B, 10,00 10,00
E .00 3.00
s 1

Parametr R: to promie W zalenaosci od danej wartsci wprowadzenia | wyprowadzenia,
system umigci mikroziacze przy pomocy tych promieni:

wprowadzenie wyprowadzenie

) :

Circles angle 0,000

Kiedy mikrozhcze zostato przypisaneaznie, systemduzie probowat ustawiw
doktadnym miejscu klikricia, lecz to nie zawsze jest ahiave.

Przy tym parametrze system zdecyduje, gdzie gowist@naczenie warkei to krok katowy, jakie
uzyje system w celu umieszczenia mikegAaa wzgkdem kliknitego punktu.

Przyktadowo przy wartei kata kotowego 90, mikroztze zostanie umieszczone w
najblizszym punkcie kwadrantu w poli kliknigtego: 0, 90, 180 i 270. desystem nie mge
umiesci¢ w pozycji najbliszej, wowczas sprobuje w ngstym punkcie 90 stopni.

W przypadku wartéei rzedu 30, system sprobuje wstawnikroziacze na kadych 30
stopniach od klikritego punktu: 0, 30, 60, 90 i 120.
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9.17 Wartosci petli

Petli uzywa sk do poprawy jakéci nara@nika czsci.
System bdzie probowat gywac petli dla naranikow:

1.- Jgli uzytkownik skonfiguruje to wsave options section of the machine configuration
(Sekcji opcji zapisywania konfiguracji maszyng))tych oknach dialogowychzytkownik maze
wybras, czy system wstawigtle automatycznie podczas zapisywanigcizlub wprowadzajc w
module gniazdowania.

2- W module rysowaniazytkownik maze uzyska pasek nargzi Retle i wykona&
automatyczne przypisanietp przy pomocy przycisku automatycznego:

Loops

[ 10,000 @ /!_If

Jak wid& na wykresie, parametr R mazng znaczenia w zailrosci od typu ptli.

Round angles I

Przy pomocy tej funkcji, maszynayje ruchu mgkkiego bez twardych zmian w trajektorii
w naraznikach. W wyniku tego uzyskujecsiepsz obroblke maszynow czgsci.

W zaleznosci od stopni, kt zostanie zaolglony przy pomocy wartei R tak, jak pokazano
na rysunku:

Round angle=

[ 7,000 Q' j\-r ST

Istniep cztery r@ne rodzaje konturéw, gdzie stosuje skragty kat, jesli zaden z nich nie
zostanie wybrany, wowczas ustawienia nie gaid skutku:
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9.18 Wartosci mostka

Te opcje zostanzastosowane automatycznie przyceiu Technology — Bridges
(Technologia — Mostkilvskutek czegpokaze sk pasek nargziowy Mostki i wzyta zostanie opcja

automatyczna:

E:[ilng!:E:

Mostkow wywa sk do fczenia rénych konturdw wycinanych przy mniejszym
dziurkowaniu. Przyktadowo:

L

-

:

To jest dlugé¢ mostka mgdzy czsciami:

Ta wartd¢ to maksymalna odlegdé, jaka jest dozwolona przy tworzeniu jednego mostka
migdzy konturami.

b arirauim length 25,000

¥ 0On comers

Mostki zostan zastosowane na narokach czsci. Na tym przyktadzie istniejmostki na
naraznikach pozwalajce ma wykonanie catej obrobki maszynowej bez parkmda gtowicy.
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9.19 Postprocesor

Machine tolerance 0,00500

Jest to doktadni liczb dziesgtnych, jak wspiera maszyna. \Wae jest, aby skonfigurowa
ten parametr poprawnie, poniemjazeli system wysyta wspotedne z réna doktadndcia, to
maszyna nie m@ pracowa poprawnie.

| Directony of CNE files IE:HL&NTEK'\Experl\ENE\ | I

Wszystkie pliki z kodem CNCgdola przechowywane w katalogu, ktory zostat skonfiguaowtuta;.

Specific file of postprocessor PSTBURDT.FST

Jest to nazwa konkretnego pliku postprocesora. pdémivanie tym plikiem spowoduje
zmiarg sposobu generowania kodu CNC.

File of time calculation FSTEURDT.Th1

W pliku znajduj si¢ parametry obliczania czasu. W tym miejscuzn@skonfigurowa
nazw pliku.

File of cost caleulation PSTBURDT.CST

W tym pliku przechowywaneagparametry obliczania kosztéw. Tutaj mna ustawd nazw.
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Rozdziat 10: Konfiguracja standardowa

Maszyna Axel + sanki

10.1 Informacje ogodlne

General

Geometry D it charrgesi Avgliar

Linear tolerance

General

™ [Fiplace punch By cul

Do in casze of pait change
i+ Keep the nesting
I~ Remake the nesting

| Cw

|

Favorite position for minimal rectangle
v Frocess lead-in/lead-out, loops and micro-joints in the automatic nesting
" Calculate the part dimensions without the auxiliar geometry

[ Restict rotations in manual mode

v Prompt for data when crdering contours

| m Angulsr tolerance

v Use the mirimum rectangle of parts

0.100]
Angle step 30.000]
IHcrizﬂntal :_]

T~ Prompt for this data

v Show an sheet the machining modifications made on parts

Strona 230



S LVD

Podrecznik lasera

Ogodlne: pomocnicze

General

| Number of characters

o 1 kA o B Sk 5

I Allow large names

Prornpt for CNC reference No

Parts template name

Sheets template name

|CAJPIE.CAJ |
[CAJCUT CaJ |

Pat time ]F‘ostpmt:essnr

I Generate information for labelz
U otk only with uritar parts (fast entiy to nesting module)

Ok

Cancel l

|-

Ogolne: cecie

General

Geomety I Part changas} Auliar

Awtomatic contours
‘wam if there is interior geometry not machined when cutting
- ¥as, and cut the contour
" Yes, and niot to cut the contour

ok

Cancel ?
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10.2 Rozruch

Startup
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10.3 Zaciski arkuszu

Sheet Clamps

Masimuem leng
Initial affset of the work zane

R e
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10.4 Opcja zapisywania

Save options

General uhq:nmg;amsl Parts.wini Execution nesting rnoduJal

I Generate labels automatically |

Save options

Genetdl Subprograms

Hail s.wir-;; Execution nesting maduJeI

v {l3enerate subprograms. ¥ Subprogram retahion

I Linear subprograms " Grid subprograms e poct
Linear tolerance | Angular tolerance 0.500 i
[ Subprograms by confours 1_. L
I Only subprograms by reference

I Delete subprograms which are exscuted once | Pait

Save options

Gener# Subprograms wecution nesting modulal

™ Contow ordering

v Automatic technology

I Automatic loops

I Automatic Lead-n/Lead-out

Save options

Generq Subpmgame! Pait savindl Execution nesting module

I Delete existent machinng

[ dutomatic mark

I fAulomatic mcro-joints)

I Conteur ordeting

v Autormstic technology

I Automatic Lead-in/Lead-out

17 Automatic round angles

I Automatic loops

[ Change micto-joints into mico-oints with leads-in

I Redefine leads in/outs depending on machine configuration
I Fedefine Micro-joints depanding ot machine configuration
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10.5 Strefa robocza

| i'.Tha machine has a work m

10.6 Siatka

Grid
[V The machine has grid
™ Visualize

* Paoints
Y
r

3

Parameters for destroying holes
| Masirmum length of the hole
Minimum length of the hole
;Has-:irnurn width of the hole

| Mirirurm width of the hole

10.7 Punkt "od"

From point

&

I Zeto paint of the CNC equal to from paint

I~ Prompt for this data when initializing

oK

NEs * % 8 v

LT

Cancel

X

100000 v |

10.000]

B0.000 d2 |

£0.000]

57 n2 |

A

X

7000.000]

T[!l[l[!fi'

1000000

100.000)
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10.8 Parametry arkusza

Sheet Parameters

93339 000
99339.000)

10.9 Pozostaléci arkusza
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Dffset between the patts and the fine.
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10.10 Dane zaline od materiatu/grubasci

Material/thickness dependent data @

Material Thickness 1 Thickness 2 Cutting parameters
BYRstar 2 0.0000 06000 .i::::ti i:*:::'bw
231 g; i gg% ?i% Lead-in/Lead-out valuess
= d : Automatic Lead-in/Lead-out values

RST37._2 1.0000 1.2000 b s e
RST37.2 1.2000 1.5000 Austomatic micro-oint values
RST37 2 1.5000 2.0000 Loop walues
R5T37_2 2.0000 2.5000 Chamfer values
RS5T37 2 2.5000 3.0000 Bridge values
RET37 2 2.0000 40000
R5T37_2 4.0000 5.0000
RST37 2 5.0000 E.0000
R5T37_2 6.0000 8.0000
RST37 2 8.0000 10.0000
R5T37. 2 10,0000 12.0000
RST37 2 12.0000 15.0000
RST37 2 15.0000 18.0000
R5T37 2 18.0000 20,0000 ']

Hew... | Modify.. Delete ‘

Configuration...
Copy... | Impaort... Critena... ‘

Dane zaléne od materiatu grubgci: technologia automatyczna

Automatic technology EJ

Minimum radius M i radius Cutting quality
£3o.000) 2500 5 -
2600 5,100 8 New.. |
5.100 39933 000 7
Delete |
[ Dot small contours
Mark small contours 0-No |
DK Cancd | 2 |
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Dane zaléne od materiatu grubsci: automatyczne wprowadzenie/wyprowadzenie

Automatic Lead-infLead-out values

1 |3 |« |5 s |7 & 3 |w |1 |2 |
Zone gl . .
Lo (& ; f’_ Usadin | Laciok o] \

. f i e S b 3.000 0,000 R YA
Ca0 B A a0 a00 ““-‘:- £
Parts :,__ : E} E R 1.000 0.000 & nl: L
ﬁ? (s Gy 1F = .
- s G 1) ¥

Minimumn length Maximum angle -Ij
Mirirmum R adius Minimum angle =]
Masimum angle 181.000] (=]

10.11 Parametry cgcia

Cutting parameiers

- Cutter radius 0150 Piercing radius 1.240
Type of out 1'—533[ L{ Laser paramneters |
Tents angular tolerance 0.00 v| I There are special cycles

[ Deal with number of shests in the spstem

Mumber of sheets
I Test collision in the margins of the shest T able height affzet 0.000
v &utomatic: control of the focal distance I lgnare non cut contours

Compensation mode

Ly L o Contour attributes
: .:: A : / A / Compensations by qualiby

™ Prompt for thiz data when initislizing
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10.12 Parametry cgcia wspolnego

cigcie wspolne: nieaktywne

Common cutting parameters

ciecie wspolne: aktywne

Common cutting parameters

Betwesn several parts

100,000
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10.13 Gniazdowanie automatyczne

Automatic nesting

Precizion

) 505 100

R G i i ot =il e e Al il IE] Z

E Cormer

™ Precisionx 10 L/
Regulanty

0 B 100

{0 IRy L O o [ [ERTI Fes ey| Ijl ' - 4

il
Space belween parts [ 10.000]
DK Unitary Cancel | ?|

Automatic nesting

Nesting priaity direction Vertical -l

[ Make modules for stagoered I Make multitorch modules

I {Allow miroring} I Rectangular mode is allowed

[ Exact nesting

I I Fit every part to one comer of the sheet Riotation posiblities 190 -]

Humber of nesting methods I i]l

hinimum uzable area to insert parts in apeitures 0.m G] e,

Create equal sheets {Na Lj
oK stemal of punch | LInatany Cancel l ? |
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10.14 Obrobka maszynowa automatyczna

Automatic machining

Sheetsl
v Apply lead indouts in the part automancally [™ Re-order machining sequence at part level
Order mode of the holes [Ej.- prosirity j I
Position for lead-in/lead-out Dwell time of cycles
Criteria J.i’-‘-.vn:aitlr]g hales Ll Type of cycle Default - :]
I System compensation
v N compensation
Compensation index
Holes ] - | Pats 1] -
| I~ Use cut cycles in sutomatic
I Promgt for the from point when machining the part
Head raising test Machining order Advanced | ?
Modify leads nfouts Mark sequence oK I Cancel

Automatic machining

Paits

v Cut the temnant e

¥ Appl leads infouts automalic duing nesling
I test or parts mside athers

™ Cut the sheet framework

| Onlp cut hoes

' Putin order by qualities

o

Nao
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Obrdébka maszynowa automatyczna: test podnoszerowigly

I Make the head raising test while saving

I Make head test even with head always up
C Masimurn hallow + Offzet

;"Ma:-:imum length with hiead down

:..Ma:-cimum number of rapid tractz

..Mndify leads indouts:

v Rietain lead indouts defined in part

. v Apply head up at end of each part

. v Head up.fer.cuzummun cut elements

1]

| 2 000

| 700,000
J !
|B_I,I parts _v__i

Canicel | 2 |

Obrobka maszynowa automatyczna: kolegdabrobki

Machining order

" Byzores
o i Skark point and direction:
" By size largest to zmallest]

F By size [smallest to largest)

T Minimum heat

I” Cutin zig-zag

' Cormer Ditectin
" Harizontal
o Yettical
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Obrdébka maszynowa automatyczna: modyfikacja wpronedvyprowadze

Modify leads infouts

Feneral

- Modify leads nfouts position
s Mo
" Stnocth tool path
" Place in one touch figures
" Place by proximity

Modifi leads infouts data

O | Putthe lead-in/out in bisector

t " Putthe lead-out ike the leadin

= [ Modiy tangent arc leadn by 2 segments

0K

Cancel

Obrobka maszynowa automatyczna: modyfikacja wpronedvyprowadzeé

Modify leads infouts

General Apply a GAP

1 ihpphy s GAP i eads iouts)

Obrébka maszynowa automatyczna: sekwencja znakoaani

Mark sequence

V¥ Maik by parts

I Mark when cutting the parts

1 Inkjet texts when cutting the parts

| Cycles when cutting the parts
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10.15 Automatyczne wartéci wprowadzenia/wyprowadzenia

Automatic Lead-infl.ead-out values

¥ Management by qualities
1 ]2 2 ]« |5 |8 = |8 Jo Juw [u [=& |
Zone - : =
gL T s
Hilfs o ) '“_‘;i Lead-in Lead-out ‘ ] Dl}}'
L ] h.000 0.000 L
> ? < i = =54 ] \ A
7 o=l a0 0,00 D%: £
s o [E] R 1.000 0000 | ——
Farts b R L
- 8 s iy
A?2K # 42 Moadify...
- L ey 0 5
b inirmum length b amimum angle .IZ
Minirmurn B adiuz Minirmum angle EI
b airium angle EI
Oiverlapping test |Ehange quality and sharten j
% Shortening [ o0
ok Copy... Cancel | ?

10.16 Wartasci mikroztaczy

Micro-joints values

Lead-in Lead-out i .
] 1000 I3'|] L‘ i!é
& 45.00 45.00
Fiadius 0.00 0.00 Dl}\| —I 5
= 0.800
| Circle angles ] EI.EIEIEI|
k. Cancel | 2 |
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10.17 Wartasci petli

Loop values

It chamfers or in angles

10.18 Wartasci mostka

Bridge values

[0

[ 99.999.59900]
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10.19 Postprocesor

General

td achine tolerance
| Directon of CHC files

| Extension of CMC files

Foztproceszor configuration file
.Tal:ules aof technology file

: Tirne calculation file

| Cogt calculatian file

OF.

'| 007000
]c:\Eadman"-.cadmanpl"-.cn-:"-. |
.].-NI: | 2
']"Ps TLYDO2PS1 | E it
]F‘STL‘JDEIE.TH | Edit
.]-F'STLVDEIE.TW | Edit
] PSTLWDO2CS1 | Edit
Cancel 7
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