OptimNc wer. 3.4

Optimnc.exe ma za cel optymalizowanie programu NC. Zmnigjsza czas potrzebny na
wycinanie detalu, poniewaz wszystkie opcje sa zdefiniowane w trybie pozaprodukcyjnym
(off-line). Maszyna nie musi wykonywa¢ dodatkowych testow, dzieki czemu zyskuje si¢ na
czasie.

Zdleca si¢ nie zmienianie zoptymalizowanego programu znajdujacego si¢ w maszynie.
Modyfikacje nalezy wykonywa¢ na komputerze PC w trybie pozaprodukcyjnym (off-line).

Minimalne wymagania programowe maszyny: macro-executer v9.401, programy systemowe
v9 04 1i odpowiedni sterownik PLC.

W przypadku uzycia opcji ,,swift”, potrzebne jest nowsze oprogramowanie maszyny (patrz
rozdziat 5).

1. SPOSOB UZYCIA

Automatycznie (zintegrowany) : w czasie operacji postprocesu arkusza (4. ikona)
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Optymalizator NC uruchamia si¢ automatycznie. Opcje ustawiane Sa automatycznie w
zaleznosci od technologii. W razie potrzeby ustawienia mozna zmodyfikowac. Optymalizacji
dokonuje si¢ po nacisnigciu ENTER lub kliknigciu przycisku OK. Aby zostawi¢ aplikacje bez
optymalizacji: “file/exit” (plik/wyjscie) lub kliknij przycisk z krzyzykiem.
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Recznie (oddzielny) : uruchom optimnc.exe

" Optimnc Cadman-L v3.4

Eilee:
Pragram Mame Select Piogram
Marme Open Mo Program
Options
[~ ir blow Fast piescing ™ Piereng wilhout Liacing
[T Fast piescing with ail [ Without contowcountes - swifl
[T Hole noimal piercing W Smartsiroke . MinHeight |20

[ dir blow nomal piercing

aas

" Ga: chased behysen contour (+ [33: oper behween contours

| WView Dphmized Program ‘

| oK I Cancel |

Wybierz“ progamto optimize” (program do optymalizacji):

- Enter Progran name (Wprowadz nazwe programu): Wprowadz nazwe programu do
postprocesu przez Cadman-L.
LUB

- Select Program (Wybierz program): Kliknij « Open Nc Program » (Otworz program NC),
jesli chcesz dokona¢ recznego wyboru pliku.

Ustaw opcje recznie, zgodnie z technologiq.
Wybierz“ Save Nc Program” (Zapisz program NC)

Wybierz“ View Optimized Program” (Zobacz program zoptymalizowany): Istnieje mozliwosé
zobaczenia zoptymalizowanego programu przy pomocy edytoratekstu



2. PLIK / OPCJE

Niektore elementy przed pierwszym uzycie optymalizatora NC trzeba skonfigurowat.
Czynnos¢ tg nalezy wykonac raz.

« Path for programs (Sciezki programéw): wybierz sciezke zapisywania programow NC
(np. c:\cadman\cadmanpl\cnc). Opcje te konfiguruje sie tylko wowczas, gdy
optymalizator NC wykorzystywany jest jako aplikacja samodzielna.

* NC Editor (Edytor NC): Wybierz edytor (np. notepad.exe w katalogu windows)

*  Wybierz typ pliku: “.nc” lub “.onc”

0 .NC : utrzymywane jest to samo rozszerzenie. Nadpisywany jest stary plik NC.
To ustawienie powinno si¢ wybra¢, gdy pracuje si¢ z DNC.

0 .ONC : zoptymalizowany plik uzyskuje nowe rozszerzenie. Dostgpny jest
zarowno plik zoptymalizowany jak i niezoptymalizowany.

» Dane potwierdz przy pomocy “OK”.

Options

Path for programs: | \CADMAN\CADMANFL\CNE

NC E ditor: |C:\WINDOWS\NOTEPAD EXE

File type
(" Owenyite exEting nc progiam

* Save program as onc File Cancel
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3. OPCJE

Air blow fast piercing (Podmuch powietrza przy szybkim dzurkowaniu): podmuch
powietrza po szybkim dziurkowanie (parametr technologiczny #107>0)

Fast piercing with oil (Szybkie dziurkowanie olejem) (parametr technologiczny #197=
-1)

Hole normal piercing (Normalne dzurkowanie otworow): wycinanie matego otworu
poczatkowego po normalnym dziurkowaniu. Opcja uzywana tylko przy grubszych
materiatach (parametr technologiczny #109>0).

Air blow normal piercing (Podmuch powietrza przy dzurkowaniu normalnym):
podmuch powietrza przy dziurkowaniu normalnym (parametr technologiczny #125>0)

Piercing without tracing (Dzurkowanie bez nadgzania): tryb nadazny w trakcie
dziurkowania wytaczony (G14). Opcja uzywana przy grubszych materiatach (o
grubosci > 8 mm).

Gas open or closed between contours (Gaz otwarty lub zamkniety miedzy konturami)
(parametr technologiczny #168).

Without contourcounter - swift (Bez licznika konturow — dla opcji swift): patrz rozdziat

Smart stroke (Mqdry skok) :

Wysokos¢ migdzy dwoma kolejnymi konturami zalezy od odlegtosci miedzy nimi.
Wysokos¢ to odlegtos¢ podzielona przez 10. Minimalna wartos¢ wysokosci to
ustawienie na ekranie opcji. Wysokos¢ maksymalna wynosi #514.

Przyktad pokazano ponizej. Maksymalna wysokos¢ Z wynosi 40 mm (#514). To jest
za duzo dla konturéw znajdujacych sic w poblizu. Wysokos¢ dla takich matych
odlegtosci mozna ograniczy¢ wysokoscia minimalna. W tym przypadku wynosi ona
15 mm.

Madry skok nie sprawdza, czy ruch szybki naktada si¢ z innymi konturami! Nalezy
pamigta¢, aby dlawysokosci minimalnej nie przyjmowac zbyt niskiej wartosci!
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Przyktadowy madry skok: wysokos¢ minimalna wynosi 15 mm a maksymalna
#514=40



* Separated piercing partlevel (Dzurkowanie rozdzielne pozom czesci): detale sa
obrabiane jeden po drugim. Najpierw wykonuje si¢ wszystkie naktucia a nastgpnie z
tego samego detalu wycinane sa wszystkie kontury. Opcja ta jest dostgpna tylko
wtedy, gdy optimnc przeanalizowat technologi¢ i jesli dla tego materiatu i grubosci
wybrano dziurkowanie rozdzielne.

Nie wszystkie programy mozna zoptymalizowac:

- Dziurkowanie naprzemienne — cigcie ze zmiana ogniska NC
- Programy z wypalaniem btony konturu (#129>0)

- Programy z cyklami wiercen (makro 7554 lub 7555)

- Niemetale

Komunikaty o biedach i informacje dodatkowe zapisywane sa w pliku “optim.log”. Plik ten
zapisywany jest w tym samym katalogu co pliki NC. Aby zobaczy¢ ten plik rejestru: nacisnij
przycisk “View Log File” (Podglad pliku rejestru). Przycisk ten jest dostepny tylko wtedy,
gdy program nie jest zoptymalizowany.

Yiew Log Fils

[ optim.log - Notepad

File Edit Format iew Help

C 1N CADMANYCADMANPLNCNC  canfigol. NS
Film burning not possible to optimize

4. INFORMACJE O KODZIE NC

4.1 Program gtowny:

Niektore parametry w nagtdwku juz nie dziataja. Zostgja usunicte.

%

:200 (200)

GO0 G40

M98 P8080

(*)(OPTIMIZED CADMAN-PL V3.4) (ZOPTYMALIZOWANY CADMAN-PL V3.4)
#521=4 (SHEET METHOD REFERENCE) (wartos¢ referencyjna metody arkusza)
#515=2000 (X-LENGTH MEAS) (pomiar dtugosci X)

#708=2000 (X LENGTH SHEET) (arkusz dtugosci X)

#709=1000 (Y LENGTH SHEET) (arkusz diugosci Y)

#710=2 (THICKNESS) (grubos¢)

#512=1.0 (UNITS = MM) (jednostki = mm)

#128=0 (ENGRAVING) (grawerowanie)

#514=20(Z-HEIGHT DISPLACEM.) (przemieszczenie wysokosci Z)



#516=1(SEPARATED PIERC.)
(MAX GO-DIST. Z-DOWN=100)

Zoptymalizowany program mozna rozpozna¢c po wierszu  (*)(OPTIMIZED...
(ZOPTYMALIZOWANY ...))



4.2 Dziurkowanie rozdzielne

#516 rowna sie 1. Przyjmowane jest ognisko dziurkowania i wykonywane s wszystkie
dziurkowania.

Nastepnie wartos¢ #516 ustawia sie¢ na—1, ustawia si¢ ognisko cigcia (G481) i rozpoczyna si¢
ciecie.

N100 GOTO[#530+100]

N101 G980 S203 X 15 Y15 RO T1 DO

N102 G980 S204 X231 Y15 RO T1 DO

#516=-1

G481

G415

N103 G980 S201 X 15 Y15 RO T1 DO N104 G980 S202 X231 Y15 RO T1 DO

WAZNA UWAGA:
Jesli w trakcie cigcia program zostanie przerwany (np. czes¢ 4) przy pomocy resetu

programu: ustaw wartos¢ #516 recznie na—1. W przeciwnym razie do cigcia przyje¢te zostanie
niepoprawne ognisko.

4.3 Dziurkowanie szybkie (8032, 8037)
Dziurkowanie szybkie z trybem nadazanym

E101 wybierz parametry szybkiego dziurkowania
G32L2 uruchom gaz tnacy

G13P#193 przejdz do wysokosci dziurkowania szybkiego
G24 wykonaj dziurkowanie

Dziurkowanie szybkie bez trybu nadaznego

G13P#193 przejdz do wysokosci dziurkowania szybkiego
Gl4 wylacz tryb nadazny

E101 wybierz parametry dziurkowania szybkiego
G32L2 uruchom gaz tnacy

G24 wykonaj dziurkowanie

Opcjawydmuchu powietrza

M76 wydmuch powietrza wiaczony
GAX#107 czas wydmuchu

M77 wydmuch powietrza wytaczony
Opcja natrysku oleju

M75 natrysk oleju wiaczony
G4AX#941 zwioka

M77 natrysk oleju wytaczony




4.4 Dziurkowanie normalne (8031, 8036)

Dziurkowanie normalne z trybem nadazanym

E102 wybierz parametry normalnego dziurkowania
G32L2 uruchom gaz tnacy

G13P#191 przejdz do wysokosci dziurkowania normalnego
G24 wykonaj dziurkowanie

Dziurkowanie normalne bez trybu nadaznego

G13P#191 przejdz do wysokosci dziurkowania normalnego
Gl4 wylacz tryb nadazny

E102 wybierz parametry dziurkowania normalnego
G32L2 uruchom gaz tnacy

G24 wykonaj dziurkowanie

Opcjawydmuchu powietrza

M76 wydmuch powietrza

GAX#125 czas wydmuchu

M77 wydmuch powietrza

Otwor poczatkowy

G24 dziurkowanie

G426 wycinanie matego otworu o srednicy #109
4.5 Ciecie

EO001 wybierz parametry ciccia

G32L1 uruchom gaz tnacy

G13P#192 przejdz do wysokosci cigcia

G1 X10 Y10 EOO01 ciecie

4.6 Grawerowanie (8033)

G425 optukiwanie gazem do grawerowania
E004 wybor parametréw grawerowania
G32L1 uruchomienie gazu grawerowania
G13P#194 przejscie do wysokosci grawerowania

G1 X10Y10 EQ04 grawerowanie




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

8044 : Glowicatnacaidzie w gore na koncu konturu
8043 : Glowicatnaca pozostaje w dole na koncu konturu
G32L0 : gaz pomocniczy jest zamknigty podczas ruchu z jednego konturu do drugiego

4.8 Podsumowanie ngjczescigl wystepujacych instrukgji

Polecenie. Opis.
E001 Wybor gazu tnacego i parametrow
G32L1
E004 Wybdr gazu do grawerowania i parametrow
G32L1
E101 Wybdr gazu dziurkowania szybkiego i parametréw
G32L2
E102 Wybor gazu dziurkowania normalnego i parametréw
G32L2
E103 Dziurkowanie pozorne dla wymuszenia rozruchu
G32L2
G24
G13 P#191 Przejscie do SOD dziurkowania normalnego (tryb nadazny wiaczania)
G13 P#192 Przejscie do SOD cigcia (tryb nadazny wiaczania)
G13 P#193 Przejscie do SOD dziurkowania szybkiego (tryb nadazny wtaczania)
G13 P#194 Przejscie do SOD grawerowania (tryb nadazny wiaczania)
Gl4 Wylaczanie uktadu nadaznego.
G24 Wykonywanie dziurkowania.
GO Szybkie przemieszczanie 0si
Gl Ciecie liniowe
G2 Cigcie kotowe w kierunku prawym
G3 Cigcie kotowe w kierunku lewym
G41, G42 Kompensacja promienia wiazki
G32L0 Zamknigcie gazu pomocniczego i przystony.
G415 Splukiwanie (zmiana gazu)
G425 Sptukiwanie (przed grawerowaniem)
G426 Wycinanie matego otworu po dziurkowaniu normalnym
G452 Ustawienie ogniska NC dziurkowania
(G453 Ustawienie ogniska NC cigcia
G462 Wybor danych dla wypalania btony w dziurkowaniu
G463 Koniec wypalania btony w dziurkowaniu
(481 Ustawienie ogniska NC cigcia
M75 Uruchomienie natrysku oleju
M76 Uruchomienie wydmuchu powietrza
M77 Wylaczenie wydmuchu powietrza i natrysku oleju




Parametr | Opis

#107 | Parametr technologiczny : Czas “Wydmuchu powietrza’ dla dziurkowania szybkiego

#125 | Parametr technologiczny : Czas “chtodzenia powietrzem” dla dziurkowania normal.

#197 | Parametr technologiczny : “Natrysk oleju” dla dziurkowania szybkiego

#529 | Parametr wewnetrzny, licznik konturéw

#530 | Parametr wewnetrzny, licznik czesci

#574 | Parametr wewnetrzny, sterowanie wybranym gazem

#799 | Parametr wewnetrzny, sterowanie zmiana ogniska NC

#946 | Parametr wewnetrzny, licznik do czyszczenia dyszy / sterowanie SOD

#5023 | Parametr wewnetrzny, uzywany do odczytu faktycznej pozycji Z

5. Opgja,, SMFT”

Opcja Swift powoduje zmiane szybkich ruchéw miedzy konturami od GO do EO08 dla
zyskania czasu. Ruch szybki to nie jedna linia prosta, lecz tuk + linia prosta + tuk. Dzigki
temu ruchy osi maszyny sa szybsze i gtadsze.

Opcji  Swift uzywa sie tylko woéwczas, gdy odlegtos¢ do nastepnego konturu jest
wystarczajaco mata i jesli gtowica tnaca pozostaje w dole miedzy tymi konturami.
Wprowadzenia konturow rowniez si¢ zmienigja tak, aby uzyska¢ najszybsza obrobke detalu.

Przyktad:

Okregi potaczone sa geometria opcji swift: tuk + prosta + tuk

Ograniczenia

e Licznik konturéw jest usuwany. Programu nie mozna restartowat wewnatrz czesci.

* Funkcja opdznienia generowania wiazki jest uzyta na maszynie w celu
synchronizowania serwomechanizmu i lasera. Aby zezwoli¢ na opOznienie w
generowaniu wiazki w technologii nalezy wytaczy¢ rozruch i krawedz.

e Opcja Swift mozliwa jest tylko dla okregbw, prostokatow, otworéw oczkowych i
prostokatow z promieniem.




So0s0b programowania w Cadman-L

1

Sk wWd

Programuj kontury w trybie bez dziurkowania. Skutek: opcja swift przydatna jest
tylko przy materiatach cienkich (grubos¢ <=2mm)

Wprowadzenie nie moze zawiera¢ wigcej niz jednego elementu geometrii.

Kontur nie moze zawierac wyprowadzenia.

Uruchom TPC dlawszystkich predkosci cigcia

Wykonaj test sptukiwania gtowicy, aby utrzymywaé gtowice tnaca w dole
Wybierz kompensacj ¢ systemu

OptimNC

Uruchom “Without contourcounter - swift” (Bez licznika konturow — opcja swift).
Wybierz ,,gaz miedzy konturami otwartymi” (“gas open between contours’)

Minimalne oprogramowanie maszyny umozliwiajace generowanie wiazki:

Macro-executer v9.601, programy systemowe v9_06_1 + odpowiedni sterownik PLC

Dla sterownika 160iL A: minimalna wersja oprogramowana Fanuc to B8F3-ES8

Opdznienie w generowaniu wiazki i opcja swift nie sa mozliwe przy sterowaniu 16L B.



