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Wstep

Cel i zakres dokumentu

Niniejsza instrukcja jest skierowana do uzytkownika oprogramowania i zawiera informacje, z ktérymi nalezy
sie zapozna¢ przed przystapieniem do uzytkowania oprogramowania na komputerze PC. Jesli komputer
zostat potgczony z maszyna bedzie réwniez konieczne zapoznanie sie z Instrukcjg obstugi.

Z uwagi na wysoki stopien skomplikowania omoéwionych zagadnien, opisane w dokumencie procedury

powinny by¢ wykonywane wylacznie przez personel odpowiednio przeszkolony pod katem uzytkowania
maszyny.

Oznaczenia umowne

Szczegolnie wazne fragmenty tekstu sg wyréznione i poprzedzone ponizszymi symbolami.

A NIEBEZPIECZENSTWO

Powyzszy symbol wyréznia fragmenty tekstu opisujace sytuacje bezposredniego zagrozenia i dlatego
nalezy je uwaznie przeczyta¢ celem unikniecia powaznych wypadkéw przy pracy.

A ZACHOWAJ OSTRO ZNOSC

Tekst wyrézniony za pomoca tego symbolu odnosi sie do sposobéw postepowania i procedur, ktére nalezy
zastosowac celem unikniecia szkéd materialnych.

l WAZNE

Symbol wyrdznia szczeg6lnie wazne fragmenty tekstu, ktérych nie nalezy pomija¢

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 1 1
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1 Prezentacja oprogramowania

1 Prezentacja oprogramowania

BiesseWorks jest systemem programowania operacji obrobki, kompatybilnym wytgcznie z systemem
operacyjnym Microsoft Windows 2000/XP, zawierajgcym szereg programéw opisanych jako “aplikacje oraz
oprogramowanie aplikacji” a takze pewna liczbe ,programoéw narzedziowych”.

1.1 Aplikacje oraz oprogramowanie aplikacji

Aplikacje (oraz oprogramowanie aplikacji) sg programami, ktére dzieki specjalnie zaprojektowanemu
interfejsowi uzytkownika, pozwalajg na tworzenie rysunkéw i programéw obrébki, spiséw narzedzi i
uzbrajanie (usprzetowienie) samej maszyny.

Edytor (gtéwna aplikacja); uzywana do tworzenia programow obrébki (“dokumentéw”) zawierajacych
dane wymagane do sterowania maszyna i produkcji wykohczonych paneli. Pozwala ona takze na
uruchamianie innych aplikacji oraz interakcje z niektérymi z nich.

ToolManger ; uzywany do tworzenia spisu uzywanych narzedzi.
MachineConfiguration ; stuzy do uzbrajania sekcji operacyjnej i magazynu narzedzi.

WorkTableTooling ; stuzy do uzbrajania stotu pracy.

1.2 Programy narzedziowe

Programy narzedziowe sg programami zawierajgcymi uzyteczne funkcje, takie jak tworzenie kopii
zapasowych (backup) czy wielokrotne generowanie plikdw formatu ISO dla NC.

BackupManager ; uzywany do tworzenia kopii zapasowej wymaganych danych.

BatchRun ; uzywany do przetwarzania wybranych plikéw i tworzenia plikéw w formacie 1SO.
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1.3  Struktura aplikacji

Aplikacje sktadajg sie z nastepujacych elementéw:
=  Pasek tytutu (str. 16)
= Okno aplikacji (str. 16)
= Pasek menu (str. 20)
= Paski narzedziowe (str. 20)

= Pasek stanu (str. 20)

1.3.1 Pasek tytutu

Pasek tytutu znajduje sie na gérze okna aplikacji i zawiera nawe programu, tytut otwartego dokumentu oraz
ikony stuzace do zminimalizowania okna do ikony (A), maksymalizacji okna (B) oraz zakonczenia pracy z
programem (C).

Rysunek 1

} Toolmanager - BiesseWorks - Rv27Tielle M= Ei

1.3.2 Okno aplikacji

Okno aplikacji reprezentuje srodkowa czes¢, w ktérej wyswietlane jest zawarto$¢ aplikacji. Zawartos¢ ta
rézni sie zaleznie od aplikacji i sktada sie z ponizszych elementow:

= Obszar graficzny (str. 17)

= Obszar danych (str. 17)

=  Obszar drzewa listy (str. 17)
=  Obszar polecen (str. 18)

= Okna programoOw (str. 18)

= Menu podreczne lub kontekstowe (str. 20)
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Obszar graficzny

W obszarze tym wyswietlane sg wszystkie elementy graficzne, czyli elementy sktadowe maszyny, rysunki
operacji obrébki, itp. Dwa rézne typy obszaru graficznego sg zaprezentowane ponize;.

Rysunek 2

= 5
R

Faase [Lem 0] Ut | Npo Lo 0| Lotm el A |

Obszar danych

Obszar danych zawiera tabele z szeregiem wierszy i kolumn. Kazdy z nich odnosi sie do pola danych. Aby
zwiekszy¢ szerokos¢ kolumny ustaw kursor pomiedzy dwoma nagtéwkami w sasiednich kolumnach,
nastepnie, gdy pojawi sie podwadjny kursor, wcisnij lewy przycisk myszki i przeciggnij kursor.

Rysunek 3
| CODICE | GiASSE | DESCRZRNE | TPO [ DIMETRG | LUNGHEZZA | ATTACCD [=]
; a1 C_ROUTIHG ROLT1 1220 145 B0
E| Etm CROUTIMG ROLTA 1140 146.00 B0
I E1E3 C_ROUTIHG ROLT1 1140 145 B0 L
4| e C_ROUTING ROUTE 13000 146,00 B0
5| Bz CROUTING ROLTE 11200 1800 150
B | B CROUTING ROUTE 13000 146.00 B0
L a3 C_ROUTIHG ROLTZ 1100 145 B0
B 85 C_ROUTING ROUTI 1400 146,00 B0
I BE C_ROUTIHG ROLTZ 1400 145 B0
[ a7 C_ROUTING ROLTA 10000 146,00 B0
E BE1 C_ROUTIHG ROLT1 11 L 145 B0
12 BE2 C_POUTING ROLTY 117 EA] =0
T BLGMAF C_ROUTIHG ROLT1 12m 115 Bo -
A | N

Obszar drzewa listy

Obszar z drzewem listy r6zni sie ze wzgledu na aplikacje, ktérej dotyczy i sktada sie z listy elementéw
zorganizowanych w strukture hierarchiczng (w galeziach), co pozwala na interakcje z innymi elementami
powyzszej aplikacji. Dwa rézne typy drzewa listy sg przedstawione ponizej:

A lista operacji obrébki;
B lista narzedzi.
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Rysunek 4
A B
E. f! Pecstarins | = _I'
E _f Dafrsgnne georahia "P1001 ! ”_II I!.n_ﬂILI_.lII:I
il | Fusa0
l-.! Punln ol psfarcs E F?“lﬂm
ZG_:I Linma morementals dalo purio braks E’ Fl;'dlﬂﬁ‘l
Bﬂi Fine pecmeina |] [ W
[:}ﬂj T aghn i gocsvertina  F0T | Pomas
[F1E Fiesatisa da ot 1001 Il Punyan
+ 171 C.ROLmING
Obszar polecen

Obszar polecen jest czescig aplikacji Edytor, w ktorej wprowadzane sg wiersze programowe. Kazdy z tych
wierszy reprezentuje polecenie lub funkcje. Szereg sekwencyjnie wprowadzonych wierszy sktada sie na
petng operacje obrébki.

Rysunek 5

COT_G STDE-0 CREN="2" ¥-200 ¥=50 -0 DE-0 L-100 &H5-0 XE-500 YE-250
GED ID-"F1004* SIOE-0 CRE=*2° LE-=0

START_POINT H=635.6996639 T=£T7.84593849

LINE_EFP HE-935 5996639 YE-267 S4503G58

ENDEaTH
ROOTS GID="P1004" Z=D0 DF=0 DI&=10

Okna programéw

Okna programéw, znane jako “okna dialogowe”, sg oknami stuzacymi do komunikacji z aktualnie
uruchomiong aplikacjg. Pola polecen oraz pola danych w oknach dialogowych sa opisane i zilustrowane w
ponizszych akapitach.

Pola polecen

Pola polecen to przyciski lub pola zaznaczen uzywane do uruchomienia odpowiednich funkcji lub
potwierdzenia wprowadzonych ustawien. Aby wigczy¢ pole polecenia wcisnij lewy przycisk myszy, aby
je zaznaczyc¢.

Przycisk wyszukiwania
Wyswietla pole wyszukiwania, w ktérym wyr6znione sg foldery zawierajace pliki.
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Przycisk opcji

Wiacza jedng funkcje, wylaczajgc w tym samym czasie inng. Przycisk ten jest wigczany poprzez klikniecie
0o za pomocg myszy.

'UBISEE! _r_ntazinna-
& Drarms
Ao @

Pola zaznaczenia
Uzywane do wiaczania i wylaczania szeregu opcji.

Thick min |4 vII' I
Conezione I ¥ | Cor. Canlrale j
W Inveizione diez

¥ Possibile Irecers

¥ Conrezione raog

Pola danych
Pola danych sa obszarami (ograniczonymi ramami), wewnatrz ktérych mozna wpisywa¢ wymagane
wartosci. Istniejg dwa typy pdl danych: ,pola tekstowe” oraz ,pola kombi”.

Pola tekstowe:

sg to pola danych, w ktérych pojawia sie kursor i istnieje mozliwos$¢ wprowadzenia wymaganych wartosci za
pomoca klawiatury.

Diimneino [mm} 12

Lunghezza |mm]: 115

Pola kombi:

sg to pola zawierajace liste odpowiednich elementéw. Warto$¢ wyboru jest wprowadzana poprzez wybor
elementu przy pomocy myszy.

v

o
__l ;-1;}31 bmp = _E
|‘ _EE chigl brp i é
E :% [ e:bog? brep
|| chig3.brrp

¥
= E | cpct birp
4

AN

| ciecazy bmp

| coed birp -
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Menu podreczne lub kontekstowe

Menu podreczne jest generowane, w celu utatwienia wykonywania operacji wewnatrz poszczegolnych
aplikacji. Sktada sie z listy zawierajacej najczesciej uzywane opcje. Aby wyswietli¢ menu podreczne nalezy
umiesci¢ kursor na wybranym elemencie aplikacji (np. tabeli lub rysunku) i wcisngé prawy przycisk myszy.

Rysunek 6

Zoom gyah

Zoom rgieho

A3l wisa imp o,
Jdaila wAdla progianima

L Impot suonaico.. L

1.3.3 Pasek menu

Pasek menu znajduje sie ponizej paska tytutu i zawiera poszczegdlne menu.

Rysunek 7

|Erincipde Utenzli  Fiti  Barre degli strumenti  Ajuto

1.3.4 Paski narzedziowe

Pasek narzedziowy sklada sie z zestawu przyciskow i p6l polecen. Ukazuje on najczesciej uzywane
polecenia, umozliwiajgc ich szybkie wykonanie.

Rysunek 8

|93 @

2%

Moze on zosta¢ przeniesiony w dowolne miejsce ekranu, przy uzyciu dostepnego uchwytu. Aby przywrdci¢
jego pierwotne potozenie nalezy podwdjnie klikng¢ na nagtdwek danego paska narzedziowego.

1.3.5 Pasek stanu

Pasek stanu znajduje sie na dole okna dialogowego, wyswietla on informacje dotyczace aktualnie
uruchomionej aplikaciji.
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1.4  Struktura programéw narzedziowych

Nie wszystkie programy narzedziowe posiadajg identyczng strukture. Struktura poszczegoinych
programoéw rézni sie ze wzgledu na funkcje, ktére sa w nich dostepne (patrz rozdziat 3).

1.5 Narzedzia powiekszania

Powyzsze narzedzia uzywane sg do procentowej zmiany wyswietlania obszaréw graficznych w Edytorze
oraz aplikacji WorkTableTooling, tak aby mozna byto wybrany obszar wyswietli¢ z wiekszg doktadnoscia.

\
Sa to nastepujace przyciski narzedziowe: ®\, ®~‘ ©~‘

Aby wyswietli¢ wskaznik powiekszenia stuzacy do zwiekszania rozmiaru obrazu w obszarze graficznym
\

wcisnij ®\.

Aby powiekszy¢ wybrang czes$¢ obszaru graficznego zaznacz dany obszar uzywajac wskaznika

powiekszenia.

Aby wyswietli¢ wskaznik zmniejszenia stuzacy do pomniejszania rozmiaru obrazu w obszarze graficznym
wcisnij a‘
Aby pomniejszy¢ obraz, wybierz go za pomocg wskaznika zmniejszenia i wcisnij lewy przycisk myszy.

al

Aby powréci¢ do poczatkowego rozmiaru obrazu w obszarze graficznym wcisnij

1.6 Pracaz mysza

Mysz stuzy do poruszania sie podczas pracy z aplikacja. Podczas jej uzywania na ekranie wyswietlany
bedzie kursor lub wskaznik, aby wskazaé punkt, w ktrym nastepna operacja zostanie wykonana.
Lewy przycisk myszy wykorzystywany jest do nastepujacych operacji:

= pojedyncze klikniecie zaznacza element w kazdym obszarze aplikaciji;

= powiekszanie elementoéw graficznych w oknie narzedziowym za pomoca klikniecia;

= pojedyncze klikniecie stuzy do wyboru stanu pél danych i p6l polecen w oknach dialogowych;

= pojedyncze klikniecie stuzy do wciskania przyciskow paska narzedziowego i wyboru opcji menu;

= wysSwietlanie okien dialogowych uzywajac podwdjnego klikniecia na elementach drzewa listy, pol
tabeli, elementéw graficznych, itd.

= utworzenie obszaru zaznaczenia wok6t elementéw graficznych w celu ich zaznaczenia (patrz
rysunek 9). Aby to wykona¢ nalezy umiesci¢ kursor obok elementéw, ktére majg zostac
zaznaczone a nastepnie wcisng¢ lewy przycisk myszy i przeciggna¢ mysz w taki sposéb, aby
utworzy¢ obszar zawierajacy wymagane elementy.
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Rysunek 9

wybor jednego lub wiecej elementéw w obszarze graficznym w Edytorze. Aby to wykona¢ wcisnij
klawisz SHIFT, umies¢ kursor na elemencie, ktéry ma byé zaznaczony i wcisnij lewy przycisk
myszy; wybrany element zmieni kolor na czerwony. Aby kontynuowa¢ wybér nastepnych
elementéw, wcisnij klawisze SHIFT i CTRL i kliknij w wybranym miejscu.

trzymajac wecisniety klawisz CTRL mozna zaznaczy¢ wiele linii tekstu w obszarze danych aplikaciji
ToolManager lub elementéw graficznych w aplikacjach WorkTableTooling i
MachineConfiguration (wliczajac okno uzbrajania).

Prawy przycisk myszy wykorzystywany jest do nastepujgcych operacji:

wyswietlanie menu podrecznego poprzez wcisniecie wewnatrz obszaru aplikacji, np. na pasku

stanu, pasku otaczajacym, tabeli lub elemencie graficznym okna uzbrajania (patrz akapit “Menu
podreczne lub kontekstowe” str. 20);

uzbrajanie maszyny (patrz punkt 7.2).

wybér pojedynczego elementu profilu w obszarze graficznym aplikacji Edytor z jednoczesnym
wyswietleniem menu podrecznego. Umies¢ kursor na elemencie, ktéry ma zosta¢ wybrany,
nastepnie trzymajac wcisniety klawisz SHIFT wcisnij prawy przycisk myszy.

wyswietlanie danych technicznych, uchwytu narzedzia itp., wypisanych w oknie dialogowym
aplikacji MachineConfiguration.

I andrini: Ayn W
[Fel =15 AT1
af¥ ATz
A15 ATI
F2] 15T 4

|
=
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1.7 Skréty klawiszowe

Niektére kombinacje klawiszowe moga stuzy¢ do wykonywania okreslonych operaciji, takich jak kopiowanie,
zapisywanie, otwieranie, itp.

Wcisniecie przycisku ALT i odpowiedniej litery otwiera menu i wybiera odpowiednig opcje. Litera, ktéra
ma zosta¢ wcisnieta razem z przyciskiem ALT jest podkreslona (patrz rysunek 10).

Rysunek 10

Principale Utensili  Filtd  Barre degli strurmenti  Aiuto

Ponizsza tabela przedstawia opis funkcji kombinacji z klawiszami CTRL, SHIFT, TAB, ALT, ESC oraz
klawiszy kierunkowych.

Opis klawisza CTRL

CTRL +N Tworzy nowy dokument

CTRL+0O Otwiera dokument

CTRL+S Zapisuje dokument

CTRL+ P Drukuje dokument

CTRL+Z Anuluje wykonanie jednej lub wiecej operaciji

CTRL + X Wycina zaznaczong cze$¢ wiersza programu

CTRL+C Kopiuje zaznaczong czes¢ wiersza programu

CTRL +V Wkleja skopiowang czes$¢ wiersza programu

CTRL +A Zaznacza caly tekst dokumentu

CTRL +F Wyszukuje zadane stowo

CTRL+H Wymienia zadang czesc¢ tekstu

CTRL + SPACJA Wprowadza nowy parametr w wierszu programu

CTRL + SHIET + SPACJA Wyswietla liste parametrow w obszarze kontrolnym,
z kursorem tekstowym
Wyswietla brakujace parametry w wierszu, w ktérym

CTRL + SPACJA znajduje sie kursor, utatwiajac sprawdzenie lub
modyfikacje ich wartosci

CTRL + U Odswieza dany wiersz programu wytaczajac
elementy graficzne

CTRL+R Odswieza wyswietlanie elementéw graficznych

Opis klawisza SHIFT

SHIET + F4 ;J;l;iv(\:/:lnc))l%?racje obrébki zaznaczong w obszarze
SHIFT + F2 Wys$wietla okno dialogowe preferenciji

SHIFT + F3 Otwiera CAD’a do modyfikacji geometrii

SHIFT + F5 Wyswietla okno dialogowe danych panelu
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Opis klawisza SHIFT

SHIFT + F6 Wyswietla okno dialogowe zmiennych

SHIFT + F7 Wyswietla okno dialogowe z opisem programu
SHIFT + DOL lub GORA Zaznacza lub odznacza wybrane wiersze w tabeli
SHIFT + TAB Powraca do poprzedniego okna

Opis klawiszy og6lnych

ALT + PRAWO Rozwija operacje obrébki
ALT + LEWO Zwija operacje obrébki
ALT + F4 Zamyka okno dialogowe

KLAWISZE KIERUNKOWE

Uzywane do poruszania sie pomiedzy wierszami w
tabeli i wyboru elementéw we wszystkich listach opciji

Powtarza operacje wyszukiwania danego fragmentu

F3
tekstu
TAB Uzywany do poruszania sie pomiedzy komérkami
tabeli lub polami danych w oknach dialogowych
ESC Uzywany do szybkiego zamkniecia okna dialogowego
bez zapisywania
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2 Aplikacje

System programowania operacji obrébki BiesseWorks sktada sie z czterech aplikacji:
= Edytor
= ToolManager
= MachineConfiguration
= WorkTableTooling

21 Edytor

Aplikacja Edytor stuzy do programowania operacji obrdbki, ktére majg by¢ wykonywane na maszynach, z
pomoca zewnetrznego modutu CAD (SmartSketch). Aby uruchomi¢ aplikacje nalezy ja wybra¢ w menu
Start na pasku zadan systemu Windows (patrz rysunek 11).

Rysunek 11: Menu Start systemu Windows
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Struktura okna aplikacji

Rysunek 12: Edytor

o iy - Uombre e | e o)

]
4B gadie pemo Beslul g llade haes fas e el Al P
nfcfu)llh | sils [miaiminl 2l
=] I —IE];": pre L= .JI
) [ 'y
E_ Pl e Ty Rl
0 gg - f .
= o ot I - ey
L] 2 o=
- ] &
|
_ﬁ e
i I <
s
. A Waaam [Lotwil | Late 1 [ Raw ] Laww 0 [ Dotw | Cam ]
= =R
b ] :.I § FE-E
ey M
o LI<a TN TR | VoM TN LA LB Dt B oy o ol

Okno aplikacji wyswietla dokument roboczy (dokument aplikacji Edytor), ktéry sktada sie z 4 obszaréw:
= obszar drzewa listy ; wyswietla hierarchiczna liste operacji obrébki. Wcisnij symbol ,+” znajdujacy
sie bezposrednio przed ikong i nazwag elementu, aby rozwingg¢ liste, lub symbol ,-” aby ja zamknaé
= obszar importu ; wyswietla rysunek zaimportowany z formatu CID lub DXF
= obszar graficzny ; wysSwietla obraz panelu i operacji obrébki

= obszar polece n; wyswietla wiersze programowe zwigzane z operacjg obrébki wyswietlong w
obszarze graficznym

Informacje na pasku stanu

Pasek stanu Edytora zawiera informacje dotyczace rozmiar6éw paneli. Gdy w prawym rogu paska stanu
pojawi sie ikona $wiatta sygnalizacyjnego lﬁ oznacza to, ze dane zostaly zmienione i konieczne jest

G|

odswiezenie przy uzyciu przycisku

Informacje o kolorach

Aby ustawi¢ kolory uzywane w r6znych obszarach aplikacji nalezy wyswietli¢ karte Editor Environment w
oknie Setup (patrz rozdziat 4).

26
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Menu podreczne

Menu podreczne zawiera najczesciej uzywane polecenia, ktére réznig sie zaleznie od pozycji wskaznika
myszy w dokumencie. Ponizej znajdujg sie opcje menu podrecznego wraz z krotkim opisem.

Cut; wycina rysunek lub wybrany fragment tekstu.

Copy; kopiuje rysunek lub wybrany fragment tekstu.

Paste; wkleja wczesniej wyciety lub skopiowany rysunek lub tekst.

Delete; usuwa puste przestrzenie pomiedzy wierszami w obszarze polecen.

Properties...; wyswietla okno preferencji zaznaczonych elementéw graficznych lub wiersza programu, w
ktérym znajduje sie kursor.

Edit the geometry...; przechodzi do modutu CAD w celu edycji rysunku. Aby ta funkcja byta aktywna CAD
musi zosta¢ uruchomiony z aplikacji Edytor.

Insert; wkleja operacje obrébki do dokumentu. Dostepne opcje sg identyczne jak te zawarte w menu Insert
(patrz str. 30).

Operations; element Divide machining operation stuzy do dzielenia wierszy programu, ROUT lub
GEO, tworzenie nhowego wyrazenia ROUT lub GEO dla kazdego profilu geometrycznego.

Explode; rozwija wiersz programu, w ktérym znajduje sie kursor, wyswietlajac wszystkie elementy, jeden po
drugim.

Implode; redukuje wszystkie wiersze programu dotyczace tej samej geometrii lub operacji obrébki do
jednego wiersza.

Update; od$wieza rysunek uwzgledniajac wszystkie zmiany w ustawieniach.

Diagnostics...; wySwietla okno dialogowe z danymi diagnostycznymi dla catego programu obrébki. Opcja
jest aktywna po optymalizacji programu.

Diagnostics for this line...; wySwietla okno dialogowe z danymi diagnostycznymi dla wybranego wiersza
programu obrébki. Opcja jest aktywna po optymalizacji programu.

Highlight non-optimised lines; pods$wietla wiersze programu, ktére nie mogty zosta¢ zoptymalizowane przez
modut optymalizujacy.

Zoom in; powieksza czes$¢ obszaru graficznego.

Zoom out; zmniejsza czes$¢ obszaru graficznego.

Adapt import view; wpasowuje zaimportowany rysunek do wielkosci obszaru importu.

Adapt program view; wpasowuje rysunek do wielkosci obszaru graficznego.

Automatic import...; automatycznie importuje dokumenty typu DXF lub CID. Przycisk ten jest wyswietlany w

Edytorze wytacznie, jesli w oknie Setup ustawiono, aby obszar graficzny CAD byt uzywany zamiast obszaru
graficznego aplikacji Edytor.
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Menu

Ponizej znajdujg sie menu wraz z opisem wszystkich opcji, ktére zawieraja.
File

New;
tworzy nowy dokument.

Open;
otwiera dokument.

Close;
zamyka otwarty dokument.

Save;
zapisuje dane do pliku o rozszerzeniu BPP.

Save as;
tworzy kopie aktualnego dokumentu pod inng nazwa.

Environment variables...;
wyswietla liste zmiennych typu Environmental w oknie dialogowym Parameter table.

Macros;
wyswietla okno dialogowe z wszystkimi utworzonymi makro (patrz rozdziat 17).

Commands;
wyswietla okno dialogowe stuzgce do definiowania polecen, ktére bedg widoczne w wierszach
programowych.

Import;
importuje pliki DXF lub CID do otwartego dokumentu (patrz rozdziat 18).

Export;

konwertuje otwarty dokument generujac plik w formacie DXF, CID lub WMF. Aby plik mégt by¢ zapisany w
formacie DXF lub CID dokument musi zawiera¢ nie tylko geometrie, ale takze operacje obrébki, tzn.
polecenia ROUT lub ROUTG.

Create macro...;
wyswietla okno dialogowe, w ktérym tworzone sg makro (patrz rozdziat 17).

Macro properties...;
wyswietla okno dialogowe umozliwiajace sprawdzenie wlasciwosci utworzonego makro.

Print;
drukuje aktualny dokument.

Print preview;
wyswietla podglad wydruku wierszy programu.

Set printer;
wyswietla okno dialogowe z ustawieniami drukarki.

Settings...;

wyswietla okno dialogowe stuzace do ustawiania domysinych wartosci oprogramowania.
Exit;

zamyka aplikacje Edytor.
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Edit

Undo;
anuluje jedng lub wiecej aktualnie wykonywanych operaciji.

Copy the text;
kopiuje zaznaczony tekst w obszarze polecen, aby mégt on byé wklejony do odrebnego dokumentu (np.
TXT, DOC, itp.).

Cut;
wycina wybrany tekst z obszaru polecen.

Copy;
kopiuje zaznaczony tekst z obszaru polecen.

Paste;
wkleja wyciety lub skopiowany tekst do obszaru poleceh.

Delete;
usuwa puste przestrzenie pomiedzy wierszami w obszarze polecen.

Select all;
zaznacza caly tekst w obszarze polecen.

Properties...;
wyswietla okno preferencji zaznaczonych elementéw graficznych lub wiersza programu, w ktérym znajduje
sie kursor.

Edit the geometry...;
przechodzi do modutu CAD w celu edycji rysunku. Aby ta funkcja byta aktywna CAD musi zostaé
uruchomiony z aplikacji Edytor.

Explode;
rozwija wiersz programu, w ktérym znajduje sie kursor, wyswietlajac wszystkie elementy, jeden po drugim.

Implode;

redukuje wiersze programu dotyczace tej samej geometrii lub operacji obrébki do jednego wiersza.
Find,;

wynajduje zadany tekst w obszarze polecen.

Repeat;
powtarza operacje wyszukiwania danego fragmentu tekstu w obszarze polecen.

Replace;
wymienia wiersz tekstu w obszarze polecen.

Add comment;
Zmienia zaznaczony wiersz programu w obszarze polecen w komentarz.

Remove comment;
zmienia zaznaczony komentarz w obszarze polecen w wiersz programu.

Add indent;
wprowadza akapit na poczatku wybranego wiersza w obszarze polecen.

Remove indent;
usuwa akapit z wybranego wiersza w obszarze polecen.
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Next parameter;
wprowadza pojedynczy parametr umozliwiajgcy dokohczenie sekwencji wiersza programu.

Display parameters;
wyswietla liste parametrow, ktére moga by¢ uzyte w danym wierszu programu.

Insert

Instructions;
wprowadza instrukcje VBScript.

Macros;
wyswietla okno dialogowe pozwalajgce na wprowadzanie makro do programu (patrz punkt 17.6
“Wprowadzanie makro do programu”).

Bores;
dostep do listy operacji wiercenia (patrz rozdziat 15):

Basic;
dostep do listy podstawowych opcji.

= Generic bore;
tworzy operacje wiercenia za pomoca pionowego lub poziomego wrzeciona.

= Vertical bore;
tworzy operacje wiercenia za pomoca pionowego wrzeciona.

= Horizontal bore;
tworzy operacje wiercenia za pomocg poziomego wrzeciona.

= System bore;

tworzy operacje wiercenia systemem parametrycznym za pomocg pionowego wrzeciona.
= Bore with C axis on straight side;

tworzy operacje wiercenia na ptaskim boku panelu wykonywang po osi C.
= Bore with C axis on circular side;

tworzy operacje wiercenia na zakrzywionym boku panelu wykonywanag po osi C.

= Bore from geometry;
wyznacza parametry zwigzane z operacjg wiercenia wykonywang za pomoca wiertta pionowego
lub poziomego po okregu.

Macro; wyswietla liste makro mozliwych do wprowadzenia do programu. Opcja jest wyswietlona tylko
po uaktywnieniu makro operacji wiercenia (patrz punkt 17.5 “Aktywowanie/dezaktywowanie makro”).

Cuts;

wyswietla liste operacji ciecia za pomoca narzedzi z okragtym ostrzem (patrz rozdziat 15):
Basic;
dostep do listy podstawowych opciji.

=  Xecut;
tworzy ciecie po osi X na gornej lub dolnej czesci panelu.

= Y cut
tworzy ciecie po osi Y na gérnej lub dolnej czesci panelu.

= Generic cut;
tworzy operacje ciecia krawedziowego na wszystkich bokach panelu.
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Format piece;
tworzy operacje formatowania centrowang na panelu.

Rectangular cut;
tworzy operacje formatowania niecentrowang na panelu.

Cut from geometry;
zamienia linie wybranej geometrii w ciecia.

Inserts a call-up for a macro;
wyswietla liste makro mozliwych do wprowadzenia do programu. Opcja jest wyswietlona tylko po
uaktywnieniu makro operacji ciecia (patrz punkt 17.5 “ Aktywowanie/dezaktywowanie makro”).

Millings;

dostep do listy opcji dla operacji frezowania i ciecia (patrz rozdziat 15):

Milling;
tworzy rysunek, do ktérego moga by¢ przypisane parametry obrobki (polecenie ROUT).

Milling from geometry;
kojarzy wybrany rysunek z operacjg frezowania (polecenie ROUTG).

Define geometry;
tworzy rysunek (polecenie GEO — patrz rozdziat 13).

Pocketing;
opréznianie wybranego profilu.

Text;
umozliwia tworzenie tekstu, do ktérego mozna przypisa¢ parametry operacji obrébki (polecenie
GEOTEXT).

End of path;
konczy tworzenie rysunku.

Starting point;
definiuje wspoirzedne osi X i Y startowego punktu rysunku.

Inserts a call-up for a macro; wyswietla liste makro mozliwych do wprowadzenia do programu. Opcja
jest wyswietlona tylko po uaktywnieniu makro operacji obrébki (patrz punkt 17.5 “Aktywowanie
/dezaktywowanie makro”).

Lines;
wyswietla liste opcji EGA uzywanych do tworzenia linii; aby uzyskaé wiecej informacji prosze przejs¢ do
rozdziatu “Narzedzia do tworzenia linii”, str. 204.

Line given end point;
tworzy linie na podstawie wspotrzednych znanego punktu korcowego jako wartosci odniesienia.

Line given length and angle;
tworzy linie na podstawie dtugosci i kata linii w stosunku do dodatniego kierunku osi X jako
wartosci odniesienia.

Line given angle and final X;
tworzy linie na podstawie wspotrzednej X punktu koncowego i kata linii w stosunku do dodatniego
kierunku osi X jako wartosci odniesienia.

Line given angle and final Y;
tworzy linie na podstawie wspétrzednej Y punktu koncowego i kata linii w stosunku do dodatniego
kierunku osi X jako wartosci odniesienia.

Chamfer;
tworzy faze.
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Line given length and final X;
tworzy linie na podstawie wspoétrzednej X jej punktu koncowego i dlugosci jako wartosci
odniesienia.

Line given length and final Y;
tworzy linie na podstawie wspoétrzednej Y jej punktu koncowego i dlugosci jako wartosci
odniesienia.

Line given length and tangency to previous item;
tworzy linie na podstawie dtugosci i tangensa do poprzedniego elementu jako wartosci
odniesienia.

Line given end point angle and tangency to previous item;
tworzy linie na podstawie wspétrzednych punktu koncowego, kata linii w stosunku do dodatniego
kierunku osi X i tangensa do poprzedniego elementu jako wartosci odniesienia.

Line given end point and tangency to previous item;
tworzy linie na wsp6trzednych punktu koncowego i tangensa do poprzedniego elementu jako
wartosci odniesienia.

Incremental line given end point;
tworzy linie definiujgc wspo6trzedne punktu koncowego jako wzrost w stosunku do wsp6trzednych
punktu koncowego poprzedniego elementu.

Curves;
wyswietla liste opcji EGA uzywanych do tworzenia krzywych; aby uzyskac wiecej informaciji prosze
przejs¢ do rozdziatu “Narzedzia do tworzenia krzywych”, str. 208.

Curve given end point and centre;
tworzy krzywa na podstawie wspotrzednych punktu srodkowego krzywej i wspotrzednych znanego
punktu koncowego jako wartosci odniesienia.

Curve given end point and tangency to previous item;
tworzy krzywa na podstawie wspotrzednych punktu koncowego krzywej i tangensa do
poprzedniego elementu jako wartosci odniesienia.

Connector A,
tworzy promien fgczacy pomiedzy wybranym elementem i poprzednim (typ A).

Connector B;
tworzy promien taczacy, ktéry moze by¢ uzyty do obrébki drzwi i ram okiennych (typ B).

Curve given end point and radius;
tworzy krzywa na podstawie promienia krzywej i wspotrzednych punktu koncowego krzywej jako
wartosci odniesienia.

Curve given angle and centre;
tworzy krzywa na podstawie wspotrzednych punktu srodkowego krzywej i kata krzywej w stosunku
do dodatniego kierunku osi X jako wartosci odniesienia.

Curve given centre and tangency to next element (with previous point determined);
tworzy krzywa ze znanym punktem poczatkowym, na podstawie wspétrzednych punktu
srodkowego krzywej i tangensa do nastepnego elementu jako wartosci odniesienia.

Curve given centre and tangency to next element (with previous point not determined);
tworzy krzywa z nieznanym punktem poczatkowym, na podstawie wspoétrzednych punktu
srodkowego krzywej i tangensa do nastepnego elementu jako wartosci odniesienia.

Curve given centre and tangency to next element (with previous point determined);
tworzy krzywa ze znanym punktem poczatkowym, na podstawie promienia krzywej i tangensa do
nastepnego elementu jako warto$ci odniesienia.

32
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Curve given centre and tangency to next element (with previous point not determined);
tworzy krzywg z nieznanym punktem poczatkowym, na podstawie promienia krzywej i tangensa
do nastepnego elementu jako warto$ci odniesienia.

Curve given end point radius and tangency to previous item;
tworzy krzywa na podstawie wspotrzednych punktu koncowego, promienia krzywej i tangensa do
poprzedniego elementu jako wartosci odniesienia.

Curve given angle centre radius and tangency to previous item;

tworzy krzywa na podstawie promienia krzywej i wspotrzednych punktu koncowego, tangensa do
poprzedniego elementu i kata krzywej w stosunku do dodatniego kierunku osi X jako wartosci
odniesienia.

Curve using three points;
tworzy krzywg przechodzacg przez trzy podane punkty.

Incremental curve given angle and centre point;

tworzy krzywg na podstawie srodka krzywej, ktéry jest wyznaczany jako wzrost w stosunku do
wspotrzednych punktu koncowego poprzedniego elementu i tangensa do poprzedniego elementu
jako wartosci odniesienia.

Incremental curve given radius and end point;

tworzy krzywa na podstawie promienia krzywej i punktu koncowego, ktéry jest wyznaczany jako
wzrost w stosunku do wspétrzednych punktu koncowego poprzedniego elementu, jako wartosci
odniesienia.

Figures;
wyswietla liste opcji EGA uzywanych do tworzenia figur; aby uzyska¢ wiecej informaciji prosze przejsé
do rozdzialu “Narzedzia do tworzenia figur”, str. 210.

Ellipse;
tworzy elipse.

Oval;
tworzy owal.

Circle given centre and radius;
tworzy okrag na podstawie punktu srodka i promienia jako wartosci odniesienia.

Circle given three points;
tworzy okrag przechodzacy przez trzy podane punkty.

Rectangle;
tworzy prostokat z lub bez fazy/zaokraglenia.

Polygon;
tworzy wielokat z lub bez fazy/zaokraglenia.

Star;
tworzy rysunek w ksztalcie gwiazdy z lub bez fazy/zaokraglenia.

Insertions;
wyswietla liste opcji uzywanych do wstawek; np. operacji mocowania ptyty montazowej zawiasu, operaciji
mocowania zawiasu itp.

Insertion;
wprowadza komende INSERT pomiedzy wiersze programu (patrz rozdziat 15).

Insertion from geometry;
wprowadza komende INSERTG pomiedzy wiersze programu (patrz rozdziat 15).
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Tracers;
stuzy do otwarcia listy opcji dotyczacych uzycia czujnikéw grubosci.

Tracer;
wprowadza komende sledzenia czesci pomiedzy wiersze programu (patrz rozdziat 12).

Functions;
wyswietla liste opcji uzywanych do operacji pomocniczych (patrz rozdziat 12):

Basic;
dostep do opcji podstawowych.

= |SO code;
wprowadza kod ISO pomiedzy wiersze programu.

= Move piece;
przenosi panel.

= Rotate geometry;
obraca rysunek.

= Geometry scale;
Zmienia rozmiar rysunku.

= Move geometry;
przenosi rysunek.

=  Wait for piece positioning;
wprowadza przerwe pomiedzy wiersze programu w celu umozliwienia przeniesienia lub obrotu
panelu.

= Sides from geometry;
zamienia elementy rysunku w boki panelu.

= Side from geometry on side faces;
tworzy jeden bok z geometrii na podstawie jednej z czterech standardowych $cian bocznych.

= Side from geometry using section plan;
tworzy jeden bok z geometrii na podstawie $ciany zerowej i jednej z czterech standardowych
$cian bocznych.

= Circular side;
tworzy jeden bok z zakrzywiong powierzchnia.

=  Straight side;
tworzy jeden bok z ptaska powierzchnia.

Inserts a call-up for a macro;
wyswietla liste makro mozliwych do wprowadzenia do programu. Opcja jest wyswietlona tylko po
uaktywnieniu makro funkcyjnych (patrz punkt 17.5 “Aktywowanie /dezaktywowanie makro”).

Display

Zoom in;
powieksza wybrang czes¢ obszaru graficznego.

Zoom out;
pomniejsza wybrang czes¢ obszaru graficznego.

Adapt program view;
wpasowuje rysunek do wielko$ci obszaru graficznego.
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Highlight non-optimised lines;
podswietla wiersze programu, ktére nie mogty zosta¢ zoptymalizowane przez modut optymalizujacy.

Import background;
wyswietla zaimportowany rysunek na podstawie wybranych bokéw panelu.

ToolBar:
Main;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Main (Gtéwny).
Edit;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Edit (Edycja).
Tools;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Tools (Narzedzia).
Graphic output;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Graphic output (Wyjscie graficzne).
Technology;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Technology (Technologia).
Machining operations;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Machining operations (Operacje obrébki).
Status bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek stanu.

Custom Toolbar 00;
aktywuje lub dezaktywuje pasek uzytkownika. Istnieje pie¢ dostepnych polecen, kazde z nich wyswietla
pasek, ktéry ma by¢ personalizowany.

Graphic options...;
wyswietla okno dialogowe stuzace do wprowadzania charakterystyk graficznych operacji obrébki.

Program
Piece data;
wyswietla okno dialogowe, stuzace wprowadzaniu danych gtéwnego panelu.

Variables;
wyswietla okno zmiennych w aktywnym dokumencie (patrz punkt 16.1 “Zmienne”).

Description;
wyswietla okno dialogowe stuzace wpisywaniu komentarzy.

Automatic update;

automatycznie od$wieza obszar graficzny i wiersze programu.
Update graphics;

odswieza rysunek uwzgledniajgc nowe ustawienia.
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Tools

Optimise;
optymalizuje program obrébki.

Create NC Code;
przetwarza program obrébki i generuje plik 1SO, ktéry moze by¢ uruchomiony na maszynie.

Create NC Code on file...;
przetwarza program obrébki i generuje plik ISO, ktéry moze byé uruchomiony na maszynie. Pozwala takze
na zapisanie pliku w wybranym katalogu i pod podang nazwa.

Simulate;
przetwarza program obrébki i wyswietla okno symulatora.

Add to job list;

dodaje aktualny program do tabeli listy, jesli aplikacja List jest uruchomiona, lub jesli jest ona zamknieta do
aplikacji Positions. Funkcja jest aktywna tylko na maszynie i moze by¢ uruchomiona tylko poprzez
aktywowanie opcji AUTOMATIC, w aplikacji Positions (patrz rozdziat 21).

Diagnostics...;
wyswietla okno dialogowe z diagnostyka catego programu. Opcja jest aktywna po zoptymalizowaniu
programu obrébki.

Diagnostics for this line...;
wyswietla okno dialogowe z diagnostyka zaznaczonego wiersza programu. Opcja jest aktywna po
zoptymalizowaniu programu obraébki.

CAD;
uruchamia CAD SmartSketch.

Table tooling;
uruchamia aplikacje WorkTableTooling w celu uzbrajania stotu pracy.

Delete table tooling;
usuwa dane usprzetowienia stotu pracy z programu obrébki.

Machine tooling...;
otwiera okno dialogowe stuzace do uzbrajania maszyny.

Machine configuration...;
uruchamia aplikacje MachineConfiguration w celu konfiguracji maszyny.

Tools...;
uruchamia aplikacje ToolManager w celu skatalogowania narzedzi.

Windows

Cascade windows;
wyswietla okna otwartych dokumentéw kaskadowo.

Tile horizontally;
wyswietla okna otwartych dokumentéw w szyku poziomym.

Tile vertically;
wys$wietla okna otwartych dokumentéw w szyku pionowym.

Editor and CAD:
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Tile vertically;
wyswietla okna CAD i Edytora w szyku poziomym.

Tile horizontally;
wyswietla okna CAD i Edytora w szyku pionowym.

Help

Subijects;
wyswietla pomoc w Internecie.

Information on Editor;
wyswietla okno z informacjami o aplikacji.

Opis przyciskow

Ponizej znajduje sie lista paskéw narzedziowych Edytora wraz z opisem przyciskow.

Pasek Main

Przycisk Opis

Tworzy nowy dokument.

Otwiera dokument.

L [=

Zapisuje dane do pliku o rozszerzeniu BPP.

—,
=N
:

Usuwa wybrany element.

Kopiuje zaznaczony tekst w obszarze polecen, aby mégt on by¢ wklejony do
odrebnego dokumentu (np. TXT, DOC, itp.).

Wkleja wyciety lub skopiowany tekst do obszaru polecen.

Drukuje aktualny dokument.

Zamienia kursor we wskaznik.

Powieksza wybrang czes$¢ obszaru graficznego.

Pomniejsza wybrang czes¢ obszaru graficznego.

PPl - (e

Wpasowuje importowany rysunek do wielkosci obszaru importu.

Wpasowuje rysunek do wielkosci obszaru graficznego.

(2| [
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Przycisk Opis

? | Wyswietla okno z informacjami o aplikacji.

kv Wyswietla pomoc w Internecie.

Pasek Tools

Przycisk Opis

5; Wyswietla okno dialogowe, stuzgce wprowadzaniu danych giéwnego panelu.

= Wys$wietla okno zmiennych w aktywnym dokumencie (patrz punkt 16.1 “Zmienne”).

Odswieza rysunek uwzgledniajgc nowe ustawienia. Konieczno$¢ odswiezenia jest
G sygnalizowana przez Swiatta sygnalizacyjne na pasku stanu (patrz rozdziat “Informacje
na pasku stanu”, str. 26).

@K Optymalizuje program obrobki.
%HE Przetwarza program obrébki i generuje plik ISO, ktéry moze by¢ uruchomiony na
maszynie.

Przetwarza program obrébki i wyswietla okno symulatora.

Dodaje aktualny program do tabeli listy, jesli aplikacja List jest uruchomiona, lub jesli
jest ona zamknieta do aplikacji Positions. Funkcja jest aktywna tylko na maszynie i
moze by¢ uruchomiona tylko poprzez aktywowanie opcji AUTOMATIC, w aplikaciji
Positions (patrz rozdziat 21).

Uruchamia CAD SmartSketch.

Uruchamia aplikacje MachineConfiguration

Uruchamia aplikacje ToolManager

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do uzbrajania maszyny.

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do ustawienia warto$ci domysinych aplikacii.

&

E Uruchamia aplikacje WorkTableTooling.
e

- 4

a_/l
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Pasek Edit

Przycisk Opis

Zmienia zaznaczony wiersz programu w obszarze polecen w komentarz.

Zmienia zaznaczony komentarz w obszarze poleceh w wiersz programu.

Wprowadza akapit ha poczatku wybranego wiersza w obszarze polecen.

Usuwa akapit z wybranego wiersza w obszarze polecen.

AR ES S

Pasek Graphic output

Przycisk Opis

Wyswietla lub ukrywa elementy rysowane w obszarze graficznym.

S

Wyswietla lub ukrywa typ korekcji narzedzia.

&

=
- |

[

Wyswietla lub ukrywa $ciezki wejsciowe i wyjsciowe narzedzia.

Wyswietla grubosé¢ obrébki.

Pasek Units
Przycisk Opis
[
i Wyswietla pasek narzedzi Machining operations stuzacy do programowania operaciji
wiercenia.

Wyswietla pasek narzedzi Machining operations stuzacy do programowania operaciji
ciecia.

&

Wyswietla pasek narzedzi Machining operations stuzacy do programowania operaciji
frezowania, oraz pasek stuzacy do rysowania profili w trybie EGA

s|7lone|

Powraca do polecenia poczatku geometrii/operacji obrébki, podczas uzywania polecen
tworzenia linii, krzywych, itp.

|

Wyswietla liste narzedzi uzywanych do rysowania linii.

Wyswietla liste narzedzi uzywanych do rysowania krzywych.

Wyswietla liste narzedzi uzywanych do rysowania figur geometrycznych.

([0 |\||#
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Przycisk

Opis

:

Wyswietla pasek narzedzi Machining operations stuzgcy wprowadzenia wstawek; np.
operacji mocowania ptyty montazowej zawiasu, operacji mocowania zawiasu itp.

*

Wyswietla pasek narzedzi Machining operations stuzgcy do wprowadzania polecenia
$ledzenia grubosci pomiedzy wiersze programu.

.

Wyswietla pasek narzedzi Functions stuzacy do programowania operaciji
pomocniczych.

A

Wyswietla pasek narzedzi stuzacy wprowadzaniu makro pomiedzy wiersze programu.
Opcja jest wyswietlona tylko po uaktywnieniu makro obrébki.

Pasek Technology

Przycisk

Opis

Zmienia rysunek w operacje wiercenia.

Zmienia rysunek w operacje ciecia.

Zmienia rysunek w operacje frezowania.

Zmienia rysunek w geometrie.

Zmienia rysunek we wstawke, np. operacje mocowania ptyty montazowej zawiasu,
operacje mocowania zawiasu itp.

Zmienia rysunek w bok czesci z ptaskimi powierzchniami.

Zmienia rysunek w bok czesci z zakrzywionymi powierzchniami.

Definiuje element geometryczny jako bok czesci.

Nieaktywny.

Nieaktywny.

Manualnie importuje dokumenty typu DXF lub CID. Przycisk ten jest wySwietlany w
Edytorze wylacznie, jesli w oknie Setup ustawiono, aby obszar graficzny CAD byt
uzywany zamiast obszaru graficznego aplikacji Edytor.

s | &2 W REUNNE =iNEe-

Automatycznie importuje dokumenty typu DXF lub CID. Przycisk ten jest wyswietlany w
Edytorze wylacznie, jesli w oknie Setup ustawiono, aby obszar graficzny CAD byt
uzywany zamiast obszaru graficznego aplikacji Edytor.

40
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2.2 ToolManager

Aplikacja ToolManager jest bazg danych narzedzi. Pozwala na katalogowanie narzedzi uzywanych w
operacji obrébczej, zapisujac wszystkie ich charakterystyki techniczne do pliku. Do uruchomienia tej
aplikacji stuzy przycisk @ , ale takze skrét umieszczony w menu Start systemu Windows (patrz rys. 11).

Struktura okna aplikacji

Rysunek 13: ToolManager
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Okno aplikacji dzieli sie na dwa obszary:

= obszar drzewa listy ; wyswietla hierarchiczna liste narzedzi, podzielonych ze wzgledu na klasy,
do ktérych narzedzia naleza. Wcisnij symbol ,+” znajdujacy sie bezposrednio przed ikong i nazwag
elementu, aby rozwing¢ liste, lub symbol ,-" aby jg zamkng¢. Po wybraniu narzedzia z listy,
narzedzia w tabeli z tg samg nazwag zmieni kolor.

= obszar danych ; wyswietla charakterystyki techniczne zapisanych narzedzi.
Aby posortowac narzedzia wg nazwy, typu, $rednicy, itp. kliknij lewym przyciskiem myszy na
nagtowku odpowiedniej kolumny.
Aby zmodyfikowaé pola tabeli nalezy uzy¢ menu podrecznego (patrz rozdziat 6).
Aby wybra¢ kilka lub wiecej wierszy nastepujacych po sobie, wcisnij wiersz poczatkowy,
przytrzymaj klawisz SHIFT i wcisnij wiersz koncowy. Aby wybra¢ wiersze nieprzylegajace do
siebie przytrzymaj klawisz CTRL i wybierz odpowiednie wiersze.
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Menu podreczne

Menu podreczne aplikacji ToolManager pozwala na katalogowanie narzedzi bezposrednio w tabeli lub na
liscie o strukturze drzewa (aby uzyskac wiecej informaciji, prosze przejs¢ do rozdziatu “Menu podreczne
aplikaciji”, str. 87). Ponizej znajdujg sie opcje menu podrecznego wraz z krétkim opisem.

Copy tool; tworzy nowe narzedzie poprzez kopiowanie charakterystyk wybranego narzedzia.
Delete tool; usuwa wybrane narzedzie.

New tool; wyswietla okno dialogowe stuzace utworzeniu nowego narzedzia.

Modify tool; modyfikuje dane wybranego narzedzia.

Modify Value ->; modyfikuje dang warto$¢ wybranego narzedzia.

Rename tool; zmienia nazwe narzedzia.

Add tool to a new group; dodaje wybrane narzedzie do nowej grupy.

Add tool to an existing group; dodaje narzedzie do istniejacej grupy znajdujacej sie na liscie.

Menu bar

Ponizej znajduja sie menu wraz z opisem wszystkich opcji, ktére zawieraja.
Main

Settings;

wyswietla okno dialogowe stuzace do ustawienia wartosci domysinych aplikaciji.

Import Data;
wyswietla okno dialogowe stuzace do importowania danych maszyny.

Export data;
wyswietla okno dialogowe stuzace do eksportowania danych maszyny.

Save tools;
zapisuje dane narzedzi dostepnych w bazie.

Exit;
zamyka aplikacje ToolManager.

Tools

New tool;
wyswietla okno dialogowe stuzace utworzeniu nowego narzedzia.

Tool class manager;
wyswietla okno dialogowe stuzace do katalogowania klas narzedzi.

Tool type manager;
wyswietla okno dialogowe stuzace do katalogowania typéw narzedzi.
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Filters

Activate filters;

wyswietla okno dialogowe stuzace do odnalezieniu odpowiednich narzedzi.

Groups manager;
wyswietla okno dialogowe stuzace do katalogowania grup narzedzi.

View
Status bar;

aktywuje lub dezaktywuje pasek stanu.

Setup Bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Settings.

Filters bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Shows the filters window bar.

Help

Help Index;
wyswietla pomoc w Internecie.

Information on ToolManager...;
wyswietla okno z informacjami o aplikacji.

Opis przyciskow

Ponizej znajduje sie lista paskéw narzedziowych aplikacji ToolManager wraz z opisem przyciskéw.

Pasek Main

Przycisk Opis

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do katalogowania klas narzedzi.

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do katalogowania typéw narzedzi.

Wys$wietla okno dialogowe stuzgce utworzeniu nowego narzedzia.

Wyswietla okno z informacjami o aplikacji.

Wyswietla pomoc w Internecie.

17| -9 | =) || e
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Pasek Filters
Przycisk Opis
d-bl Wyswietla okno dialogowe stuzgce do odnalezienia odpowiednich narzedzi.
{&}l Wyswietla okno dialogowe stuzgce do modyfikacji grup utworzonych narzedzi.
Pasek Settings

Przycisk Opis

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do ustawienia wartosci domysinych aplikacii.

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do importowania danych z NC do aplikaciji.

Zapisuje wprowadzone dane.

Odswieza zawartos¢ aplikacji ToolManager importujgc dane zapisane w NC lub
komputerze PC.

o | |AR [ [FY [

Sygnalizuje ruch maszyny.
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2.3 MachineConfiguration

Aplikacja MachineConfiguration pozwala na konfiguracje czesci maszyny i uzbrajanie magazynkéw, sekciji
operacyjnej oraz agregatéw. Zawiera obszar graficzny reprezentujgcy maszyne. Pojedyncze klikniecie

elementu w obszarze graficznym powieksza go, natomiast podwadjne klikniecie otwiera okno informacyjne z
charakterystykami technicznymi danego elementu

Aby uruchomi¢ aplikacje nalezy wcisng¢ przycisk @‘ w Edytorze lub uzy¢ menu Start systemu Windows
(patrz rysunek 11).

Rysunek 14: MachineConfiguration
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Informacje o kolorach w obszarze graficznym

Aby ustawi¢ kolory uzywane w réznych obszarach aplikacji nalezy wyswietli¢ karte Machine w oknie Setup
(patrz rozdziat 4).
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Menu podreczne

Menu podreczne aplikacji MachineConfiguration pozwala na zarzadzanie wyswietlaniem elementéw w
prezentowanych w obszarze graficznym.
Ponizej znajduja sie opcje menu podrecznego wraz z krétkim opisem.

Show all; stuzy do wyswietlenia catego obrazu obszaru graficznego.
Show previous item in foreground; stuzy do powiekszenia wybranego elementu.
Show top item in foreground; stuzy do wyswietlenia elementu ponad elementem, ktéry jest na wierzchu.

Information on the item; stuzy do wyswietlenia charakterystyk technicznych wybranego elementu.

Menu

Wiekszos¢ polecen w aplikacji MachineConfiguration jest uzywanych przez technika do konfiguracji
maszyny, z tego powodu jedynie menu, ktére moga by¢ uzyte przez operatora maszyny zostang opisane
ponize;j.

File
Settings;
wyswietla okno dialogowe stuzace do ustawiania domysinych wartosci oprogramowania.

Import data;
wyswietla okno dialogowe stuzace do importowania danych maszyny.

Machine data wizard;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Exit;
zamyka aplikacje MachineConfiguration.

Database
Main Unit;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Processing centres;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Operating sections;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Vertical boring units/electrospindles manager;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Boring units;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Spindles;
wyswietla okno dialogowe z listg wrzecion.
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Working areas;
uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Axes;
wyswietla liste wszystkich istniejgcych osi.

Tool magazines;
wyswietla okno dialogowe zawierajgce liste magazyndw.

Origins;
wyswietla liste wszystkich istniejacych punktéw zerowych.

Aggregates;
wyswietla okno dialogowe zawierajgce wszystkie agregaty.

Tooling

Machine tooling;
wyswietla okno dialogowe Machine tooling, uzywane do wizualizacyjnego uzbrajania sekcji operacyjne;j
(patrz podpunkt 7.3 “Uzbrajanie sekcji operacyjnej”).

Magazine tooling;
Magazine tooling wyswietla okno dialogowe, uzywane do wizualizacyjnego uzbrajania magazynkow
narzedzi (patrz podpunkt 7.4 “Uzbrajanie magazynu narzedzi”).

Aggregate tooling;
Aggregate tooling wyswietla okno dialogowe, uzywane do wizualizacyjnego uzbrajania agregatow
(patrz podpunkt 7.5 “Uzbrajanie agregatow”).

Tools

Distance between spindles;
wyswietla okno dialogowe zawierajace dane odlegtosci pomiedzy wrzecionami (patrz rozdziat
“Wyswietlanie odlegtosci pomiedzy wrzecionami”).

Software limits;
wyswietla okno dialogowe zawierajace dane dotyczace pola pracy sekcji operacyjnej (patrz rozdziat
~Sprawdzanie ograniczen oprogramowania”).

Data tables;
wyswietla okno dialogowe z listg komponentéw maszyny.

View
Status bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek stanu.

Machine data bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Machine.

Tooling bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Tooling.

General bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek General.
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Tool bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Tool.

Machine status;
wyswietla status maszyny.

Help

Help subjects;
wyswietla pomoc w Internecie.

Information on MachineConfiguration;
wyswietla okno z informacjami o aplikacji.

Opis przyciskow

Ponizej znajduje sie lista paskéw narzedziowych aplikacji MachineConfiguration wraz z opisem przyciskow.

Pasek Machine data

Przycisk Opis

Wyswietla okno dialogowe z listg komponentéw maszyny.

®

o0

Uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

o

Uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

-
it

Uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

(=

Uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

80

|u5ll:ll

Wyswietla okno dialogowe z listg wrzecion.

Uzywane wytgcznie przez technikéw firmy Biesse.

il

Wyswietla liste wszystkich istniejgcych punktéw zerowych.

Wyswietla liste wszystkich istniejgcych osi.

)

Wyswietla okno dialogowe zawierajgce liste magazynow.
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Przycisk Opis

%‘f Wyswietla okno dialogowe zawierajace liste agregatow.
? Wyswietla okno z informacjami o aplikacji.
kv Wyswietla pomoc w Internecie.

Pasek Tool

Przycisk Opis

h|§l l; Wyswietla okno dialogowe zawierajgce dane odlegtosci pomiedzy wrzecionami.

=

=

Wyswietla okno dialogowe zawierajgce dane dotyczace pola pracy sekcji operacyjnej.

Pasek Tooling

Przycisk Opis

Wyswietla okno dialogowe Machine tooling, uzywane do wizualizacyjnego uzbrajania
sekcji operacyjnej.

Magazine tooling wyswietla okno dialogowe, uzywane do wizualizacyjnego uzbrajania
magazynkow narzedzi.

.

Aggregate tooling wyswietla okno dialogowe, uzywane do wizualizacyjnego uzbrajania
agregatow.

o [

Pasek General

Przycisk Opis

o

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do ustawienia wartosci domysinych aplikacii.

_.:_\ Uzywane wytacznie przez technikéw firmy Biesse.

Ll

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do importowania danych z NC do aplikaciji.

Zapisuje wprowadzone dane.

—
=N

Odswieza zawartos¢ aplikacji MachineConfiguration importujgc dane zapisane w NC
lub komputerze PC.

¥
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24 WorkTableTooling

Aplikacja WorkTableTooling stuzy przygotowaniu stotu pracy, ustawienia panelu na stole i aranzacji
elementéw stotu (blokad, przyssawek, itd.) w odpowiednich miejscach, aby zapobiec zniszczeniom podczas
operacji obrébki. Aby uruchomi¢ aplikacje nalezy wcisng¢ przycisk ﬂ w aplikacji Edytor lub uzy¢ skrétu w

menu Start systemu Windows (patrz rysunek 11).

Struktura okna aplikacji

Rysunek 15: WorkTableTooling
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Okno aplikacji przedstawia dokument konfiguracyjny stotu pracy, ktéry dzieli sie na dwa obszary:
= obszar graficzny ; wyswietla stot pracy i panel poddawany obrébce.
= obszar drzewa listy ; wyswietla wszystkie elementy stuzgce konfiguracji stotu pracy.

Menu podreczne

Menu podreczne stuzy do zarzadzania uzbrajaniem stotu pracy (aby uzyskac wiecej informacji przejdz do
rozdziatu 8, str. 129). Opcje menu nie zawsze sg dostepne poniewaz ich aktywacja zalezy od typu
wybranego elementu stotu pracy. Ponizej znajdujg sie opcje menu podrecznego wraz z krétkim opisem.

Show; wyswietla wybrany element na wierzchu.

Show all; wyswietla caly st6t pracy.

Copy; kopiuje wybrany element stotu pracy.

50
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Paste; wkleja element stotu pracy, ktory zostat skopiowany.

Eliminate; usuwa wybrany element stotu pracy.

Select; stuzy do zaznaczenia wielu elementéw stotu pracy na raz.

Rotation; obraca obiekty stotu pracy.

Make working area mirror; tworzy odbicie lustrzane obszaru pracy.

Tool symmetrical panel support; uzbraja dwie symetryczne podpory w identyczny sposob.

Restrict the panel support to the origin; ogranicza wybrang podpore panelu do jej punktu zerowego, ale
wytacznie, jesli jest ustawiona jako ruchoma.

Set as active piece; aktywuje wybrang czes¢, pozwalajac tym samym na jej modyfikacje.

Move piece; przesuwa czes¢ do innego punktu odniesienia.

Duplicate the piece and tool it to origin...; wprowadza czes¢ na inny punkt zerowy.

Show machining operations; wyswietla operacje obrébki czesci.

Check positions; stuzy sprawdzeniu czy obiekty stotu pracy zostaty ustawione prawidtowo.

Move all selected objects to the same position; przesuwa wszystkie wybrane obiekty w to samo miejsce.
Positions; wyswietla okno dialogowe stuzace do zdefiniowania pozycji wybranego obiektu stotu pracy.

Properties; wyswietla okno dialogowe zawierajgce wkasciwosci wybranego obiektu.

Menu

Ponizej znajdujg sie menu wraz z opisem wszystkich opcji, ktére zawieraja.

File

New;
tworzy nowy dokument.

Open;
otwiera dokument z rozszerzeniem PCF.

Close;
zamyka dokument

Save;
zapisuje dane dokumentu w aktywnym pliku PCF lub dane nowego dokumentu do pliku z rozszerzeniem
PCF.

Save as..;
tworzy kopie biezacego dokumentu PCF do pliku o innej nazwie.

Set as default;
zapisuje aktywny dokument konfiguracji stotu pracy jako domysiny.
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Import file type wrbl/tls;
importuje pliki z rozszerzeniem WRB oraz TLS.

Save piece;
zapisuje usprzetowienie.

Save and quit;
potwierdza usprzetowienia i zamyka aplikacje WorkTableTooling powracajgc do Edytora.

Change table configuration;
modyfikuje konfiguracje stotu pracy.

Print;
drukuje aktualny dokument.

Print preview;
wyswietla podglad wydruku aktualnego stotu pracy.

Set printer...;
wyswietla okno dialogowe z ustawieniami drukarki.

Settings;
wyswietla okno dialogowe stuzace do ustawiania domysinych wartosci oprogramowania.

Exit;
zamyka aplikacje WorkTableTooling.

Modify
Cancel;
anuluje jedng lub wiecej aktualnie wykonywanych operaciji.

Cut;
wycina wybrany element.

Copy;
kopiuje wybrany element.

Paste;
wkleja wyciety lub skopiowany element do obszaru graficznego.

Reset;
czy$ci dokument i usuwa wszystkie elementy wyswietlane w obszarze graficznym.

Resets tooling in the panel;
czy$ci usprzetowienie czesci zaladowanej do stotu pracy.

Panel parameters;
wyswietla liste parametréw.

List of variables;
wyswietla liste zmiennych.

Update the dxf folders;
odswieza zawartos¢ folderéw zawierajacych pliki komponentéw maszyny z rozszerzeniem DXF.
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Non-parameter tooling (absolute values);
dezaktywuje pozycjonowanie parametryczne obiektéw stotu pracy (ruchomych podpér czesci,
przyssawek modutowych czesci, itd.).

Positions;
wyswietla okno z warto$ciami pozycyjnymi wybranego obiektu.

Removable tables...;
wyswietla okno z listg ruchomych podpér czesci oraz ruchomych blokad bocznych, zdefiniowanymi jako
usuwalne, tzn. takimi, ktére moga by¢ usuniete recznie z powierzchni stotu pracy.

Insert

Piece;
wprowadza czesc¢ na stét pracy.

Exit
Simulate;
przetwarza program obrébki i wyswietla okno symulatora.

Optimise;
optymalizuje program obrébki.

Post Process;
przetwarza program obrobki i generuje plik ISO, ktéry moze byé uruchomiony na maszynie.

Show the tooling on origin...;
wyswietla okno dialogowe, poprzez ktére mozna wygenerowac niemodyfikowalny dokument podgladu,
prezentujgcy usprzetowienie odnoszace sie do nowego punktu zerowego.

Display
Toolbar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Main (Gtéwny).

Status bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek statusu.

Operations bar;
aktywuje lub dezaktywuje pasek Operations (Operacje).

Adapt zoom;
przywraca domysiny rozmiar rysunku, adaptujac go do obszaru graficznego.

Zoom in;
powieksza wybrang czes¢ obszaru graficznego.

Zoom out;
pomniejsza wybrang czes¢ obszaru graficznego.
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Normal cursor;
przywraca kursor do formy wskaznika.

Zoom in on active piece;
powieksza biezaca czes¢ na stole pracy.

Tooling information;
wyswietla informacije o usprzetowieniu.

Tooling positions;
wyswietla tabele z wartosciami pozycyjnymi obiektéw stotu pracy.

Display shaped piece;
wyswietla ksztalt czesci do obrébki (opcja zaznaczona), jesli zostaty utworzone niestandardowe boki.

Properties;
wyswietla liste wlasciwos$ci dla wybranego elementu.

Window

New window;
tworzy nowy dokument kopiujac otwarty plik.

Cascade;
wyswietla okna otwartych dokumentéw kaskadowo.

Tile;
wyswietla okna otwartych dokumentéw w szyku poziomym, tak aby wszystkie byty widoczne.

Change to tooling mode;
aktywuje uzbrajanie stotu pracy.

?
Help;
wyswietla pomoc w Internecie.

Information on WorkTableTooling...;
wyswietla okno z informacjami o aplikacji.
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Opis przyciskow

Ponizej znajduje sie lista paskéw narzedziowych aplikacji WorkTableTooling wraz z opisem przyciskow.

Pasek Main

Przycisk

Opis

L/

Tworzy nowy dokument konfiguracyjny.

Otwiera dokument z rozszerzeniem PCF.

Importuje pliki z rozszerzeniem WRB i TLS.

Zapisuje dane do pliku o rozszerzeniu PCF.

Wyswietla podglad wydruku aktualnego stotu pracy.

2 ||| |&|5%) ||

Czysci dokument i usuwa wszystkie elementy wyswietlane w obszarze graficznym.

Drukuje aktualny stét pracy.

Wyswietla liste wtasciwosci dla wybranego elementu.

Wyswietla okno dialogowe stuzace do ustawienia wartosci domysinych aplikacji.

Stuzy do przejscia w tryb uzbrajania. Opcja aktywna wytacznie, jesli aplikacja zostata
uruchomiona niezaleznie od aplikacji Edytor.

Przywraca domysIny rozmiar rysunku, adaptujac go do obszaru graficznego.

Powieksza wybrang czes$¢ obszaru graficznego.

Pomniejsza wybrang czes¢ obszaru graficznego.

Powieksza biezacg czes¢ na stole pracy.

7|0 2|2 g [ i) @

Zamienia kursor we wskaznik.
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Pasek Operations

Przycisk Opis

Wprowadza panel na stét pracy.

Zapisuje operacje uzbrajania.

Potwierdza usprzetowienie i zamyka aplikacje WorkTableTooling powracajac do
Edytora.

Zamyka aplikacje WorkTableTooling bez zapisu i powraca do Edytora.

Przetwarza program obrdbki i wyswietla okno symulatora.

Optymalizuje program obrébki.

= || [ %) = ) |

Przetwarza program obrébki i generuje plik ISO, ktéry moze by¢ uruchomiony na
maszynie

r
&

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do wprowadzania danych gtéwnego panelu.

{l

Wyswietla liste parametrow.

Wyswietla liste pozycji uzbrajania.

Wyswietla okno dialogowe, poprzez ktére mozna wygenerowaé niemodyfikowalny
dokument podgladu, prezentujacy usprzetowienie odnoszace sie do nowego punktu
zerowego.

([ |
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3 Programy narzedziowe

System programowania operaciji obrébki BiesseWorks sktada sie z aplikacji opisanych w rozdziale 2 i
nastepujacych programow narzedziowych:

=  BatchRun

= BackupManager

3.1 BatchRun

BatchRun jest programem narzedziowym stuzacym do przetwarzania plikéw o rozszerzeniu CID, DXF i BPP
oraz generowanie plikdéw formatu ISO, ktére mogq by¢ uruchomione na maszynie. Aby je uruchomic¢ nalezy
klikng¢ na menu Start w pasku zadan systemu Windows a nastepnie wybra¢: Wszystkie programy,
BiesseWorks, Tools, BatchRun. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje na temat uzytkowania BatchRun,
przejdz do podpunktu “Tworzenie plikéw ISO za pomocg BatchRun” na str. 329.

Rysunek 16: BatchRun
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Okno aplikacji BatchRun jest podzielone na dwa obszary:
jobs area ; wyswietla liste wszystkich zadan.

import area ; wyswietla liste zaimportowanych plikéw z rozszerzeniem CID, DXF i BPP.
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Opis przyciskow

Opis

Przycisk
Zamyka aplikacje i zapisuje ustawienia.

Zamyka aplikacje bez zapisywania ustawien.

Wyswietla pomoc w Internecie.

Wys$wietla okno dialogowe z ustawieniami aplikacji.

Wiacza przetwarzanie plikéw.

Zapisuje ustawienia.

Otwiera plik z informacjami o przetwarzanych plikach.

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do importowania plikéw do aplikacji BatchRun

Kopiuje plik zaznaczony w obszarze importu.

Wkleja wczesniej wyciety lub skopiowany plik do obszaru importu.

Wycina zaznaczony plik z obszaru importu lub wybrane zadanie z listy zadan.

Czysci obszar importu, usuwajac wszystkie biezace pliki.

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do modyfikacji danych gtéwnego panelu.

Wyswietla okno dialogowe stuzgce do wyszukiwania plikow z rozszerzeniem LAY

zawierajacych klucze importu plikéw DXF.

Optymalizuje wybrany plik.
Przetwarza program obrébki i wyswietla okno symulatora.
Przetwarza program obrdbki i generuje plik 1ISO, ktéry moze byé uruchomiony na

maszynie
Wyswietla okno dialogowe stuzgce do modyfikacji zmiennych.

Przywraca dane wejsciowe zdefiniowane w plikach, anulujac ustawienia wykonane w

|||II
L

aplikacji BatchRun.

ell
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Przycisk Opis

Tworzy nowe zadanie.

Stuzy do zmiany nazwy zadania.

ll|=

L

Opis menu podrecznego obszaru importu

Add items; wyswietla okno dialogowe stuzace do importowania plikéw do aplikacji BatchRun.
Copy; kopiuje plik zaznaczony w obszarze importu.

Paste; wkleja wczesniej wyciety lub skopiowany plik do obszaru importu.

Remove items; usuwa wybrany plik.

Rename; zmienia nazwe wybranego pliku.

Set piece data; wyswietla okno dialogowe stuzgce do modyfikacji danych gtéwnego panelu.

Find dxf key file; Wyswietla okno dialogowe stuzgce do wyszukiwania plikbw z rozszerzeniem LAY
zawierajgcych klucze importu plikéw DXF.

Reset list; czysci obszar importu, usuwajgc wszystkie dostepne pliki.

Opis menu podrecznego obszaru zadan

New; tworzy nowe zadanie.
Delete; usuwa utworzone zadanie.

Rename; zmienia nazwe zadania.
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3.2 BackupManager

BackupManager jest programem narzedziowym stuzgcym do tworzenia kopii danych maszyny i programéw

obrébki.

Aby uzyskaé¢ wiecej informacji dotyczacych uzytkowania aplikacji BackupManager, patrz punkt 10.2

“Archiwizacja/odzyskiwanie danych maszyny i bazy narzedzi” na stronie 154 oraz
“Archiwizacja/odzyskiwanie programéw obrébki i makro” na stronie 195.

Aby uruchomi¢ aplikacje BackupManager kliknij na menu Start w pasku narzedziowym systemu Windows

a nastepnie wybierz: Wszystkie programy, BiesseWorks, Tools, BackupManager.

Rysunek 17: BackupManager
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Opis pal
Copy; uzywany do tworzenia kopii wymaganych danych.

Restore; uzywany do odzyskiwania skopiowanego danych.

Data; aktywuje kopiowanie wszystkich danych maszyny, danych usprzetowienia i bazy danych narzedzi.

Tool bitmap; aktywuje kopiowanie wszystkich utworzonych plikéw graficznych; na przyktad plikow z

rozszerzeniem BMP
Programs; aktywuje kopiowanie wszystkich utworzonych programéw.

Macros; aktywuje kopiowanie wszystkich utworzonych makro.
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4 Ustawienia giowne

Ponizszy rozdziat zawiera informacje niezbedne do dostosowania srodowiska pracy i paskow
narzedziowych do wlasnych wymagan oraz zdefiniowania domysinych danych technicznych.

41 Dostosowywanie paska narzedzi

Aby przyspieszy¢ najczestsze operacje mozna utworzy¢ pasek uzytkownika, zawierajacy przyciski, ktorych
najczesciej uzywasz. Wcisnij menu Display a nastepnie jedna z dostepnych opcji, np. opcje Custom Toolbar
00. Umiesc¢ kursor nad przyciskiem paska uzytkownika, wcisnij prawy przycisk myszy a nastepnie kliknij
opcje Customize.

Rysunek 18
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A; Lista dostepnych przyciskéw.

B; Lista przyciskéw, ktére bedg umieszczone na pasku.

C; Polecenia stuzace do przenoszenia przyciskéw w gére lub w dot..

D; Polecenie anulowania operacji i przywrécenia domysinych przyciskow po otwarciu okna.

E; Polecenie zapisania zmian i zamkniecia okna.

Procedura utworzenia paska uzytkownika
1. Przenie$ wybrane przyciski z obszaru A do obszaru B poprzez podwdjne klikniecie.
2. Uporzadkuj przyciski uzywajac przyciskéw C.

3. Potwierdz operacje przyciskiem E.
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4.2 Opis okna dialogowego Setup

Okno dialogowe Setup pozwala na ustawienie domys$inych danych aplikacji i sktada sie z serii zakladek,
innej dla kazdego typu danych. Aby je wyswietli¢, wybierz menu File i opcje Settings... lub kliknij na %‘

Opis prezentowany poni zej dotyczy pél danych, do ktérych mo  zna uzyska ¢ dost ep
m uzywaj ac hasta 5. poziomu. Opis pdl nieaktywnych, dost  epnych wyt gcznie dla technikow,
znajduje si e w instrukcji serwisowej,  Service .

Rysunek 19: Setup

} Getup - Biesse'Works

& FinesieEdim | 1 Daiforalra ] € Daitagie | I Datifessns |
Sl impatada CH I wF Irgpasen Uscka I b, Dairiziona DF | | Arrezaacgic |
B Ditita dibvon | 30 Genewls | €3 Passod | 98 Sindaoe | OFA Pan dbvon | X
2 ik I =% Dkimizsabom I P Uberedi I B Mecshing | ¢4 Lovmegioni S Ambiards Edior >
Vista o Dl f armierie J
™ CaD D [+ Abiezplore [LineaEdio =l =
iz Ernae o srbassi ’
iLAH | Emere CAH E
|shuziona Edital
™ Moaka enoi hesgors ne CAL Chisrew Ecitos
[¥ Moska mersaggi mecio sy ||
7 Woskarumen |5 standan
[¥ Wosia dali pacm in aparhas
Ciod i wisla grafice
[l delo dondn -
Colore ekl |k
Colone dalla gaometria - L
Caloes debe larazioni - w
Colors degh oggsth seezmnss - w

z

Zaktadka Editor Environment

Ta zakladka stuzy do ustawienia trybu wyswietlania w aplikacji Edytor.

2D CAD; umozliwia wykorzystanie obszaru graficznego CAD do wyswietlania wszystkich zaprogramowa-
nych operacji obrébczych, wytaczajac obszar graficzny Edytora.

CAM; wiacza domysine ustawienie umozliwiajace wyswietlanie wszystkich operacji obrébczych w obszarze

graficznym Edytora.

Show milling errors in CAD; wiacza lub wytacza wyswietlanie okien alarmujacych o bledach w
rysunkach, modyfikowanych w aplikacji CAD, zintegrowanej z Edytorem.

Show macro messages; wilacza lub wylgcza wyswietlanie okien alarmowych podczas tworzenia
makro.

Show standard side number; wyswietla numer porzadkowy kazdego boku panelu.
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Show piece data on opening; aktywuje okno dialogowe zawierajgce zmienne uzywane do definiowania
gtéwnych charakterystyk i wymiar6éw panelu, podczas tworzenia nowego programu obrébczego.

Activate colour; uaktywnia wysSwietlanie wierszy programu w kolorach, zdefiniowanych w polu
Environmental data.

Environmental data; pole uzywane do zdefiniowania kolorow, w ktérych ma by¢ wyswietlany tekst w
obszarze polecen aplikacji Edytor.

Graphic view colours; uzywane do zdefiniowanie koloréw elementéw wyswietlanych w obszarze graficznym.

Zaktadka Machining operations

Powyzsza zakladka stuzy do ustawienia danych dotyczacych operacji obrébczych, ktére moga byc¢
wykonane na maszynie.

Active Inputs and Outputs; stuzy do definiowania opcji, ktére majg sie pojawi¢ w polach danych Lead-in
Type -> oraz Lead-out Type -> w oknach programowania operacji obrébczych.

Piercing Z; stuzy do zdefiniowania punktu koncowego, poza ktory narzedzie nie moze wyjs¢ po
przeprowadzeniu perforowania czesci. Uzywane poprzez operacje obrébcze.

Precision (mm); uzywane do korekcji odlegtosci pomiedzy punktami centralnymi wrzecion podczas
konwersji jednostek wiercenia na ,milimetry” lub ,cale”.

3D Curve Segment (mm); stuzy do zdefiniowania dtugosci segmentéw, w ktére krzywa 3D lub helisa bedg
dyskretyzowane. Bardzo niska warto$¢ zwiekszy ilos¢ segmentéw i pozwoli na uzyskanie wiekszego
poziomu dokladnosci.

User correction; stuzy do ustawienia trybu korekcji narzedzia, czyli definiowanie pozycji narzedzia w
stosunku do $ciezki obrobki.

Zaktadka Machine

Zaktadka ta stuzy definiowaniu systemu wspétrzednych kartezjanskich w aplikacji MachineConfiguration,
poprzez ustawianie osi kartezjanskich na maszynie oraz punktéw odniesienia katéw oraz inklinacji. Pozwala
takze na zdefiniowanie koloréw, w ktérych wyswietlane sg elementy graficzne.

Item colours; stuzy do zdefiniowania koloréw, w ktérych wyswietlane sg elementy w obszarze graficznym.
Istnieje mozliwos$¢ zdefiniowania koloru dla krawedzi (pole Edge), wypetnienia (pole Filling) oraz rodzaju linii
(pole Line) dla kazdego elementu graficznego.

Global colours; stuzy do zdefiniowania koloréw okreslajacych status elementoéw obszaru graficznego
aplikacji MachineConfiguration.

Use a single DXF; stuzy do przypisania pojedynczego pliku DXF catej maszynie (wartos¢ domysina 0).

Use a background image; wyswietla obraz 3D reprezentujacy maszyne w tle okna obszaru graficznego
aplikacji MachineConfiguration oraz oknach uzbrajania.
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Zaktadka Tools

Zakfadka stuzy do ustawiania wartosci domysinych narzedzi.

Safety distance for boring tools; ustawia domysing bezpieczng odleglo$s¢ pomiedzy narzedziami do
wiercenia.

Safety distance for milling tools; ustawia domys$ing bezpieczng odlegtos¢ pomiedzy narzedziami do
frezowania.

Safety distance for cutting tools; ustawia domysing bezpieczng odlegtos¢é pomiedzy narzedziami do ciecia.
Default diameter for cutting tools; ustawia domysing srednice narzedzi do ciecia.

Default image; stuzy przypisaniu domysinego obrazu w formacie BMP do danego narzedzia. Odhacz kratke,
jesli chcesz, aby system przypisat domysiny obraz do stworzonego narzedzia, jesli nie istnieje zaden
domysiny obraz dla tego narzedzia.

Show bitmap in tool table; wyswietla obrazy przypisane wybranemu narzedziu w drzewie listy aplikaciji
ToolManager.

Automatic class management; wigcza automatyczne wyliczanie predkosci z uwzglednieniem $rednicy
narzedzia, w odniesieniu do krzywych przypisanych do tej klasy narzedzia.

Zaktadka Optimiser

Zakfadka stuzaca definiowaniu domysinych wartosci optymalizatora.

Pole Optimisation type; stuzy do wyboru typu optymalizacji. Trzy zawarte w nim polecenia zwigzane sg z
opcjami w polu Typical optimisation data.

Order by job list; stuzy do sortowania operacji obrébczych wg programu zrédtowego.

Order by time; stuzy do redukcji powtérzen obroébczych do niezbednego minimum.

Order by type; stuzy do sortowania operacji obrébczych wg typu operacji (W_CUTTING, W_ROUTING,
itd.).

Change direction allowed; stuzy zmianie kierunku obrébki profilu, w celu prawidtowego wykorzystania
uzywanego narzedzia (zgodnie z kierunkiem obrotu). Wiaczenie opcji nastepuje poprzez klikniecie kratki.

Symmetrical programs; umozliwia optymalizacje programoéw okreslanych jako symetryczne, tzn. za pomoca
zaznaczenia pola Symmetry w oknie Piece variables. Pole musi byé zaznaczone.

Pole Typical optimisation data; opcje zwigzane sg z poleceniami z pola Optimisation type.

Direction X+; wymusza na optymalizatorze, aby ustawit operacje wiercenia, tak aby centralny punkt
obrébki zawsze poruszat sie w dodatnim kierunku osi X.

Direction X-; wymusza na optymalizatorze, aby ustawit operacje wiercenia, tak aby centralny punkt
obrébki zawsze poruszat sie w ujemnym kierunku osi X.

Change tool order; zezwala optymalizatorowi na zgrupowanie operacji wykonywanych przy pomocy
tego samego narzedzia. W ten sposéb mozliwe jest zredukowanie operacji zmiany narzedzia i czasu
wymaganego do uruchomienia i zatrzymania elektrowrzecion.

Optimise first boring operation; wymusza na optymalizatorze, aby umiescit operacje wiercenia na
poczatku programu obrébki.

Sort tools; wymusza na optymalizatorze zgrupowanie operacji wykonywanych przy pomocy tego
samego narzedzia.
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Order by tool direction; wymusza na optymalizatorze zgrupowanie operacji wiercenia wg kierunku ich
wykonania.

Pole Tool change options

Unload spindles; stuzy do wytadowania narzedzi z wrzecion, na ktorych zostaty wykonane procedury
automatycznej zmiany narzedzia. Operacja ta jest wykonywana na koncu operacji obrébki. Wiaczenie
polecenia nastepuje po zaznaczeniu kratki.

Pole Various data

Enable sw limits; wigcza weryfikacje wrzecion i sprawdzenie ich zgodnosci z ograniczeniami aplikaciji.
Operacja ta jest realizowana podczas fazy optymalizacji. Aby umozliwi¢ wykonywanie powyzszego
testu, nalezy zaznaczy¢ kratke.

Through mach. at end; wigcza kryteria optymalizacji przelotowych i nieprzelotowych operacji obrébki.
Gdy kratka jest zaznaczona, optymalizator najpierw przeprowadza nieprzelotowe operacji obrébki a
nastepnie operacje przelotowe.

Best drop; stuzy do wyboru jednej z wielu mozliwych kombinacji wrzecion, ktére moga by¢ uzyte
podczas pojedynczej operacji wiercenia. W tym wypadku, jesli zostanie znaleziona wiecej niz jedna
kombinacja wrzecion, CAM moze wybra¢ najlepszg z nich.

Zaktadka User

Zaktadka stuzaca zdefiniowaniu $ciezek dostepu dla wszystkich aplikacji i programéw narzedziowych
systemu.

Main sector; wyswietla folder sektora, w ktérym znajduje sie folder aktualnej maszyny. Istniejg cztery r6zne
sektory: BIESSE_MACHINE; PROTEC_MACHINE; GENERIC_MACHINE; COMIL_MACHINE.

Machine name; nazwa aktualnej maszyny.
g ; wySwietla okno dialogowe z listg wersji wszystkich modutéw systemu BiesseWorks.

E ; wyswietla tabele z lista wigczonych opcji systemu. Tabela skfada sie z dwoch kolumn: kolumny
Option z listg wszystkich opcji dostepnych w oprogramowaniu; kolumny Enabled (0/1) wskazujacej czy dana
opcja jest zawarta w oprogramowaniu. 1 = opcja dostepna; 0 = opcja niedostepna.

Zaktadka Insertion data

Opcje zawarte w tej zakladce uzywane sg wylacznie przez technikéw firmy Biesse.

Zaktadka Work tables

Opcje zawarte w tej zakladce uzywane sg wylacznie przez technikéw firmy Biesse.

Zaktadka Password

Ta zakladka stuzy do ustawiania poziomoéw dostepu i umozliwienia uzytkownikom modyfikacji ustawien
oprogramowania.
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Password; stuzy do wprowadzania nowych uzytkownikéw poprzez wpisanie hasta (patrz akapit
“Aktywacja hasta”, str. 74).

Change Password; wyswietla wprowadzonych uzytkownikéw i pozwala na zmiane hasta poprzez
zaznaczenie wybranej grupy (patrz akapit “Zarzadzanie poziomem hasta”, str. 74).

Zaktadka General

Zaktadka stuzaca do ustawiania zmiennych odpowiedzialnych za podstawowe operacje modutdéw
BiesseWorks.

Large buttons; wiacza wyswietlanie duzych przyciskéw na paskach narzedziowych. Rozmiar wynosi 32x32
pikseli.

Small buttons; wigcza wyswietlanie duzych przyciskéw na paskach narzedziowych. Rozmiar wynosi 16x16
pikseli.

User buttons; stuzy do ustawienia niestandardowego rozmiaru przyciskbw na paskach narzedziowych.
Nalezy wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ w pikselach w polu Dimensions (wartoscig domysing jest 24).

Unit of measurement; stuzy do zmiany domysinej jednostki pomiaru. Kiedy jednostka pomiaru jest
ustawiona, na przyktad “milimetry”, a uzytkownik chciatby uzywac innej jednostki podczas programowania
operacji (np. “cale”), mozna wymusic¢ ustawienie poprzez wpisanie wartosci, gwiazdki (*), a nastepnie
jednostki pomiaru (np. 500*inch).

Language; stuzy do zmiany jezyka aplikacji. Nalezy ponownie uruchomi¢ aplikacje, aby zmiany zostaly
uwzglednione.

Zaktadka Job list

Opcje zawarte w tej zakladce uzywane sg wylacznie przez technikow firmy Biesse. Ustawienia nie moga
by¢ modyfikowane pod zadnym pozorem.

Zaktadka Tooling

Zaktadka stuzaca do zmiany réznych aspektow zwigzanych z wyswietlaniem okien dialogowych uzbrajania.
Show data tree in machine tooling; wyswietla drzewo listy w oknie dialogowym Machine tooling.
Show data tree in magazine tooling; wyswietla drzewo listy w oknie dialogowym Magazine tooling.

Store last item in foreground; zapisuje ustawienia wyswietlania elementéw okna dialogowego Machine
tooling i uzywa ich podczas ponownego otwarcia okna.

Check aggregate subspindle tooling; pozwala systemowi na sprawdzenie czy narzedzia i agregaty
sg kompatybilne.
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Zaktadka DXF Definition

Powyzsza zaktadka stuzy do modyfikacji ustawien zwigzanych z importem plikéw w formacie DXF.
Aby uzyskaé wiecej informacji patrz rozdziat 19

Active type; stuzy do ustalenia ,filozofii”, innymi stowy zasad postepowania, stosowanych podczas
importu plikéw typu DXF.

Parameters; lista parametréw, do ktorych sa przypisane klucze warstw importowanych plikéw DXF.
Lista parametréw rézni sie ze wzgledu na typ “filozofii postepowania” wybranej w polu Active type (petny
opis parametrow znajduje sie w rozdziale 19, str. 305).

Keys; lista kluczy uzywanych do generowania sktadni warstw DXF do zaimportowania. Lista r6zni sie ze
wzgledu na typ “filozofii postepowania” wybranej w polu Active type. Lista kluczy moze by¢é modyfikowana
wedtug preferencji uzytkownika (patrz rozdziat 19, str. 305).

H, stuzy do zapisu pliku z rozszerzeniem LAY zawierajgcego konfiguracje kluczy zdefiniowanych w
zakladce. Plik ten moze stuzy¢ ustawieniu importowania plikow DXF przez aplikacje BatchRun.

- , otwiera konfiguracje kluczy.

String Separator; znak separatora dla wartosci alfanumerycznych uzywanych w sktadni warstw. Wartos¢
domyslina.

Symbols are effected by capitals; stuzy do wiaczenia lub wytgczenia funkcji rozpoznawania wielkosci liter.
Na przyktad, aby klucze w tabeli byty rozpoznane przez system, musza one odpowiada¢ kluczom pierwotnie
zdefiniowanym w warstwie; wielkie lub male litery musza by¢ doktadnie wpisane (stowo “panel” nie zostanie
rozpoznane, jesli wpisano “Panel” lub “PANEL"). Czarna flaga oznacza wigczenie funkciji.

Piece X dimension; stuzy do ustalenia wartosci domysinej rozmiaru czesci w osi X. Wartos¢ jest
przyjmowana automatycznie, jesli nie jest ona wyrézniona w importowanej warstwie DXF.

Piece Y dimension; stuzy do ustalenia wartosci domysinej rozmiaru czesci w osi Y. Wartos¢ jest
przyjmowana automatycznie, jesli nie jest ona wyrdzniona w importowanej warstwie DXF.

Piece Z dimension; stuzy do ustalenia wartosci domysinej rozmiaru czesci w osi Z. Wartos¢ jest
przyjmowana automatycznie, jesli nie jest ona wyrdzniona w importowanej warstwie DXF.

DXF Tolerance; stuzy zdefiniowaniu doktadnosci liczb dziesietnych w konwersji DXF.

Unit of measurement; stuzy do wyboru domysinej jednostki pomiaru. Jednostka pomiaru zdefiniowana w
tym polu jest uzywana przez system w przypadku, gdy nie zdefiniowano konkretnej jednostki pomiaru w
pliku DXF.

Import layer in alphabetical order; opcja ta pozwala na zmiane kolejnosci, w jakiej importowane sg warstwy
DXF, jesli wybrano typ filozofii” BIESSE (opcja BiesseWorks DXF). Zaznaczona kratka oznacza, ze
warstwy DXF zostang zaimportowane w kolejnosci alfabetycznej. Kratka odznaczona oznacza, ze warstwy
nie zostaly w ogéle uporzadkowane, ale zostang zaimportowane w kolejnosci, w jakiej zostaty utworzone.

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 67



4 Ustawienia gtowne

Rysunek 20: Definicja symboli w oknie ustawien oprogramowania (Setup).
Tabela parametréow A i symboli (blokéw) B.

Zaktadka Input Output

Zakfadka stuzaca do definiowania Post Processors przypisanych do maszyny i wszystkich parametréw z
nimi zwigzanych. Moze by¢ wykorzystywana wytacznie przez technikéw Biesse.

ﬂ ; przycisk stuzacy do definiowania domysinego folderu, do ktérego przesytane sa pliki typu 1SO.

Zaktadka Import from NC

Dane ustawiane w tej zakladce sg wykorzystywane przez moduty wprowadzajace dane maszyny z ré6znych
NC (XNC, NC4xx etc.). Czes¢ tych danych jest wykorzystywana w aplikacji MachineConfiguration, podczas
fazy importu, jako warto$ci domysine wszystkich niezdefiniowanych danych.

Confirm dimensions; wigcza wyswietlanie okna potwierdzenia wymiaréw kazdego elementu.

Confirm speed; wiacza wyswietlanie okna z zadaniem potwierdzenia danych dotyczacych predkosci
obrébki dla zaimportowanych komponentéw maszyny.

Confirm diameter; wigcza wyswietlanie okna z Zgdaniem potwierdzenia danych dotyczacych minimalnej i
maksymalnej Srednicy narzedzi kompatybilnych z zaimportowanymi danymi wrzecion.

Insert DXF; wiacza wyswietlanie okna potwierdzenia nazwy plikow DXF, ktére bedg skojarzone z kazdym z
elementow.

Magazine position if unknown; wigcza wyswietlanie okna potwierdzenia uchwytu narzedzia magazynku, jesli
nie jest to wyszczego6lnione w tabelach importu.

Insert slide positions; wigcza wyswietlanie okna potwierdzenia ilos¢ pozycji w magazynku, jesli nie zostata
ona znaleziona w tabelach PLC.
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Spindle diam. (mm); domysine wartosci minimalnej/maksymalnej srednicy narzedzi kompatybilnych z
wrzecionem, ktére bedg przypisane do wrzecion bez tych wartosci.

Rotation speed(rpm); domys$ine wartosci minimalnej/maksymalnej predkosci obrotu, ktére beda przypisane
do narzedzi i agregatow bez tych wartosci.

Working speed(mm-mn); domysine wartosci minimalnej/maksymalnej predkosci obrébki (posuwu), ktére
beda przypisane do narzedzi i agregatéw bez tych wartosci.

Lowering speed(mm-mn); domys$lne wartosci minimalnej/maksymalnej predkosci zwalniania, ktére beda
przypisane do narzedzi nieposiadajgcych tych warto$ci.

Clockwise spindle, Anticlockwise spindle, Indifferent spindle; stuzy do ustawiania domysinego kierunku
obrotu, ktéry ma by¢ przypisany do importowanych wrzecion wiercacych.

Confirm rot. speed; wigcza wyswietlanie okna potwierdzenia predkosci obrotu dla wszystkich narzedzi
wiercacych.

Boring coupling; stuzy do definiowania typu tacznika dla narzedzi wiercacych.
TPTCHAggregate coupling; stuzy do definiowania typu tacznika dla narzedzi frezujgcych i agregatow.

Blade coupling; stuzy do definiowania typu tacznika dla narzedzi thacych z okragtym ostrzem.

Zaktadka Milling data

Zakfadka stuzaca do ustawiania domysinych ustawien dla okien programowania frezowania. Wartosci te
beda takze uzywane podczas importu technologicznych plikéw DXF, jesli nie wyszczeg6lniono w nich
wszystkich szczego6tow technologicznych.

Pole General Data

Type; stuzy do wyboru typdéw narzedzi, ktére bedg sie pojawialy podczas otwierania okien dialogowych.

Tool; stuzy do wyboru typow narzedzi, ktére beda sie pojawiaty podczas pierwszego otwarcia okna
dialogowego.

Diameter; stuzy do wyboru domysinej srednicy, proponowanej podczas otwarcia okna dialogowego.

Depth; stuzy do wyboru domysinej gtebokosci obrébki proponowanej podczas otwarcia okna
dialogowego.

Through; definiuje fakt, ze podczas pierwszego otwarcia okna, gtebokos$¢ operacji obrébki ma byé¢ taka,
aby operacja byta przelotowa.

Pole Speed

Working speed; stuzy do ustawienia predkosci posuwu narzedzia podczas operacji obrobki.
Rotation speed; stuzy do ustawienia predkosci obrotu narzedzia podczas operacji obrébki.
Lowering Speed; stuzy do ustawienia predkosci poczatkowej narzedzia na poczatku operacji obrébki.

Lead-out Speed; stuzy do ustawienia predkosci koncowej narzedzia na kohcu operacji obrébki.

Pole Typical Data

Correction; stuzy do ustawienia pozycji narzedzia w stosunku do toru pracy.

Reverse possible; wigcza automatyczng procedure pozwalajaca aplikacji zadecydowac o kierunku
posuwu narzedzia podczas operacji obrébki.
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Enable Zs Ze; umozliwia zarzagdzanie danymi w polach Starting Z oraz End Z, obydwu definiowanych
podczas fazy programowania. Jesli kratka nie jest zaznaczona, CAM nie ingeruje w dane zapisane w
powyzszych polach.

Runs; stuzy do ustawienia domysinej liczby przebiegéw pionowych operacji frezowania wyswietlanej w
oknie dialogowym Vertical runs.

Over-material; stuzy do ustalenia ilosci materiatlu usuwanego podczas konczenia operacji obrébki.

Min dec. length; stuzy do ustalenia punktu, bliskiego naroznikowi czesci, w ktérym elektrowrzeciono
musi zacza¢ zwalnia¢. Wartos¢ jest wyrazona w milimetrach i oznacza minimalng odlegtos¢ od
naroznika, ktorg system moze wykorzysta¢, jesli w polu Decel. Dist. mm okna dialogowego operacji
frezowania wprowadzono mniejszg wartos¢.

Sharp corners; wlgcza automatyczng procedure, ktéra pozwala aplikacji na interpretacje i
uruchamianie zaprogramowanych operacji obrébki ostrych krawedzi.

Corner lead-out; stuzy definiowaniu wartosci domysinej dla odlegtosci, ktéra ma byé zachowana
pomiedzy narzedziem i czescig, w momencie, gdy narzedzie dotrze w poblize ostrej krawedzi.

Corner angle; stuzy do zdefiniowania warto$ci domysinej dla kata narzedzia podczas tworzenia ostrej
krawedzi.

Floating; zezwala aplikacji na uzycie kopiarki. Poprzez zaznaczeni kratki, pole to w oknie dialogowym
frezowania bedzie otwarte.

Chip deflector; stuzy do umozliwienia aplikacji uzycia deflektora. Zaznaczona kratka pozwala na
edycje pola tekstowego w oknie dialogowym frezowania dotyczacym deflektora.

Pole Input Output
Lead-in type; stuzy do ustalenia $ciezki wejsciowej narzedzia, proponowanej podczas otwarcia okna.

Lead-out type; stuzy do ustalenia $ciezki wyjsciowej narzedzia, proponowanej podczas otwarcia okna.

Lead-in angle; stuzy do ustalenia poczatkowego ustawienia kata narzedzia w stosunku do
kartezjanskiej ptaszczyzny X-Y.

Entry Dist; odnosi sie do przesuniecia punktu zerowego operacji obrébczej w przéd lub w tyt, po tej
samej Sciezce. Uzywane wylgcznie na zamknietych profilach.

Decel. Dist; stuzy do ustawienia odlegtosci pomiedzy punktem zmniejszenia predkosci narzedzia a
punktem koncowym geometrii. Zwolnienie nastepuje zaréwno, gdy narzedzie dotrze do korca geometrii
jak i gdy oddala sie od tego punktu.

Lead-out angle; stuzy do ustalenia korncowego ustawienia kata narzedzia w stosunku do kartezjanskiej
ptaszczyzny X-Y.

Overlap Dist; ustalanie odlegto$ci pomiedzy poczatkowym i koncowym punktem Sciezki pracy
narzedzia.

% Radius; stuzy do ustalenia wartosci domysinej dla poczatkowego i koncowego promienia.
Lead-out Delta; stuzy ustaleniu wartosci domysinej dla koncowej delty.

Comp. without Lead-in Lead-out; wlgcza automatyczng kompensacje wykonywang w powietrzu, w
przypadku nie zdefiniowania wielko$ci poczatkowych i koncowych dla narzedzia.

Comp. on Lead-in Lead-out; wigcza kompensacje podczas procesu poczatkowego i koncowego.

Enable percentage speed; umozliwia procentowe zarzadzanie predkoscig. Zaznaczona kratka
modyfikuje dane w polu Work.Speed [mm/min] w oknie operacji frezowania. W tym przypadku, wartos¢,

70 BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605



4 Ustawienia gtowne

ktéra bedzie wprowadzona, nie bedzie dotyczyta predkosci, ale raczej procentowej wielkosci stuzacej
zwiekszeniu lub zmniejszeniu predkosci wyszczegdlnionej w polu danych Std WorkSpd. Na przyktad, w
przypadku, gdy uzywane narzedzie pracuje z predkoscig 3000 mm/min, aby je zmodyfikowac i
zmniejszy¢ predkosé do 1500 mm/min, nalezy wpisac liczbe 50 (3000 x 50% = 1500) a nie 1500 w pole
Work.Speed [mm/min] okna obrébki.

Default angle; stuzy do zdefiniowania domysinego kata narzedzia, zgodnie z wybranym typem
$ciezki poczatkowej i koncowej, wybranej z gornej listy

Zaktadka Cutting data

Zakfadka ta stuzy do zdefiniowania ustawieh domysinych, ktére sa wyswietlane w oknach programowania
ciecia. Wartosci te bedg uzyte podczas importu technologicznych plikdw DXF, jesli nie wyszczeg6lniono
w nich wszystkich szczegétéw technologicznych.

Pole General Data

Type; stuzy do wyboru typdéw narzedzi, ktére bedg sie pojawiaty podczas otwierania okien dialogowych.

Tool; stuzy do wyboru typéw narzedzi, ktére bedg sie pojawialy podczas pierwszego otwarcia okna
dialogowego.

Thickness; stuzy do wyboru grubosci narzedzia, proponowanej podczas otwarcia okna dialogowego.

Depth; stuzy do wyboru domysinej gtebokosci obrébki proponowanej podczas otwarcia okna
dialogowego.

Through; definiuje fakt, ze podczas pierwszego otwarcia okna, gtebokos¢ operacji obrobki ma by¢ taka,
aby operacja byta przelotowa.

Pole Speed
Working speed; stuzy do ustawienia predkosci posuwu narzedzia podczas operacji obrobki.

Rotation speed; stuzy do ustawienia predkosci obrotu narzedzia podczas operacji obrébki.
Lowering Speed; stuzy do ustawienia predkosci poczatkowej narzedzia na poczatku operacji obrébki.

Lead-out Speed; stuzy do ustawienia predkosci koncowej narzedzia na koncu operacji obrébki.

Pole Typical Data
Correction; stuzy do ustawienia pozycji narzedzia w stosunku do toru pracy.

Total thickness; stuzy do ustalenia grubosci operacji obrébki, innym stowy szerokosci wycinanego
rowka.

Runs; stuzy do ustawienia domysinej liczby (przebiegéw) wyswietlanej w oknie dialogowym.

Blade tolerance; opcja stuzy do zdefiniowania maksymalnej tolerancji (mm) wymaganej do
zagwarantowania, ze jeden przebieg pokrywa sie z nastepnym przebiegiem podczas operacji obrébki.
Pozwala na zredukowanie jakichkolwiek bledéw spowodowanych przez zamontowane narzedzia do
minimum. Gdy wprowadzona warto$¢ wynosi 1, 0 lub jest mniejsza niz 0.1, maszyna interpretuje te
dane jako 1.

Reverse possible; wlgcza automatyczng procedure, ktéra pozwala optymalizatorowi aplikacji na
zmiane kierunku ruchu narzedzia podczas operacji obrébki, zgodnie z kierunkiem obrotu ostrza.
Procedura udoskonala jako$¢ obrébki przy pomocy ostrza, zapobiegajac wyszczerbianiu sie
powierzchni, jako, ze podczas obrébki materiat jest wciskany do wnetrza panelu.
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Reverse tool working direction; wigcza automatyczng procedure, ktéra pozwala aplikacji na zmiane
kierunku ruchu narzedzia wytgcznie podczas operacji obrébki.

Radius correction; umozliwia korekte promienia ostrza podczas operacji obrébki.
Pole Multiple runs

Step; wiacza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegoéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, aby méc przywrdcié jego prawidtowa pozycije pracy dla nastepnego kroku.

SAFETY; wiacza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, aby mdc przywréci¢ jego bezpieczna pozycije..

Position; wigcza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegbéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, na wysokos¢ réwng ustalonej pozycji.

Impact; wilgcza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, aby méc je przywroci¢ do punktu styku z powierzchnig czesci.

Zaktadka Boring data

Zaktadka ta stuzy do zdefiniowania ustawien domysinych, ktére sa wyswietlane w oknach programowania
wiercenia. Wartosci te beda uzyte podczas importu technologicznych plikbw DXF, jesli nie
wyszczegolniono w nich wszystkich szczegétow technologicznych.

Pole General Data

Type; stuzy do wyboru typéw narzedzi, ktére bedg sie pojawiaty podczas otwierania okien
dialogowych.

Tool; stuzy do wyboru typéw narzedzi, ktére bedg sie pojawiaty podczas pierwszego otwarcia okna
dialogowego.

Diameter; stuzy do wyboru domysinej Srednicy, proponowanej podczas otwarcia okna dialogowego.

Depth; stuzy do wyboru domysinej gtebokosci obrébki proponowanej podczas otwarcia okna
dialogowego.

Through; witgcza definiowanie gtebokosci obrébki, podczas pierwszego otwarcia okna, poprzez
definicje operacji obrébki.

Pole Speed

Working speed; stuzy do ustawienia predkosci posuwu narzedzia podczas operacji obrébki.
Rotation speed; stuzy do ustawienia predkosci obrotu narzedzia podczas operacji obrobki.
Lead-out Speed; stuzy do ustawienia predkosci koncowej narzedzia na kohcu operacji obrébki.

Lowering Speed; stuzy do ustawienia predkosci poczatkowej narzedzia na poczatku operacji obrébki.

Pole Typical Data

Runs; stuzy do ustawienia domysinej liczby wyswietlanej w polu Vertical runs okna dialogowego
operaciji wiercenia.

Lowering distance; stuzy zdefiniowaniu domyslnego punktu, w ktérym narzedzie powinno zaczac
zmniejsza¢ predkos¢ obrébki, tzn. odlegto$¢ pomiedzy punktem a najnizsza powierzchnig czesci.

Pole Multiple runs

Step; wlacza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegoéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, aby moc przywr6cié jego prawidtowa pozycije pracy dla nastepnego kroku.

SAFETY; wlacza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegéw, kontroluje
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podnoszenie sie narzedzia, aby méc przywrécic jego bezpieczng pozycje.
Position; wiacza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, na wysokos$¢ rowng ustalonej pozyciji.

Impact; wiacza automatyczng procedure, ktéra podczas wielokrotnych przebiegéw, kontroluje
podnoszenie sie narzedzia, aby méc je przywréci¢ do punktu styku z powierzchnig czesci.

Zaktadka Editor windows

Ta zaktadka stuzy do wyboru pél danych dotyczacych operacji obrébki bedg uaktywnione i zdefiniowania,
ktére pola bedg wyswietlane na pierwszej zaktadce okien dialogowych obrébki.

Pole Piece data; stuzy do wyboru, ktére z pd6l majg byé wyswietlone w pierwszej zakladce okna
dialogowego Piece variables. Zaznacz kratki dla wybranych pél.

Pole Boring windows; stuzy do wyboru, ktére z pdl majg by¢ wyswietlone w pierwszej zakladce okna
dialogowego operacji wiercenia. Zaznacz kratki dla wybranych pél.

Pole Cutting windows; stuzy do wyboru, ktére z pdél majg by¢ wyswietlone w pierwszej zakladce okna
dialogowego operacji ciecia. Zaznacz kratki dla wybranych pol.

Pole Milling windows; stuzy do wyboru, ktére z pdl maja by¢ wyswietlone w pierwszej zaktadce okna
dialogowego operacji frezowania. Zaznacz kratki dla wybranych pol.

Visible parameters list; stuzy do aktywowania wspomaganego wyboru parametréw lub zmiennych,
poprzez zamiane edytowalnych pdl tekstowych typu A w domysine pola danych typu B, w ktérych
wyswietlana jest utworzona lista zmiennych oraz podstawowe parametry.

A B

Desiridone i Descritong I
(L) Dbsmetro mm; i r' (4| Dimmedre mm: m 4'-! V&
I "‘ ii

(B Protandts mif (EIF ) Profoidld i \IV - '_;- mll
L

LPY o s
Tho LHensie: H auT1 Tioo Uterizie: |_-I.' o

Show the full tool list; pozwala na wybér narzedzia uzywanego w oknie operacji obrébki, dezaktywujac
wybor typu, tzn. pole danych Tool Type. Jesli ta kratka w oknie operacji obrobki jest zaznaczona, pole
danych Tool Code wys$wietla kompletng liste wszystkich narzedzi.

Input and output level; stuzy do wyboru, w ktérej zaktadce okien operacji obrébki bedg wyswietlane pola
danych stuzace do definiowania Sciezek: poczatkowej i koncowej dla narzedzi.

Help images level; pozwala na wybor, ktére z obrazéw pomocy (0, 1 lub 2) beda wyswietlane w oknach
dialogowych.

Show description in the operations windows; wy$wietla pole danych Aggr21 angle w oknach dialogowych
operacji wiercenia i frezowania w celu umozliwienia aktywowania i dezaktywowania agregatu 21.
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4.3 Hasto

Haslo jest kodem alfanumerycznym wykorzystywanym do zabezpieczenia okreslonych danych przed
mozliwg edycja lub zniszczeniem. Istnieje kilka poziomoéw haset ze wzgledu na wykorzystywanie
oprogramowania. Hasto wysokiego poziomu pozwoli na wykonywanie wszystkich mozliwych operaciji i
umozliwi trwatg zmiane zapisanych danych.

Aktywacja hasta

Aby umozliwi¢ nhowym uzytkownikom posiadanie jednego z pieciu dostepnych pozioméw haset, nalezy
uruchomi¢ okno ustawien Setup i klikng¢ na zaktadke Password. Nastepnie wpisa¢ kod w odpowiednie
pole tekstowe, wcisna¢ na polecenie Confirm i na przycisk Save and exit.

Zarzadzanie poziomami haset

Aby przypisa¢ hasto do kazdego poziomu uzytkownika indywidualnego lub zmodyfikowa¢ hasto skojarzone
z okreslonym poziomem uzytkownika, nalezy wyswietli¢ okno ustawien Setup i klikng¢ na zakladke
Password. Zaznacz wybrany poziom uzytkownika z listy i wpisz hasto w polach Insert new password oraz
Confirm password. Potwierdz ustawienia przez wcisniecie przycisku Confirm.

4.4 Ustawienia jezykowe

Aby ustawi¢ jezyk wyswietl okno ustawien Setup, wprowadz hasto pigtego poziomu, kliknij na zaktadke

General i wybierz jezyk w polu Language. Nastepnie zamknij okno dialogowe Setup wciskajac przycisk

Save and exit. Zamknij uruchomione aplikacje a nastepnie uruchom je ponownie, aby aktywowaé¢ wybér
nowego jezyka.
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5 Podstawowe pojecia programowania

Termin “programowanie” oznacza tworzenie pliku z rozszerzeniem BPP (program obrobki lub dokument
aplikacji Edytor) zawierajgcego dane operacji obrébki, ktéra bedzie przeprowadzana przez maszyne na
panelu.

5.1 Opis czesci

Opis standardowych bokéw czesci:
bok 0: gérny bok panelu;

bok 1: lewy bok panelu;

bok 2: przedni bok panelu;

bok 3: prawy bok panelu;

bok 4: tylni bok panelu;

bok 5: dolny bok panelu.

Rysunek 21

1.
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5 Podstawowe pojecia programowania

Narozniki panelu

Na kazdym boku panelu wyznaczenie punktu, w ktérym jakakolwiek operacja obrébki bedzie rozpoczeta,
polega na wybraniu jednego z jego naroznikow (rysunek 22).

Rysunek 22

3
4

b = 1

Narozniki odniesienia sg uzywane do ustalenia punktéw zerowych w celu wyznaczenia wspéirzednych
rysunkéw geometrycznych; rysunek zmieni swojg pozycje zgodnie z wybranym naroznikiem.
Ponizszy rysunek przedstawia przyktad dwoch operacji wiercenia z tymi samymi wspoétrzednymi,

jednak rozpoczynajacymi sie z dwdch réznych naroznikéw.

Rysunek 23
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5.2 Profil geometryczny

Profil geometryczny przedstawia ksztalt obrobki (ciecia, wiercenia, frezowania) i moze by¢ utworzony przy
wykorzystaniu instrumentoéw EGA (edytora graficznego) w aplikacji Edytor (patrz rozdziat 13),
zintegrowanego CAD SmartSketch (patrz rozdziat 14), lub za pomoca zewnetrznej aplikacji CAD (patrz
rozdziat 19). Profil przedstawia tor pracy narzedzia, z ktérym muszg by¢ zwigzane parametry operaciji
obrobki, tzn. informacje o predkosci narzedzi, predkosci pracy, przejs¢ wykonywanych z uzyciem narzedzia
itp.

5.3 Typy operacji obrobki, ktére moga by¢
zaprogramowane

Mozliwe jest zaprogramowanie zaréwno poziomych jak i pionowych operacji wiercenia, frezowania i ciecia.
Pionowe operacje przeprowadzane sg z narzedziem umieszczonym prostopadle do stotu pracy (dot. A
rysunek 24), podczas gdy operacje poziome sg wykonywane z narzedziem znajdujacym sie w ptaszczyznie
réwnolegtej do stotu pracy (dot. B rysunek 24).

Rysunek 24
Y ‘4\){
r4 A
" .’*Smﬁ“w/
A 5 0 %
STy 1
=5 Pl
£ S 2
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Operacje wiercenia

Operacje wiercenia moga by¢ “optymalizowane” i “niezoptymalizowane”. Obydwa typy operacji moga by¢
przeprowadzone przy uzyciu wrzecion wiercgcych lub elektrowrzecion. NC automatycznie wyszuka
narzedzia zgodne z danymi operacji (Srednicg, rodzajem wiertta, itd.), wybierajac najodpowiedniejsze do
danego typu pracy, sposréd wszystkich dostepnych w konfiguracji maszyny. Jest tylko jedna r6znica
pomiedzy tymi dwoma typami operacji, a odnosi sie ona do kolejnosci, w jakiej program obrobki jest
wykonywany. W przypadku “niezoptymalizowanych” operacji obrébki program zostanie wykonany wedtug
kolejnosci utworzenia go przez operatora, podczas gdy operacje “zoptymalizowane” beda przetworzone
przez NC, aby wybra¢ najszybsza trase przebiegu dla operacji obrébki.
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Lista programowalnych operacji wiercenia (patrz podpunkt 15.2, str. 250):

= Standardowe wiercenie na ktérymkolwiek z bokéw czesci;
Rysunek 25

=  Wiercenie pionowe na boku 0 lub 5 czesci;
Rysunek 26

=  Wiercenie poziome na boku 1, 2, 3 lub 4 czesci;
Rysunek 27

= Wiercenie po osi C, wykonywane na bokach ptaskich lub zaokraglonych;
Rysunek 28
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System wiercenia, tzn. typy wiercenia parametrycznego i wielokrotnego, wykonywane na boku O i
5 czesci;

typ wiercenia centralnego; wierci rzad otworéw, wykonujac pierwszy otwér na centralnej osi,
rozdzielajgc reszte otworOw na pozostatej czesci panelu w réwnych odstepach. Nawiercone
otwory zawsze umieszczone na $rodku panelu, bez wzgledu na jego wielko$¢.

Rysunek 29

typ wiercenia centralnego; wierci rzad otwordw, umieszczajac $rodek odcinka rozdzielajgcego
dwa pierwsze otwory na centralnej osi, rozdzielajac reszte otworéw na pozostatej czesci panelu w
réwnych odstepach. Nawiercone otwory zawsze umieszczone na srodku panelu, bez wzgledu na
jego wielkosé.

Rysunek 30

typ korekcji z przeniesieniem; wierci rzad otworow, wyliczajac punkt, w ktérym operacja obrébki
sie zakonczy; punkt ten wyznacza odlegto$¢ ostatniego otworu od konca panelu (dot. A, rysunek
31).

Rysunek 31

typ korekcji centralnej; wierci rzad otworéw, wyznaczajac poprawke w ich potozeniu, ta aby
umieszczone byty na srodku panelu.

Rysunek 32

Wiercenie geometryczne, tzn. wiercenie wedtug wzoru geometrycznego, wykonywane na
ktérymkolwiek boku panelu.
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Operacje frezowania

Operacje frezowania wykonywane sa przy uzyciu profile geometrycznego. Profil moze byé zaimportowany
(patrz rozdziat 18) lub utworzony za pomocg trybu EGA (patrz rozdziat 13) lub przy uzyciu SmartSketch
(patrz rozdziat 14), ktory bezposrednio wspétpracuje z aplikacjg Edytor. Operacje frezowania sg
przeprowadzane za pomocag narzedzi zamontowanych na wrzecionach z tulejg lub agregatach
zainstalowanych na elektrowrzecionach.

Lista programowalnych operacji frezowania:

= Obrébka krawedzi panelu przy uzyciu rysunku geometrycznego jako profilu;
Rysunek 33

=  Operacje obrobki na ktérymkolwiek z bokdéw czesci poprzez utworzenie figur lub rysunkéw
geometrycznych, wg ktoérych przeprowadzane jest frezowanie (dot. A, rysunek 34) lub operacji
tworzenia kieszeni (dot. B i C, rysunek 34);

» Tworzenie tekstu do wyfrezowania na ktdrymkolwiek z bokéw czesci (dot. D, rysunek 34).
Rysunek 34
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Operacje ciecia

Istnieje mozliwos¢ zaprogramowania réznych typow operacji ciecia wykonywanych przy wykorzystaniu
narzedzi z ostrzem okragtym, zamontowanymi na elektrowrzecionach lub na jednostkach dostepnych w
gniazdach.

Lista programowalnych operacji ciecia (patrz podpunkt 15.3, str. 257):

= Ciecia w kierunku osi X, wykonywane na bokach 5 i 0 czesci;
Rysunek 35

= Ciecia w kierunku osi Y, wykonywane na bokach 5 i 0 czesci;
Rysunek 36

= Ciecia pod zadanym katem wykonywane na wszystkich bokach czesci;
Rysunek 37
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5 Podstawowe pojecia programowania

= Ciecia na obwodzie czesci w celu uksztattowania jej w prostokat, wykonywane na bokach 5i 0
czesci;
Rysunek 38

= Ciecia prostokatne wykonywane na bokach 5 i 0 czesci;
Rysunek 39

o

&

= Ciecia uzyskane z rysunku geometrycznego, wykonywane na wszystkich bokach czesci;
Rysunek 40
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6 Katalogowanie narzedzi/agregatow

Katalogowanie narzedzi i agregatéw oznacza zapisywanie ich fizycznych i technicznych wiasciwosci w
bazie danych uzywanej podczas uzbrajania maszyny. Operacja ta jest wykonywana przez aplikacje
ToolManager dla narzedzi natomiast przez aplikacje MachineConfiguration dla agregatéw.

Zanim uzbrojenie maszyny zostanie wykonane, wymagana jest kazdorazowa kontrola zamontowanych
narzedzi pod katem ich obecnosci w bazie danych i w razie ich braku, zapisanie ich wtasciwosci.

Gdy oprogramowanie jest potgczone z maszyng, przed wykonywaniem jakichkolwiek modyfikacji bazy

danych, nalezy zawsze sprawdzi¢ stan ikony alarmowej “# . Gdy przyjmie ona kolor czerwony
wskazuje na ruch maszyny w celu zerowania lub wykonania operacji obrébki; w tym wypadku zmiany
sq zabronione. Gdy jest ona zielona maszyna jest zatrzymana i mozna dokona¢ kazdego rodzaju
modyfikacji. Migajaca dyskietka na pasku stanu oznacza, ze dane sg modyfikowane i nie mozna
uruchomi¢ programu dopdki dane nie zostang zapisane.

S Wielkosci przedstawione w ponizszym rozdziale wyrazone sg w milimetrach. Jesli jednostka
m pomiaru jest w oknie Setup ustawiona na ,cale”, dane w aplikacjach BiesseWorks bedg wyrazone
w calach.

6.1 Podstawowe pojecia

Katalogowanie narzedzi do ciecia, wiercenia i frezowania zostato tak zaprojektowane, aby narzedzia
mogty by¢ zgrupowane na podstawie skali hierarchii, przydzielajgc kazdemu narzedziu “typ”, “klase” oraz

“grupe”.

.Klasa” reprezentuje poczatkowy poziom w hierarchii narzedzi. Gdy narzedzie jest przypisane do ,klasy”
oznacza to, ze moze byc¢ rozréznione sposréd pozostatych narzedzi pod wzgledem operacji obrébki, do
ktérych moze by¢ uzyte. ,Klasa” musi by¢ przypisana, gdy narzedzie jest tworzone, aby mogto byé
potaczone z pozostatymi narzedziami wykorzystywanymi do tych samych operacji obrébki.

Ponizsze klasy sa domysinymi klasami wyswietlanymi wtedy, gdy sa aktywne.

C_Routing; definiuje wszystkie frezy, ktdre sg uzywane do wykonywania wiercenia oraz
frezowania. Wszystkie dostepne typy frezOw musza by¢ przypisane do tej “klasy”.

= C_Cutting; definiuje narzedzia z okragtym ostrzem uzywane do operacji ciecia. Wszystkie
dostepne typy narzedzi z okragtym ostrzem muszg by¢ przypisane do tej “klasy”.

= C_Drilling; definiuje narzedzia uzywane do operacji wiercenia. Wszystkie dostepne typy wiertet
musza by¢ przypisane do tej “klasy”.

= C_lInserting; definiuje wstawianie zawiasow, ptytek montazowych zawiaséw, prowadnic itp., ktére
dla celéw prawidtowego zarzadzania sg rozpatrywane jako narzedzia.
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= C_Tracing; definiuje czujnik grubosci, ktory dla celéw prawidtowego zarzadzania jest rozpatrywany
jako narzedzie.

= C_Edging; definiuje narzedzia w jednostce klejace;.
= C_Blowing; definiuje narzedzia w agregacie zdmuchujacym.

= C_Trimming; definiuje narzedzia o wielu ptaszczyznach skrawajacych instalowane w
przystosowanych do nich agregatach.

= C_Trimming; definiuje narzedzia fazujgce instalowane w agregacie fazujgcym.

-TYP" reprezentuje drugi poziom w hierarchii. Gdy narzedzie jest przypisane do typu oznacza to, ze moze
by¢ rozréznione sposrdd pozostatych narzedzi pod wzgledem wiasciwosci fizycznych. Typ musi by¢
przypisany, gdy narzedzie jest tworzone, aby mogto by¢ potaczone z pozostatymi narzedziami, ktére
spelniajg te same wymagania. Na przyktad wszystkie frezy Swiecowe musza by¢ przypisane do tego
samego typu.

,Grupa” jest ostatnim poziomem w hierarchii. Klasyfikacja nie jest obowigzkowa jak w poprzednich
poziomach, jako ze wszystkie narzedzia uzywane do wykonywania okreslonych operacji obrébki naleza do
okreslonych grup. Aby uzyskac¢ wiecej informacji patrz podpunkt 6.8 na stronie 100.

Aby utatwi¢ proces katalogowania narzedzi, Biesse udostepnia baze danych z wstepnie zaprogramowang
listg “klas” i “typow”. Aby uzy¢ tych ustawien, nalezy uruchomi¢ aplikacje ToolManager i wylacznie zapisac
narzedzia. Aby utworzy¢ nowe "typy” lub "klasy”, nalezy uruchomi¢ aplikacje ToolManager i postepowaé

wedtug ponizszych instrukcji:

Wyswietli¢ okno dialogowe stuzace do utworzenia nowych ,klas” (patrz akapit “Zarzadzanie klasami”
na stronie 88).

Wyswietli¢ okno dialogowe stuzace do utworzenia nowych ,typow” (patrz akapit “Zarzadzanie typami”
na stronie 91).

Jesli chodzi o agregaty, to Biesse oferuje wstepnie zaprogramowana liste zawierajgcg wszystkie
dostepne agregaty. Aby skatalogowa¢ nowe, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami zawartymi w
podpunkcie 6.10 “Zarzadzanie agregatami” na stronie 103.

< Pewne polecenia zwigzane z zarzgdzaniem narzedziami, takie jak tworzenie, modyfikowanie i
m usuwanie, moga nie by¢ dostepne, ze wzgledu na zabezpieczenie ich hastem. Aby osiggnac
odpowiedni poziom hasta prosze sie zapoznac¢ z podpunktem 4.3 na stronie 74.

Uzywanie tabeli obszaru danych

Niektore operacje zarzgdzania narzedziami moga by¢ przeprowadzone bezposrednio za pomoca tabeli w
obszarze danych.

= Kliknij podwojnie lewym przyciskiem myszy na elemencie w kolumnie CODE, aby zmodyfikowa¢
jago wartos¢. Wyswietlane jest okno dialogowe Tool parameters. Aby uzyskaé wiecej informacji na
temat p6l w tym oknie, patrz podpunkt 6.5 na stronie 93.

=  Aby zmodyfikowa¢ wartos$¢ w tabeli, nalezy podwajnie klikng¢ na pole w wybranej kolumnie. Jesli
wartos¢ nie moze by¢ zmieniona zostanie wyswietlona krétka informacja o powodzie btedu.

=  Aby posortowac¢ narzedzia wedtug ich wiasciwosci fizycznych i technicznych nalezy uzy¢ okna
filtréw. Aby uzyska¢ dostep do opisu okna, przejdz do podpunktu 6.9 na stronie 102.

= Aby wykona¢ szybko ktérgkolwiek z operacji, na przyktad utworzenia nowego narzedzia, nalezy
uzy¢ menu podrecznego poprzez klikniecie prawym przyciskiem myszy gdziekolwiek w tabeli.
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Podreczne menu aplikaciji

Menu podreczne moze stuzy¢ do katalogowania narzedzi podczas pracy w obszarze danych lub na drzewie
listy. Aby wyswietli¢ menu umies¢ kursor na polu w tabeli lub elemencie w drzewie listy.

Aby utworzy¢ narzedzie poprzez skopiowanie wtasciwosci juz istniejacego narzedzia, wybierz
narzedzie z tabeli lub drzewa listy, a nastepnie wcisnij polecenie Copy tool z menu podrecznego.
Po wyswietleniu okna Tool parameters, trzeba wprowadzi¢ brakujgce dane. Opis pd6l danych
znajduje sie w podpunkcie 6.5, str. 93.

Aby usuna¢ narzedzie z bazy danych, nalezy wybra¢ narzedzie z tabeli lub drzewa listy i wcisngé
polecenie Delete tool w menu podrecznym.

Aby utworzy¢ nowe narzedzie, wybierz dowolne narzedzie w tabeli lub drzewie listy a nastepnie
wcisnij polecenie New tool w menu podrecznym. Po wyswietleniu okna Tool parameters, trzeba
wprowadzi¢ brakujace dane. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat p6l w tym oknie, patrz
podpunkt 6.5, str. 93.

Aby zmodyfikowa¢ dane wybranego narzedzia, nalezy zaznaczy¢ narzedzie w tabeli lub drzewie
listy, a nastepnie wcisnij Modify tool polecenie w menu podrecznym. Spowoduje to otwarcie okna
Tool parameters (patrz rysunek 43 strona 93), w ktdrym mozna uzupetni¢ brakujgce dane o

v

Aby zmodyfikowa¢ wybrang warto$¢ danych narzedzia, zaznacz pole w wymaganej kolumnie
tabeli (na przykiad $rednica), a nastepnie wcisnij polecenie Modify Value ->w menu podrecznym.
Wpisz nowg wartos¢. Jesli chcesz zmieni¢ wybrang wartos¢ w catej kolumnie zaznacz kratke.

narzedziu. Wcisnij przycisk przed zamknieciem okna.

W_ciénij przycisk ﬂ przed zamknieciem okna.

Aby zmieni¢ nazwe narzedzia, zaznacz wybrane narzedzie w tabeli lub drzewie listy, a nastepnie

wcisnij polecenie Rename tool w menu podrecznym. Wpisz nowg nazwe i wcisnij przycisk ﬂ
przed zamknieciem okna.

Aby doda¢ narzedzie do nowej grupy, zaznacz wybrane narzedzie w tabeli lub drzewie listy, a
nastepnie wybierz polecenie Add tool to a new group (patrz podpunkt 6.8, strona 100).

Aby doda¢ narzedzie do istniejacej grupy, zaznacz wybrane narzedzie w tabeli lub drzewie listy, a
nastepnie wybierz polecenie Add tool to an existing group (patrz podpunkt 6.8, strona 100).

Aby utworzy¢ nowa klase narzedzia, wybierz element TOOL TABLE w drzewie listy, po
wyswietleniu menu podrecznego wcisnij polecenie New class. Opis pél danych znajduje sie w
podpunkcie 6.3, strona 88.

Aby przejrze¢ lub zmodyfikowaé dane klasy, nalezy podwdjnie klikng¢ lewym przyciskiem myszy
na nazwe wybranej klasy w drzewie listy, lub wyswietli¢ menu podreczne i wybra¢ polecenie
Modify class. Opis pél danych znajduje sie w podpunkcie 6.3, strona 88.
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6.2 Zapis danych

Zapis danych podzielony jest na dwa procesy:

= pierwszy polega na zapisie danych do pamieci tymczasowej, przy uzyciu przycisku ﬂ
dostepnego wewnatrz okien dialogowych.

= drugi polega na koncowym zapisie danych, przy uzyciu przycisku H] znajdujgcego sie na pasku

narzedziowym aplikacji ToolManager . Dane sg zapisywane na dysk twardy komputera, dla
oprogramowania zainstalowanego na PC, lub w NC, dla oprogramowania potgczonego z maszyna.

Gdy dane sg zapisywane do pamieci podrecznej, na pasku stanu przez caly czas bedzie migala ikona
dyskietki, az do momentu wykonania zapisu przy uzyciu przycisku H] Aby przywrécié dane sprzed
modyfikacji nalezy wcisna¢ przycisk H; spowoduje to uaktualnienie aplikacji przywracajac poprzednie
dane, pod warunkiem, ze nie wcisnieto przycisku . Na przyktad, jesli dokonano modyfikacji
tymczasowych, wylgcznie przy uzyciu przycisku ‘/ i wymagane jest przywrécenie oryginalnych danych,
bez zapisu koncowego modyfikacji, nalezy wcisng¢ ’

Gdy aplikacja ToolManager jest zamykana bez uprzedniego zapisania danych, zostanie wyswietlone okno
dialogowe z prosbg o zapis. Wciénj przycisk ‘/ aby zapisa¢ dane i zamkna¢ aplikacje, wcisnij x| aby

zamkng¢ aplikacje bez zapisu lub , aby zamkng¢ okno bez wykonywania zadnej operacji.

Aby ustrzec si e utraty danych w przypadku odci  ecia zasilania lub zawieszenia si e komputera nale zy
okresowo zapisywa € ustawienia; migaj qca ikona dyskietki na pasku stanu wskazuje,  ze wymagany
jest zapis danych .

6.3 Zarzadzanie klasami

Pewne polecenia zwigzane z zarzadzaniem klasami, takie jak tworzenie, modyfikowanie i
m usuwanie, moga nie by¢ dostepne, ze wzgledu na zabezpieczenie ich hastem. Aby osiggnac
odpowiedni poziom hasta prosze sie zapoznac¢ z podpunktem 4.3 na stronie 74.

Aby zarzadzaé klasami, nalezy wyswietli¢ okno dialogowe Tool class manager, wybra¢ Tools a nastepnie

ol
polecenie Tool class manager, lub wcisna¢ na przycisk i na pasku narzedzi.
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Rysunek 41: Okno dialogowe Tool class manager

: Bastme clazsm wlensils
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O |; Tworzy nowa klase.

i

E21‘; Tworzy nowa klase poprzez kopiowanie danych z klasy juz istniejacej.
-

“=|: Wyswietla okno z danymi wybranej klasy.

i}; Usuwa wybrang klase.

|H} Zapisuje klase dodang do listy w pamieci podrecznej RAM.

Tworzenie
Aby utworzy¢ nowg klase, wcisnij przycisk E i wypetnij ponizsze pola danych:

Code; nazwa klasy.
Description ; pola danych zarezerwowane na komentarze.

Pre-set type ; indeks odniesienia (ID) pozwalajacy postprocesorowi na rozpoznanie klasy, do ktérej nalezy
dane narzedzie. Po wpisaniu wartosci z przedziatu 0 - 2 zostang podswietlone operacje obrébki w polu
Machining list.

Wartos¢ “0” spowoduje wybér operacji W_Drilling;

Wartos¢ “1” spowoduje wyboér operaciji W_Dirilling oraz W_Routing;

Wartos¢ “2” spowoduje wybér operacji W_Cutting.

Machining list ; lista operacji obrébki powigzanych z dang klasa. Ustawienie indeksu ID zdefiniuje wybor
operacji obrébki.

Type list ; lista typow powigzanych z klasa. Aby utworzy¢ nowe elementy, ktére bedg dodane do listy,
nalezy otworzy¢ odpowiednie okno dialogowe (patrz podpunkt 6.4 “Zarzadzanie typami”).

All types ; zaznacz kratke wyboru, klikajac jg przyciskiem myszy, aby przypisa¢ wszystkie elementy z listy
do danej klasy.

Data area; tabela nieedytowalnych pdl zawierajacych dane o $rednicy, predkosci obrotu, predkosci posuwu
i predkosci zwalniania narzedzi. Przy pomocy tej tabeli mozliwe jest wygenerowanie wizualizacji graficznych
opartych na ogoélnych wartosciach wprowadzonych w ponizsze pola:

Diameter [mm] ; nalezy wprowadzi¢ referencyjna wartos¢ srednicy.
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RotSpd [rpm] ; nalezy wpisa¢ warto$¢ predkosci obrotu w rpm, zgodnie z ustalong $rednicg
referencyjna.

Work.Speed [mm/min] ; nalezy wpisa¢ warto$¢ predkosci posuwu w mm/min, zgodnie z ustalong
srednicg referencyjna.

Lower.Spd [mm/min] ; nalezy wpisa¢ warto$¢ predkosci zwalniania w mm/min, zgodnie z ustalong
Srednicg referencyjna.
i]|

Aby zmodyfikowa¢ warto$ci danych w tabeli, nalezy zaznaczy¢ wybrany wiersz i wcisngé ﬂ

Aby wprowadzi¢ dane do tabeli, nalezy wcisna¢ przycisk

Po zmianie wartosci wybranych danych nalezy wcisng¢ przycisk hlh’| aby zapisa¢ zmiany w tabeli. Aby

usuna¢ wybrany wiersz tabeli, nalezy go zaznaczy¢ a nastepnie wcisna¢ I}'{J ‘ Wprowadzanie danych
jest warunkowe i mozliwe jest ustawienie nieokreslonej liczby wartosci dla srednicy narzedzia z
odnoszacymi sie do nich predkosciami obrotu.

Dane te sg przydatne podczas tworzenia nowych narzedzi, jesli wymagane jest automatyczne
wyliczenie predkos$ci obrotu narzedzia, predkosci posuwu i predkosci zwalniania po wprowadzeniu
Srednicy narzedzia (patrz rozdziat “Narzedzia do ciecia” na stronie 96, pole danych: Speed parameters).

Minimum Maximum ; obszar zawierajacy pola odnoszace sie do zmian predkosci wyrazonych w
milimetrach na minute. Pola te sa wykorzystywane jako wartosci kontrolne dla danych wprowadzanych w
obszarze danych. Aby je uaktywnié, nalezy zaznaczy¢ odpowiednie kratki.

RotSpd [rpm] ; predkosc¢ obrotu.
Work.Speed [mm/min] ; predko$é posuwu.

Lower.Spd [mm/min] ; predkos¢ zwalniania.

Zamknij okno przedstawione na rysunku 41 i zapisz ustawienia.

Przegladanie i modyfikacja
Aby przegladna¢ lub zmodyfikowa¢ dane wybranej klasy, nalezy podwojnie klikng¢ na elemencie listy,
=

aby go wybra¢; alternatywnie mozna uzy¢ przycisku _] Po zmianie danych nalezy zamkna¢ okno

Tool class manager za pomocg przycisku ﬂ

Usuwanie

Aby usungg¢ klase z listy, zaznacz wybrany element i wcisnij y ‘ Zamknij okno dialogowe Tool class

manager przy uzyciu przycisku ﬂ
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6.4 Zarzadzanie typami

Pewne polecenia zwigzane z zarzadzaniem klasami, takie jak tworzenie, modyfikowanie i
m usuwanie, moga nie by¢ dostepne, ze wzgledu na zabezpieczenie ich hastem. Aby osiggnac
odpowiedni poziom hasta prosze sie zapoznac¢ z podpunktem 4.3 na stronie 74.

Aby wyswietli¢ okno dialogowe zarzadzania typami nalezy wybra¢ z menu Tools polecenie Tool class

manager lub wcisng¢ przycisk J na pasku narzedzi.

Rysunek 42: Okno dialogowe Tool type manager
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O |; Tworzy nowy typ.

i
E21‘; Tworzy nowy typ poprzez kopiowanie danych z typu juz istniejgcego.

== |: Wyswietla okno z danymi wybranego typu.

i}; Usuwa wybrany typ.

i}

; Zapisuje typ dodany do listy w pamieci podrecznej RAM.
Tworzenie

Aby utworzy¢ nowy typ, wcisnij przycisk J Iub Jesl| tworzysz typ z danych juz istniejgcego typu.
Wypehhij ponizsze pola danych:

Code; nazwa typu.

Class list ; lista klas, ktére majg by¢ przypisane do danego typu.

Preset data field ; lista obrazéw przedstawiajacych narzedzia. Nalezy wybra¢ z listy obraz, ktéry ma byc¢
przypisany do danego typu.

Priority level ; poziom priorytetu uzywany przez optymalizator do ustalenia kolejnosci wykorzystania
narzedzi. Niska warto$¢ reprezentuje wysoki priorytet; jesli narzedzie ma wartos¢ 0, posiada najwyzszy
priorytet.
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Type ID; unikatowy indeks przypisany do kazdego typu uzywany przez system do zarzadzania typami.

All types ; zaznacz kratke wyboru, klikajac jg przyciskiem myszy, aby przypisa¢ wszystkie elementy z listy
do danej klasy.

Data area; tabela nieedytowalnych pdl zawierajgcych dane o $rednicy, predkosci obrotu, predkosci posuwu
i predkosci zwalniania narzedzi. Przy pomocy tej tabeli mozliwe jest wygenerowanie wizualizacji graficznych
opartych na ogoélnych wartosciach wprowadzonych w ponizsze pola:

DXF; przycisk stuzacy wyszukiwaniu plikéw z rozszerzeniem DXF, ktére sg przypisywane typowi narzedzia.
Wybrany plik stuzy do wyswietlania obrazu w obszarze graficznym aplikacji Edytor, tak aby byto mozliwe np.
rozréznienie operacji wykonywanej za pomocg narzedzia tngcego od operacji wykonywanej narzedziem do
wiercenia. Przypisz plik DXF do kazdego typu narzedzia, tak aby mozna byto rozrézni¢ obraz operacji
obrébki ze wzgledu na typ narzedzia w niej wykorzystywany.

Description ; pole danych zarezerwowane na komentarze.

Jesli chcesz wyswietli¢ okno definicji klasy, aby utworzy¢é nowg klase lub przejrzeé dane juz klas

do podpunktu 6.3, strona 88.

o
Aby utworzy¢ nowy typ uzywajgac danych juz istniejacego, wybierz element z listy i kliknij na ﬁ Whpisz

nazwe nowego typu i zapisz.

Zamknij okno (patrz rysunek 42) i zapisz ustawienia.

Przegladanie i modyfikacja
Aby przegladna¢ lub zmodyfikowaé dane wybranego typu, nalezy podwdjnie klikng¢ na elemencie
listy, aby go wybrac; alternatywnie mozna uzy¢ przycisku J Po zmianie danych nalezy zamkna¢

okno Tool type manager za pomocg przycisku ﬂ

Usuwanie

Aby usunag¢ typ z listy, zaznacz wybrany element i wcisnij y ‘ Zamknij okno dialogowe Tool type manager

i zapisz ustawienia.
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6.5 Rejestrowanie narzedzi

m Nalezy wprowadzi¢ hasto odpowiedniego poziomu w oknie Setup.

Aby utworzy¢ nowe narzedzia nalezy wybrac polecenie New tool z menu Tools, lub wcisnaé przycisk ‘
na pasku narzedziowym.

Rysunek 43: okno dialogowe Tool parameters
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Wypehhij pola w oknie i wcisnij przycisk ﬂ aby zapisa¢ ustawienia. Utworzone narzedzie zostanie dodane
do listy narzedzi w tabeli aplikacji.

Zbior pol w oknie rézni sie ze wzgledu na typ narzedzia, ktére podlega katalogowaniu; informacije o
zapisywaniu narzedzi do wiercenia i frezowania znajdujg sie ponizszym akapicie, natomiast o zapisywaniu
narzedzi do ciecia na stronie 96.

Narzedzia do frezowania i wiercenia

Aby zapisac lub zmodyfikowaé narzedzia do frezowania i wiercenia nalezy wypetni¢ pola w oknie
dialogowym Tool parameters, zamieszczone ponizej:

Class; lista istniejacych klas. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybra¢ klase, ktéra ma by¢ przypisana
do tworzonego narzedzia: C_Routing dla narzedzia do frezowania i C_Dirilling dla narzedzia do wiercenia.

-l
Jesli chcesz dodac nowe elementy do listy lub wyswietli¢ dane o klasie wcisnij przycisk QI
6.3).

(patrz podpunkt

Type; lista istniejacych typdw. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybraé typ, ktéry ma by¢ przypisany do
tworzonego narzedzia. Jesli chcesz doda¢ nowe elementy do listy lub wyswietli¢ dane o typie wcisnij

przycisk ﬂ (patrz podpunkt 6.4).
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Code; pole zawierajgce nazwe narzedzia.
Coupling ; zaprogramowana lista istniejgcych potaczen sprzegtowych. Wybierz wymagane potgczenie.
Description ; pole stuzgce do wprowadzania komentarzy

Przycisk wyszukiwania BMP ; przycisk stuzacy do przypisania obrazu w formacie BMP (bitmapy) do
utworzonego narzedzia. Wyswietla okno z domys$ing sciezka dostepu (....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\
Library\ Toolsbmp) do plikéw z obrazami. Wskaz plik, ktéry ma sie ukaza¢ w obszarze obrazu narzedzia w
oknie dialogowym Tool parameters. Obraz moze by wykorzystany do rozpoznania narzedzia podczas
uzbrajania maszyny przy pomocy MachineConfiguration

Przycisk wyszukiwania DXF ; przycisk stuzacy do wyszukiwania plikbw z rozszerzeniem DXF
zawierajacych przekroj narzedzia. Po wprowadzeniu pliku DXF, wcisnij na Run 3D simulation of the tool
zmieniajac przekrdj na rysunek trojwymiarowy (3D). Gdy rysunek jest zapisywany, automatycznie tworzony
jest plik z takg samg nazwag i rozszerzeniem BMP w folderze ....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\ Library\
Toolsbmp\ Custom. Wcisnij przycisk BMP i wybierz bitmape, ktéra zostanie wyswietlona w prostokacie z
obrazem narzedzia.

Dir. of rotation ; pole stuzace do wyboru kierunku obrotu narzedzia. Uaktywnij jeden z dwdch przyciskéw
wyboru za pomocg myszki. Pole jest nieaktywne w przypadku narzedzi do wiercenia.

Diameter [mm] ; $rednica narzedzia wyrazona w milimetrach.

Length [mm] ; dlugos¢ narzedzia wyrazona w milimetrach.

Dla narzedzi wiercacych, diugosc jest odlegtoscig pomiedzy krawedzig dolng narzedzia i wierzchotkiem
wrzeciona (dot. A, rysunek 44).

Dla narzedzi frezujgcych, dlugosc jest odlegtoscig pomiedzy krawedzig dolng narzedzia i wierzchotkiem
elektrowrzeciona (dot. B, rysunek 44).

Rysunek 44

IS0 30

H

Max Diameter [mm] ; maksymalna srednica narzedzia wyrazona w milimetrach. Pole jest nieaktywne w
przypadku narzedzi do wiercenia.

Max Length [mm] ; maksymalna diugos¢ narzedzia wyrazona w milimetrach. Pole jest nieaktywne w
przypadku narzedzi do wiercenia. Dane wpisywane w tym polu sg wykorzystywane przez system do
ustawienia bezpiecznej pozycji dla jednostki wiercacej lub elektrowrzeciona.

> W wersji oprogramowania poni  zej 2.2, obliczanie bezpiecznej pozycji jednostki wi  ercacej
lub elektrowrzeciona nie ma wptywu na dane wy  $wietlane w polu Max Length [mm] .

W.Dimen. ; zaprogramowana lista kodéw odnoszacych sie do rozmiaréw roboczych narzedzia. Dane te sg
wykorzystywane podczas automatycznego montowania narzedzi w magazynkach, okreslanego jako
Josowe” (patrz podpunkt na stronie 113). Wskazuje czy rozmiary narzedzia sg wystarczajgce, aby zapobiec
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montowaniu narzedzi w uchwycie, sgsiadujacym z uchwytem, w ktérym narzedzie jest zamontowane. Pole
jest nieaktywne w przypadku narzedzi do wiercenia.
= 0 =zarzadzanie nieaktywne.

= 1 =mate, kompaktowe narzedzie, rozmiarami wykorzystujgce przestrzen pojedynczego uchwytu,
bez ingerowania w przestrzen sasiednich uchwytéw.

= 2= narzedzie sredniej wielkosci zajmujgce pojedynczy uchwyt oraz przestrzen nastepnego
uchwytu.

= 3= narzedzie sredniej wielkosci zajmujgce pojedynczy uchwyt oraz przestrzen poprzedniego
uchwytu.

= 4 =duze narzedzie zajmujace pojedynczy uchwyt oraz przestrzen sasiadujgcych uchwytéw
(poprzedniego i nastepnego).

Cutter Length [mm] ; dlugo$¢ krawedzi tnacej (dot. C, rysunek 44). Pole jest nieaktywne w przypadku
narzedzi do wiercenia.

Max Vert step [mm] ; glebokos¢ jakg moze osiggna¢ narzedzie podczas poziomej obrobki panelu. Wpisz
maksymalng wartos¢, ktérej narzedzie nie moze przekroczy¢.

Floating ; wskazuje obecnos¢ kopiarki. Aby uzy¢ narzedzia z kopiarka, zaznacz kratke. Pole jest
nieaktywne w przypadku narzedzi do wiercenia.

Blower ; wskazuje obecno$¢ dmuchawy. Aby uzyé narzedzia z elektrowrzecionem wyposazonym w
dmuchawe, zaznacz kratke. Pole jest nieaktywne w przypadku narzedzi do wiercenia.

Presser ; wskazuje obecnos¢ docisku. Aby uzy¢ narzedzia z elektrowrzecionem wyposazonym w
docisk, zaznacz kratke. Pole jest nieaktywne w przypadku narzedzi do wiercenia.

Deflector ; stuzy do wprowadzenia kodu identyfikacyjnego dla deflektora, ktéry bedzie potaczony z
narzedziem podczas operacji obrébki. Gdy uaktywnione jest jego uzycie podczas operacji obrébki
(poprzez zaznaczenie kratki), agregat zawsze zostanie pobrany przed narzedziem.

Enable class management ; zaznacz kratki, ktére moga by¢ uzyte do usuniecia wartosci w obszarze
Speed parameters , wyswietlanych automatycznie po wprowadzeniu srednicy narzedzia. Jesli chcesz
recznie ustawi¢ parametry predkosci, z ktérg bedzie pracowato narzedzie, odznacz kratki wciskajac je
lewym przyciskiem myszy. Wartosci wyswietlane w tym polu zalezne sg od danych wprowadzonych oknie
dialogowym Tool class parameters (patrz podpunkt 6.3). Opis parametrow:

Std WorkSpd ; standardowa predkosé posuwu narzedzia.
Std RotSpd ; standardowa predkos$¢ obrotu narzedzia.

Std LowSpd ; standardowa predkos¢ zwalniania narzedzia.
Max WorkSpd ; maksymalna predko$é posuwu narzedzia.
Max RotSpd ; maksymalna predkos¢ obrotu narzedzia.
Max LowSpd ; maksymalna predko$¢ zwalniania narzedzia.
Min WorkSpd ; minimalna predkos¢ posuwu narzedzia.

Min RotSpd ; minimalna predkos¢ obrotu narzedzia.

Min LowSpd ; minimalna predkos¢ zwalniania narzedzia.

Dec. Time; czas zwalniania narzedzia. Wprowadz wymagang wartos¢. Pole jest nieaktywne w
przypadku narzedzi do wiercenia.

Safety; odlegtos¢ bezpieczenstwa, jakg musi zachowac narzedzie, aby nie uszkodzi¢ czesci. Uzywane
przez system do ustalenia bezpiecznej pozycji, ktéra jest punktem zerowym jednostki wiercacej lub
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elektrowrzeciona przez rozpoczeciem operacji obrobki. Jesli chodzi o narzedzia w jednostce wiercacej,
istnieje mozliwos$¢ zainstalowania narzedzi o r6znych dtugosciach na wrzecionach pionowych i/lub
poziomych. W tej sytuacji konieczne jest ustalenie odlegtosci bezpieczenstwa dla kazdego narzedzia przy
wykorzystaniu najdiuzszego z narzedzi (patrz rysunek 45).

Przykiad: zaktadajac, ze odlegtos¢ bezpieczenstwa dla najdiuzszego narzedzia nr 1 (rysunek 45) wynosi 10,
pozostate narzedzia beda mialy nastepujace odlegtosci bezpieczenstwa:

narzedzie 2 = (L1-L2) +10, czyli 20;

narzedzie 3 = (L1-L3) +10, czyli 14,

narzedzia 4 = (L1-L4) +10, czyli 17.

Rysunek 45

Acc. Time ; czas przyspieszenia narzedzia. Pole jest nieaktywne w przypadku narzedzi do wiercenia.

Corner ang. ; kat krawedzi thacej narzedzia podczas tworzenia ostrego brzegu. Pole jest nieaktywne w
przypadku narzedzi do wiercenia.

Uniclamp saf. [mm] ; pozycja bezpieczenstwa, ktérej narzedzie nie moze przekroczy¢. Wartos¢ ta jest
wykorzystywana przez system, gdy zostato uaktywnione uzycie chwytakéw w oknie dialogowym Piece
variables (pole Uniclamp).

Correction ; aby uzyskac¢ opis, przejdz do instrukcji uzytkowania BiesseWorks dotgczonej do Skippera.

Narzedzia do ciecia

Aby zapisa¢ lub zmodyfikowaé narzedzia do frezowania i wiercenia nalezy wypeni¢ pola w oknie
dialogowym Tool parameters, zamieszczone ponizej:

Class; lista istniejacych klas. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybra¢ klase C_Cutting. Jesli chcesz
=l
doda¢ nowe elementy do listy lub wyswietli¢ dane o klasie wcisnij przycisk El (patrz podpunkt 6.3).

Type; lista istniejgcych typow. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybra¢ typ, ktéry ma by¢ przypisany do

ostrza. Jesli chcesz doda¢ nowe elementy do listy lub wyswietli¢ dane o typie wcisnij przycisk J (patrz
podpunkt 6.4).

Code; pole zawierajgce nazwe ostrza. Nalezy wprowadzi¢ cigg znakéw alfanumerycznych.
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Coupling ; zaprogramowana lista istniejgcych potaczen sprzegtowych. Wybierz wymagane potgczenie.
Description ; pole stuzagce do wprowadzania komentarzy

Przycisk wyszukiwania BMP ; przycisk stuzacy do przypisania obrazu w formacie BMP (bitmapy) do
utworzonego ostrza. Wyswietla okno z domysing sciezkg dostepu (....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\
Library\ Toolsbmp) do plikéw z obrazami. Wskaz plik, ktéry ma sie ukaza¢ w obszarze obrazu w oknie
dialogowym Tool parameters. Obraz moze by wykorzystany do rozpoznania ostrza podczas uzbrajania
maszyny przy pomocy MachineConfiguration

Przycisk wyszukiwania DXF ; przycisk stuzacy do wyszukiwania plikéw z rozszerzeniem DXF
zawierajacych przekroj ostrza. Po wprowadzeniu pliku DXF, wcisnij na Run 3D simulation of the tool
zmieniajac przekrdj na rysunek tréjwymiarowy (3D). Gdy rysunek jest zapisywany, automatycznie tworzony
jest plik z takg samg nazwa i rozszerzeniem BMP w folderze ....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\ Library\
Toolsbmp\ Custom. Wcisnij przycisk BMP i wybierz bitmape, ktéra zostanie wyswietlona w prostokacie z
obrazem narzedzia.

Dir. of rotation ; pole stuzace do wyboru kierunku obrotu ostrza (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub
przeciwnie). Uaktywnij jeden z dwoch przyciskéw wyboru za pomoca myszki.

Diameter [mm] ; $rednica ostrza wyrazona w milimetrach.
Thickness ; grubos¢ ostrza wyrazona w milimetrach..
Max Diameter [mm] ; pole nieuzywane.

Max Length [mm] ; pole nieuzywane.

W. Dimen. ; pole nieuzywane.

Cutter Length [mm] ; dlugo$¢ ostrza tnacego.

Max Vert step [mm] ; gtebokosé, jakg moze osiggnaé ostrze podczas poziomej obrébki panelu. Wpisz
maksymalng wartos¢, ktorej ostrze nie moze przekroczyc.

Deflector ; deflektor nie moze by uzyty podczas wykonywania operacji obrobki przy uzyciu okragtego ostrza.
Nalezy pozostawi¢ puste pole.

Floating ; pole nieuzywane.

Blower ; wskazuje obecno$¢ dmuchawy. Aby uzyé narzedzia z elektrowrzecionem wyposazonym w
dmuchawe, zaznacz kratke.

Presser ; wskazuje obecnos¢ docisku. Aby uzy¢ narzedzia z elektrowrzecionem wyposazonym w
docisk, zaznacz kratke.

Enable class management ; zaznacz kratki, ktére moga by¢ uzyte do usuniecia wartosci w obszarze

Speed parameters , ktére sg wyswietlane automatycznie po wprowadzeniu $rednicy narzedzia. Jesli chcesz
ustawi¢ parametry predkosci, z ktrg bedzie pracowato narzedzie manualnie, odznacz kratki wciskajac je
lewym przyciskiem myszy. Wartosci wyswietlane w tym polu zalezne sg od danych wprowadzonych oknie
dialogowym Tool class parameters (patrz podpunkt 6.3). Opis parametrow:

Std WorkSpd ; standardowa predkos¢ posuwu ostrza.
Std RotSpd ; standardowa predkos$¢ obrotu ostrza.

Std LowSpd ; standardowa predko$¢ zwalniania ostrza.
Max WorkSpd ; maksymalna predkosé posuwu ostrza.
Max RotSpd ; maksymalna predkos¢ obrotu ostrza.
Max LowSpd ; maksymalna predko$¢ zwalniania ostrza.
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Min WorkSpd ; minimalna predkos¢ posuwu ostrza.
Min RotSpd ; minimalna predkos¢ obrotu ostrza.

Min LowSpd ; minimalna predkos¢ zwalniania ostrza.

Dec. Time; czas zwalniania narzedzia. Wprowadz wymagang wartos¢.

Safety; odlegtos¢ bezpieczenstwa, jakg musi zachowac ostrze, aby nie uszkodzi¢ czesci (np. 10 mm).
Uzywane przez system do ustalenia bezpiecznej pozycji, tzn. bezpiecznej pozycji ostrza nad czescig przed

rozpoczeciem operacji obrébki.

Acc. Time ; czas przyspieszenia ostrza.

Corner ang. ; pole nieuzywane.

Uniclamp saf. [mm] ; pozycja bezpieczenstwa, ktérej ostrze nie moze przekroczyé. Wartos¢ ta jest

wykorzystywana, gdy uzywane sg chwytaki.

Correction ; aby uzyska¢ opis, przejdz do instrukcji uzytkowania BiesseWorks dotgczonej do Skippera.

6.6 Rejestrowanie czujnika grubosci

m Nalezy wprowadzi¢ hasto odpowiedniego poziomu w oknie Setup.
Ponizszy podpunkt opisuje proces zapisu czujnikbéw grubosci.

Wybierz polecenie New tool z menu Tools lub wcisnij ‘ na pasku narzedziowym.

Rysunek 46: okno dialogowe Tool parameters
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Opis pol
Class; lista istniejacych klas. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybra¢ klase C_Tracing. Aby dodac¢

=)
nowe elementy do listy lub przegladna¢ dane juz istniejgcej klasy, wcisnij J (patrz podpunkt 6.3).

Type; lista istniejgcych typow. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybra¢ typ, ktéry ma by¢ przypisany do

czujnika grubosci. Jesli chcesz doda¢ nowe elementy do listy lub wyswietli¢ dane o typie, wcisnij g (patrz
podpunkt 6.4).

Code; pole zarezerwowane dla nazwy czujnika grubosci.

BMP search button ; przycisk stuzacy do przypisania do czujnika grubosci obrazu w formacie BMP
(bitmapy). Wyswietla okno z domysing $ciezkg dostepu (....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\ Library\
Toolsbmp) do plikbw z obrazami. Wskaz plik, ktéry ma sie ukaza¢ w obszarze obrazu w oknie dialogowym

Tool parameters. Obraz moze by wykorzystany do rozpoznania czujnika grubosci podczas uzbrajania
maszyny przy pomocy MachineConfiguration

Description ; pole komentarzy.

Length ; dlugos¢ wyrazona w milimetrach.

Diameter [mm] ; $rednica narzedzia wyrazona w milimetrach.
Std WorkSpd ; standardowa predkos¢ posuwu narzedzia.
Max WorkSpd ; maksymalna predko$é posuwu narzedzia.

Min WorkSpd ; minimalna predkos¢ posuwu narzedzia.

6.7 Rejestrowanie wstawek

m Nalezy wprowadzi¢ hasto odpowiedniego poziomu w oknie Setup.

Ponizszy podpunkt opisuje fazy rejestrowania materiatdw uzywanych podczas wykonywania operaciji
wstawiania.

Wybierz polecenie New tool z menu Tools, lub wcisnij przycisk , na pasku narzedzi.

Rysunek 47: okno dialogowe Tool parameters
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Opis pol
Class; lista istniejacych klas. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybrac¢ klase C_Inserting. Aby doda¢

nowe elementy do listy lub przegladnaé¢ dane juz istniejacej klasy, wcisnij ! (patrz podpunkt 6.3).

Type; lista istniejgcych typow. Kliknij lewym przyciskiem myszy, aby wybrac typ, ktéry ma by¢ przypisany do

wstawki. Jesli chcesz doda¢ nowe elementy do listy lub wyswietli¢ dane o typie, wcisnij ﬂ (patrz podpunkt
6.4).

Przycisk wyszukiwania BMP ; przycisk stuzacy do przypisania obrazu w formacie BMP (bitmapy) do
wstawki. Wyswietla okno z domysing $ciezka dostepu (....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\ Library\
Toolsbmp) do plikbw z obrazami. Wskaz plik, ktéry ma sie ukazaé¢ w obszarze obrazu w oknie dialogowym
Tool parameters. Obraz moze by wykorzystany do rozpoznania wprowadzenia podczas uzbrajania maszyny
przy pomocy MachineConfiguration

Description ; pole zarezerwowane dla komentarzy.

6.8 Zarzadzanie grupami

Grupy sa filtrami stworzonymi w celu usprawnienia operacji zarzadzania narzedziami. Kazde narzedzie
moze byc¢ skojarzone z innymi narzedziami w grupie, ktdra je reprezentuje i pozwala na rozréznienie, co
utatwia przeszukiwanie bazy danych. Na przyktad, w przypadku operacji obrébki drzwi, w ktérej zawsze
uzywa sie tych samych narzedzi, mozliwe jest przypisanie kilku narzedzi do jednej grupy, nazwanej
“DRZW!I”, aby méc fatwo wyszukac¢ narzedzia uzywane do tej operacji obrobki.

Aby wyswietli¢ okno zarzadzania grupami, wybierz polecenie Groups manager z menu Filters lub wcisnij

przycisk {& na pasku narzedzi.

Rysunek 48: okno dialogowe Group manager

Gesoregrppi | Lbensies] | Utensim® | Ubersie:d | Lbenslest
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%l; Zmienia nazwe wybranej grupy.
M; Usuwa wybrang grupe.

3‘; Usuwa narzedzia skojarzone z grupa.
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ﬂ; Potwierdza zapis ustawienh i zamyka okno.

Zmiana nazwy grupy

Aby zmieni¢ nazwe grupy, wybierz grupe w kolumnie Group manager i wcisnij przycisk GX

Wpisz nowg nazwe i potwierdz wciskajac przycisk ﬂ
Usuwanie grupy

v

. Potwierdz ustawienia wciskajac J

Aby usung¢ grupe, wybierz wiersz w tabeli i wcisnij przycisk X

Usuwanie narzedzi

Aby usung¢ narzedzia powigzane z grupg, bez usuwania samej grupy, wybierz wiersz zawierajacy

narzedzia do usuniecia i wcisnij przycisk X . Potwierdz ustawienia wciskajgc przycisk ﬂ

Tworzenie grup za pomoca menu podrecznego

Aby skojarzy¢ narzedzia z tworzong grupa, zaznacz wybrane narzedzie w drzewie listy lub tabeli, nastepnie
wyswietl menu podreczne i wcisnij polecenie Add tool to a new group.
Zmien nazwe utworzonej grupy zaznaczajac pole w kolumnie Group manager (rysunek 48) i wciskajac

V|

przycisk % Wwpisz nowg nazwe i potwierdz ustawienia przyciskiem .

Aby przypisa¢ narzedzie do istniejgcej juz grupy, wybierz wymagane narzedzie w drzewie listy lub tabeli,
wyswietl menu podreczne, wybierz polecenie Add tool to an existing group a nastepnie grupe. Narzedzie
zostanie automatycznie dodane do listy w oknie dialogowym Group manager. Potwierdz ustawienia

v|

wciskajgc -
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6.9 Okno dialogowe Filters

Okno filtréw stuzy do wyszukiwania narzedzi z wymaganymi wtasciwosciami i wyswietlenia ich w tabeli
aplikacji ToolManager . Wyszukiwanie moze by¢ przeprowadzone wedtug zadanych kryteriéw, na przyktad:
dtugos¢ narzedzia

predkosé zwalniania narzedzia

predkos¢ pracy narzedzia

predkos¢ obrotu narzedzia

grubosé narzedzia

typ potaczenia sprzegtowego narzedzia

kierunek obrotu narzedzia

narzedzia tworzace czes¢ wybranej grupy.

Aby wyswietli¢ okno filtréw, wybierz menu Filters, kliknij pozycje na licie Activate filters, lub wcisnij

przycisk Eﬁﬂ na pasku narzedziowym.

Rysunek 49: okno dialogowe Filters

A
Altiva il | Scegi fitr | Grppi| e
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e | E NORMALE % D
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E

Nalezy postepowac wedtug ponizszych instrukcji:

=  Aby wyswietli¢ narzedzia o wymaganych whasciwosciach w tabeli aplikaciji, przejdz do zaktadki
Select filters i zaznacz wymagane parametry, ktére sie ukazg w zakladce Activ. filters. Wcisnij
przycisk B aby wybra¢ parametr: symbol = (réwny); > (wiekszy niz); < (mniejszy niz) lub ><
(wiekszy niz, mniejszy niz); wpisz wyszukiwang wartos¢ w polu C. Jesli wyszukiwanie ma by¢
takze rozszerzone do danego typu, wcisnij przycisk D, wybierz wymagany typ z listy i zaznacz
kratke Type. Wci$nij przycisk A Run filter activation. Aplikacja wyswietli narzedzia spetniajgce
kryteria zadane podczas wyszukiwania w oknie filtrow.

= Aby wyswietli¢ w tabeli aplikacji wytacznie narzedzia nalezace do danej grupy, wcisnij zaktadke

Groups, wybierz grupe, zaznacz kratke Show only tools belonging to the groups i wcisnij przycisk
A Run filter activation.

Na przykitad, aby wyszuka¢ narzedzia z maksymalng predkoscig zwalniania wieksza niz 4000 a mniejszg
niz 5000 obrotéw, nalezy wykona¢ nastepujace operacije:

1. kliknij na zaktadce Select filters i aktywuj Max Lowering speed (wytacznie jesli ten parametr jest
niewidoczny);

2. wcisnij na zaktadke Activate filters;

3. wcisnij na przycisk parametru Max Lowering speed i wybierz ><;

4, w polu tekstowym wpisz: 4000 - 5000 (oznacza przedziat 4000 - 5000);
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5. zaznacz kratke przy parametrze Max Lowering speed;

6. wcisnij przycisk Run filter activation.

6.10 Zarzadzanie agregatami

Aby zarzadzaé katalogiem agregatow nalezy uruchomi¢ aplikacje MachineConfiguration , wybraé menu

Database i wcisnaé polecenie Aggregates, lub klikng¢ przycisk ﬂ

Rysunek 50: okno dialogowe Aggregate manager
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Aby zapamieta¢ nowy agregat dodany do listy agregatéw w pamieci RAM wcisnij na przycisk |H‘
B | ; Tworzy nowy agregat.
[
ﬁ] ; Tworzy nowy agregat poprzez kopiowanie danych z agregatu juz istniejacego.
=]
; WysSwietla okno z danymi wybranego agregatu.
i] ; Usuwa wybrany agregat.

g] ; Wyswietla tabele z podsumowaniem istniejgcych agregatéw.

Usuwanie

Aby usung¢ agregat z listy wcisnij przycisk :\fé. ‘ Zamknij okno dialogowe Aggregate manager i zapisz
ustawienia.
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Przegladanie i modyfikacja

Aby przegladna¢ lub zmodyfikowaé dane wybranej klasy, nalezy podwajnie kliknaé na elemencie listy, aby

go wybrac; alternatywnie mozna uzy¢ przycisku E]
Po zmianie danych nalezy zamknaé¢ okno Aggregate manager za pomoca przycisku ﬂ

=1
Aby usprawni¢ przegladanie, wyswietl okno dialogowe Aggregate tooling wciskajac przycisk Hfd i
skonsultuj dane bezposrednio na diagramie agregatu, za pomocg myszy.

Rysunek 51: okno dialogowe Aggregate
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Tworzenie

s

S
Aby utworzy¢ nowy agregat, wcisnij przycisk E lub ﬁ] jesli tworzysz typ z danych juz istniejgcego.
Wypehhij ponizsze pola danych:

Opis okna dialogowego Aggregate

X -; wspétrzedne w kierunku ujemnym po osi X dla lewej strony agregatu, w stosunku do punktu odniesienia
(patrz rysunek 52). Pole stuzace do wyliczenia rozmiaréw roboczych agregatu.

X +; wspo6hzedne w kierunku dodatnim po osi X dla prawej strony agregatu, w stosunku do punktu
odniesienia (patrz rysunek 52). Pole stuzace do wyliczenia rozmiaréw roboczych agregatu.

Y -; wspéirzedne w kierunku ujemnym po osi Y dla lewej strony agregatu, w stosunku do punktu odniesienia
(patrz rysunek 52). Pole stuzace do wyliczenia rozmiaréw roboczych agregatu.

Y +; wspo6hzedne w kierunku dodatnim po osi Y dla prawej strony agregatu, w stosunku do punktu
odniesienia (patrz rysunek 52). Pole stuzace do wyliczenia rozmiaréw roboczych agregatu.

Z -; wspobtrzedne w kierunku ujemnym po osi Z agregatu, w stosunku do punktu odniesienia (patrz rysunek
52). Pole stuzace do wyliczenia rozmiaréw roboczych agregatu.

Z +; wspétrzedne w kierunku dodatnim po osi Z agregatu, w stosunku do punktu odniesienia (patrz rysunek
52). Pole stuzace do wyliczenia rozmiaréw roboczych agregatu.
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Rysunek 52

a: elektrowrzeciono.

b: punkt centralny obrotu agregatu (punkt odniesienia), ktéry
zazwyczaj zbiega sie z punktem centralnym obrotu
elektrowrzeciona.

c: agregat.

d: os elektrowrzeciona lub punkt centralny obrotu.

#E|
Qﬂ; stuzy do automatycznego obliczania rozmiarbw roboczych agregatu z uwzglednieniem pozycji
gtowic katowych.

M ; stuzy do odswiezenia rozmiaréw roboczych agregatu z uwzglednieniem nowych danych.

X offset ; wsp6trzedna punktu odniesienia na osi X (rysunek 52). Wspéirzedna powinna by¢ podana
wytacznie w przypadku, gdy o$ centralna obrotu agregatu jest inna niz 0$ elektrowrzeciona. Jesli to nie
wystepuje wartos¢ powinna by¢ réwna 0.

Y offset ; wspoéirzedna na osi Y (rysunek 52). Wspotrzedna powinna by¢ podana wytacznie w przypadku,
gdy os$ centralna obrotu agregatu jest inna niz 0$ elektrowrzeciona. Jesli to nie wystepuje warto$¢ powinna
by¢ réwna 0.

Z offset ; wspétrzedna na osi Z (rysunek 52). Wspéitrzedna powinna by¢ podana wytacznie w przypadku,
gdy os$ centralna obrotu agregatu jest inna niz 0$ elektrowrzeciona. Jesli to nie wystepuje wartos¢ powinna
by¢ réwna 0.

Active X offset ; wspoétrzedna na osi X. Warto$¢ inna niz zero oznacza, ze agregat zawiera elementy,
ktérych pozycja moze sie zmieni¢ podczas operacji obrobki.

Active Y offset ; wspo6hrzedna na osi Y. Warto$¢ inna niz zero oznacza, ze agregat zawiera elementy,
ktérych pozycja moze sie zmieni¢ podczas operacji obrébki.

Active Z offset ; wspétrzedna na osi Z. Warto$¢ inna niz zero oznacza, ze agregat zawiera elementy,
ktérych pozycja moze sie zmieni¢ podczas operacji obrébki.
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Type; typ agregatu:

= STANDARD; agregat standardowy.

= BLOWER; agregat zdmuchujacy (wystepuje w maszynach zaprojektowanych do obrébki
edgebanding).

= SCRAPER; agregat fazujacy (wystepuje w maszynach zaprojektowanych do obrébki edgebanding).

= EDGE TRIMMER; agregat do narzedzi o wielu ptaszczyznach skrawajacych (wystepuje w
maszynach zaprojektowanych, do obrébki edgebanding).

= DEFLECTOR; deflektor.

CW; umozliwia obrét agregatu. Zaznacz kratke, aby uaktywni¢ obrét zgodnie z kierunkiem obrotu
wskazowek zegara.

CCW; umozliwia obrét agregatu. Zaznacz kratke, aby uaktywnié obrét przeciwnie do kierunku obrotu
wskazowek zegara.

W.Dimen. ; zaprogramowana lista kodéw numerycznych definiujgcych rozmiary robocze agregatu,
zapewniajgce bezkolizyjng prace z innymi narzedziami zainstalowanymi w magazynie. Dane te sg
wykorzystywane podczas automatycznego montowania narzedzi w magazynkach, okreslanego jako
JJosowe”. Wskazuje czy rozmiary narzedzia sg wystarczajace, aby zapobiec montowaniu narzedzi w
uchwycie, sasiadujgcym z uchwytem, w ktérym narzedzie jest zamontowane. Uzyj odpowiednich strzatek,
aby wskaza¢ rozmiary robocze.

= (0 =zarzadzanie nieaktywne.

= 1 =mate, kompaktowe narzedzie, rozmiarami wykorzystujgce przestrzen pojedynczego uchwytu,
bez ingerowania w przestrzen sasiednich uchwytéw.

= 2 =narzedzie $redniej wielkosci zajmujgce pojedynczy uchwyt oraz przestrzen nastepnego
uchwytu.

= 3= narzedzie sredniej wielkosci zajmujgce pojedynczy uchwyt oraz przestrzen poprzedniego
uchwytu.

= 4 =duze narzedzie zajmujace pojedynczy uchwyt oraz przestrzen sasiadujacych uchwytow
(poprzedniego i nastepnego).

Coupling ; typ potaczenia sprzegtowego agregatu. Wybierz wymagany rodzaj potaczenia z dostepnej listy.
Ing. Z; rozmiary robacze agregatu w osi Z.

Max RSpd [rpm] ; maksymalna predkos¢ obrotu agregatu, wyrazona w obrotach na minute (rpm).

Min RSpd [rpm] ; minimalna predko$¢ obrotu agregatu, wyrazona w obrotach na minute (rpm).

Max WSpd ; maksymalna predkos$¢ obrobki agregatu, wyrazona w obrotach na minute (rpm).

Multiplier ; wartos¢ definiujaca stosunek przetozenia pomiedzy agregatem a gtowica katowa.

DXF file ; uaktywnia lub dezaktywuje przycisk wyszukiwania wyszukiwania plikéw z rozszerzeniem DXF,
zawierajacych obraz agregatu, wyswietlany w gérnym oknie. Zaznacz kratke, wcisnij przycisk wyszukiwania
i wybierz pliki DXF uzywajac domysinej Sciezki dostepu ( ....Biesse\ BiesseWorks\ Techdata\ Library\
Figure). Puste pole oznacza, ze agregat nie posiada przypisanego pliku graficznego.

Bitmap ; plik z rozszerzeniem BMP zawierajacy obraz agregatu. Wcisnij sasiedni przycisk, aby
przyporzadkowac¢ do narzedzia bitmape, ktéra bedzie wyswietlana w oknie dialogowym Aggregate
manager. Gdy pole jest puste, do agregatu zostanie przypisany domys$iny obraz.

Active ; aktywuje wyswietlanie wszystkich istniejacych gtowic katowych w oknie Spindles.

Spindles ; okno zawierajace liste gtowic katowych agregatow.
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6 Katalogowanie narzedzi/agregatow

v

Przed zamknieciem okna danych agregatow, potwierdz wprowadzone dane wciskajgc

Glowicy katowe agregatow

Zarzadzanie glowicami katowymi agregatéw odbywa sie bezposrednio wewnatrz okna dialogowego
Aggregate (rysunek 51) w oknie Spindles (rysunek 53).

Rysunek 53
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O |; Tworzy nowg gtowice katowa.
M; Usuwa wybrane gtowice katowe.

=

= ; Tworzy kopie wybranej gtowicy katowe;j.

Czerwony znacznik obok kodu glowicy katowej oznacza obecno$¢ glowicy katowej w agregacie. Aby
usung¢ glowice katowa z agregatu, zaznacz jg za pomocg podwojnego klikniecia.
Przegladanie/modyfikacja

Aby przegladna¢ lub zmodyfikowaé dane gtowicy katowej, wcisnij prawym przyciskiem myszy na wybranym

elemencie na liscie Spindles.

Delete

Aby usung¢ gtowice katowg z listy, zaznacz wybrane elementy i wcisnij przycisk i]

Tworzenie

Aby utworzyé nowa gltowice katowa agregatdw, wcisnij przycisk E i wypeij ponizsze pola:

X offset ; warto$¢ okre$lajaca odlegto$¢ w osi X pomiedzy osig obrotu glowicy katowej a osig obrotu
agregatu. Wartos¢ inna niz zero wskazuje, ze punkt centralny obrotu gltowicy katowej jest ré6zny od punktu
centralnego agregatu (patrz rysunek 54).
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6 Katalogowanie narzedzi/agregatow

Y offset ; wartos¢ okre$lajaca odlegto$¢ w osi Y pomiedzy osig obrotu glowicy katowej a osig obrotu
agregatu. Wartos¢ inna niz zero wskazuje, ze punkt centralny obrotu gtowicy katowej jest r6zny od punktu
centralnego agregatu (patrz rysunek 54).

Z offset ; wartos¢ okreslajgca odlegtosé w osi Z pomiedzy osig obrotu glowicy katowej a osig obrotu
agregatu. Wartos¢ inna niz zero wskazuje, ze punkt centralny obrotu gtowicy katowej jest r6zny od punktu
centralnego agregatu (patrz rysunek 54).

Rysunek 54

a: elektrowrzeciono.

b: 0o$ obrotu elektrowrzeciona

c: 0$ obrotu agregatu, ktéra zazwyczaj pokrywa sie z osig obrotu
elektrowrzeciona.

d: o$ obrotu glowicy katowe;.

Name; nazwa glowicy katowe]j sktadajaca sie z przedrostka i indeksu. Element wprowadzany przez system.
Prefix ; kod identyfikujgcy typ gtowicy katowej. Element wprowadzany przez system.

Index; numer przypisany przez system do kodu wyswietlanego w polu Prefix, w celu hadania nazwy
wrzeciona w polu Name.

Distance ; odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem gtowicy katowej i jego punktem centralnym obrotu.
Show angle ; pole zaprogramowane przez system, nie podlega modyfikacji.

AZ; kat nachylenia gtowicy katowej do agregatu.

AR; kat obrotu gltowicy katowej w stosunku do agregatu.

Absolute ID ; kod numeryczny glowicy katowej. Ten numer porzadkowy jest unikatowy dla kazdej
istniejacej glowicy katowej, co oznacza, ze nie moze sie on powtorzyc.

Relative ID ; kod numeryczny glowicy katowej. Ten numer porzgdkowy jest unikatowy dla kazdej istniejgcej
gtowicy katowej zamontowanej na wybranym agregacie, co 0znacza, ze nie moze sie on powtorzyc.
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6 Katalogowanie narzedzi/agregatow

W.Dim.; pole nieaktywne.
Coupling ; zaprogramowana lista typow potaczen gtowicy katowe;j.

Change rotation ; stuzy zmianie kierunku obrotu gltowicy katowej. Zaznacz kratke, aby wigczy¢ przeciwny
kierunku obrotu agregatu, w stosunku do kierunku obrotu zamontowanej gtowicy katowej.

CW; umozliwia obr6t glowicy katowej. Zaznacz kratke, aby uaktywni¢ obrét zgodnie z kierunkiem obrotu
wskazowek zegara.

CCW; umozliwia obrét gtowicy katowej. Zaznacz kratke, aby uaktywnié¢ obrét przeciwnie do kierunku obrotu
wskazowek zegara.

TChng Type ; pole nieaktywne.

Repeats ; stuzy do utworzenia serii gtowic katowych, sgsiadujacych z aktywnymi, po osi X lub Y. Wci$nij
przycisk X lub Y i wypelnij ponizsze pola:

Step; odlegto$¢ pomiedzy sasiadujgcymi glowicami katowymi.

Repeats; ilos¢ glowic katowych w rzedzie.

Max tool diameter ; maksymalna $rednica narzedzia obstugiwana przez glowice katowa. Wpisz wymagang
wartos¢.

Min tool diameter ; minimalna $rednica narzedzia, ktére moze by¢ wsadzone w gtowice katowa. Wpisz
wymagang wartos¢.

Max RSpd [rpm] ; maksymalna predkosé obrotu gtowicy katowej w obrotach na minute (rpm).

Min RSpd [rpm] ; minimalna predkos¢ obrotu gtowicy katowej w obrotach na minute (rpm).

Max tool length ; maksymalna dlugos$¢ narzedzia, ktére moze byé wiozone w gtowice katowa.
Type; typ agregatu, z ktdrym wrzeciono jest skojarzone. Element wprowadzany przez system.
Tool classes ; lista klas, ktére mogag by¢ przypisane do wrzeciona. Kliknij podwdjnie na wybranym

elemencie lewym przyciskiem myszy, aby uaktywni¢ lub wytaczy¢ dang klase.

Przed zamknieciem okna gtowic katowych, potwierdz ustawienia wciskajgc przycisk ﬂ

6.11 Informacje o tworzeniu agregatu 21

Podczas tworzenia agregatu 21, nalezy pamietac, ze nazwa wprowadzona w polu Code musi by¢ réwna
AH21 lub A21, natomiast w polu AZ nalezy wpisa¢ wartos¢ -90.

Rysunek 55: agregat 21
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6 Katalogowanie narzedzi/agregatow

6.12 Informacje o tworzeniu deflektora

Deflektor jest traktowany i zarzadzany tak samo jak agregat. Aby wprowadzi¢ go do bazy danych

agregatow, wyswietl odpowiednie okno dialogowe (patrz podpunkt 6.10, str. 103) i wcisnij przycisk O
=  Wybierz opcje DEFLECTOR w polu Type.

= Utworz gtowice katowa, ktéra w przypadku deflektora, jest ostong kurtynowg A (rysunek 56).

Rysunek 56

Zdefiniuj nastepujace dane.
Wpisz promienh deflektora w polu Distance.
Wprowadz wartos¢ zero w polu AZ.

Wprowadz kat obrotu ochrony kurtynowej w polu AR. Na przykiad, jesli kat obrotu ochrony
kurtynowej wynosi 18.3, wtedy wynik obliczenia dla prawego deflektora (dot. right , rysunek 57)
powinien byé réwny 90+18.3=108.3, natomiast dla lewego deflektora (dot. left, rysunek 57)
wyniesie 270-18.3=251.3.

Rysunek 57
270 270
T ¥ Ty
: Ok
..
left
180 = =) 180 = =)
i X X
right |
.
90 90

Wybierz kierunek obrotu: CW dla prawego deflektora; CCW dla lewego deflektora.

Jako, ze deflektor jest zarzadzany tak jakby byt agregatem, zanim mozna bedzie go uzyé, ochrona
kurtynowa A (rysunek 56) musi zosta¢ uzbrojona w jakiekolwiek narzedzie a nastepnie zamontowana w
magazynie.

110
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

[ Zarzadzanie sekcjg operacyjng |
magazynem

Ponizszy rozdziat zawiera wszystkie niezbedne informacje dotyczgce konfiguracji i uzbrajania maszyny oraz
uzbrajania sekcji operacyjnej i magazynu narzedzi.

7.1 Przegladanie danych maszyny

m Konfiguracja i modyfikacja danych maszyny moze by¢ przeprowadzona wytacznie przez
technikdw firmy Biesse, uzytkownik moze jedynie przeglada¢ wprowadzone dane.

Przed rozpoczeciem uzbrajania nalezy sprawdzi¢ konfiguracje wrzecion, agregatéw i uchwytéw magazynka,
aby zapewni¢ odpowiednie wlasciwosci i klase narzedzi, ktére majg by¢ zamontowane w maszynie. Aby to

wykonaé nalezy uruchomic¢ aplikacje MachineConfiguration wciskajac przycisk =—=1.

Rysunek 58: MachineConfiguration
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Narzedzia zapisane w oprogramowaniu musza by¢ identyczne z tymi fizycznie obecnymi w maszynie.
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Wrzeciona T, THi TP

Uzyj jednej z ponizszych metod, aby przegladng¢ dane wrzecion jednostek wiercacych (T i TH) oraz
elektrowrzeciona (TP):

= Umies¢ kursor na elemencie graficznym reprezentujgcym wybrane wrzeciono i kliknij na nim
podwadjnie lewym przyciskiem myszy, aby wyswietli¢ powigzane okno informacyjne.

= Wyswietl liste wszystkich dostepnych w bazie wrzecion wciskajac przycisk "Q‘. Kliknij podwajnie
na wrzecionie, ktére ma by wyswietlone.

m Ta konsultacja moze zosta¢ przeprowadzona bezposrednio z okna dialogowego Machine tooling
podczas procedury uzbrajania, przy uzyciu myszy.

Opis pdl sekcji operacyjnej okna wrzecion (T, TH i TP)

X offset ; odlegto$¢ po osi X pomiedzy punktem centralnym obrotu wrzeciona a punktem zerowym jednostki,
z ktérym jest ono powigzane.

Y offset ; odlegto$¢ po osi Y pomiedzy punktem centralnym obrotu wrzeciona a punktem zerowym jednostki,
z ktérym jest ono powigzane.

Z offset ; odlegtos¢ po osi Z pomiedzy punktem centralnym obrotu wrzeciona a punktem zerowym jednostki,
z ktérym jest ono powigzane.

Active X offset, Active Y offset, Active Z offset  ; odlegto$¢ w osiach X, Y i Z pomiedzy pozycjg wrzeciona
a punktem centralnym obrotu jednostki, z ktérym jest ono powigzane.

Distance ; odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem wrzeciona a jego punktem centralnym obrotu.
AZ; kat inklinacji wrzeciona.

AR; kat obrotu wrzeciona.

Show angle ; pole wstepnie zaprogramowane, nie moze by¢ modyfikowane.

Absolute ID ; unikalny numer wrzeciona sposrod wszystkich dostepnych w maszynie.
Relative ID ; unikalny indeks wrzeciona w jednostce, do ktérej nalezy.

W.Dim. ; kod numeryczny definiujacy obszar roboczy narzedzia. Wprowadz warto$¢ pomiedzy 0 a 4 (0 =
pole nieaktywne, 4 = maksymalne rozmiary robocze). Pole jest potagczone z polem o tej samej nazwie w
danych narzedzia i danych agregatu.

Coupling ; typ potaczenia wrzeciona.

Change rotation ; zmienia kierunek obrotu wrzeciona.

CW; obrot wrzeciona zgodnie z kierunkiem obrotu wskazéwek zegara.
CCW; obrét wrzeciona przeciwnie do kierunku obrotu wskazéwek zegara.

TChng Type ; sygnalizuje czy wrzeciono obstuguje automatyczng wymiane narzedzi. Pole to jest ustawiane
przez system: O = wrzeciono nie obstuguje automatycznej wymiany narzedzi; 1 = wrzeciono obstuguje
automatyczna wymiane narzedzi; 2 = narzedzie zostato recznie zamontowane i musi by¢ tak samo
usuniete.

Max tool diameter ; maksymalna $rednica narzedzia obstugiwana przez wrzeciono.
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Min tool diameter ; minimalna $rednica narzedzia obstugiwana przez wrzeciono.

Max RSpd [rpm] ; maksymalna predkosé obrotu wrzeciona w obrotach na minute (rpm).

Min RSpd [rpm] ; minimalna predkos$¢ obrotu wrzeciona w obrotach na minute (rpm).

Max tool length ; maksymalna dtugos$¢ narzedzia, ktére moze byé zamontowane we wrzecionie.
Type; typ wrzeciona.

Tool classes ; lista klas, ktére moga by¢ przypisane do wrzeciona.

Magazynki narzedzi

Magazynki nie przechowujg wszystkich dostepnych narzedzi. W rzeczywistosci, wyjatkowo duze agregaty
musza by¢ zamontowane w elektrowrzeciona recznie, poniewaz magazynki nie zawsze sg wystarczajaco
wyposazone, aby przyjac taki typ narzedzi. Z tego powodu, zalecane jest zapoznanie sie danymi
technicznymi magazynku w celu unikniecia popetnienia jakichkolwiek bted6w.

Aby przegladna¢ dane magazynkéw i uchwytéw narzedziowych, wykorzystaj jedng z ponizszych metod:

= Umies¢ kursor na elemencie graficznym reprezentujgcym uchwyt lub magazynek i kliknij na nim
podwaéjnie lewym przyciskiem myszy, aby wyswietli¢ powigzane okno informacyjne.

= Wyswietl liste wszystkich dostepnych w bazie wrzecion wciskajac przycisk - . Kliknij podwajnie
na magazynku, ktéry ma by¢ wyswietlony, aby go zaznaczyé. Aby zobaczy¢ dane techniczne
uchwytu narzedziowego, Kkliknij prawym przyciskiem myszy na elemencie listy Tool holders
(rysunek 59).

m Ta konsultacja moze zosta¢ przeprowadzona bezposrednio z okna dialogowego Machine tooling
- podczas procedury uzbrajania, przy uzyciu myszy.

Opis pol w oknie dialogowym Tool magazine -

X-, Y-, Z-; wspotrzedne lewego, gérnego wierzchotka magazynku wzgledem jego punktu referencyjnego.
X+, Y+, Z+; wspbtrzedne prawego, dolnego wierzchotka magazynku wzgledem jego punktu referencyjnego.
Enable ; zaznacz kratke, aby uaktywni¢ magazynek.

Absolute ID ; kod numeryczny magazynka.

Type; typ magazynka.

Positioning ; pozycja magazynka.

DXF Files; plik obrazu magazynka z rozszerzeniem DXF.

X offset, Y offset , Z offset ; wspéirzedne punktu referencyjnego magazynku w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny.

Z for tool change ; pozycja Z wymiany narzedzia, jesli wymiana narzedzia nie zostala uaktywniona podczas
operacji obrébki.

Tool change time ; $redni czas przypadajacy na wymiane narzedzia (przez symulator).
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Release speed ; czas zdjecia narzedzia z uchwytu narzedziowego podczas wymiany.

Balluff Management ; zaznaczona kratka oznacza, ze magazynek zostat wyposazony czujnik BALUFF,
przyrzad optyczny do wykrywania wiérow na narzedziach i agregatach.

Random ; zaznaczona kratka oznacza, ze magazynek jest typu ,losowego”, tzn. jeden z istniejgcych
uchwytéw narzedziowych jest zarzadzany jako ,losowy”.

Change while working ; zaznaczona kratka oznacza, ze maszyna moze przeprowadzi¢ wymiane narzedzia
na jednym z elektrowrzecion podczas pracy innego. Gdy funkcja jest uaktywniona, CAM stara sie
zamaskowac operacje wymiany narzedzia na uaktywnionym magazynku, przewidujac wszystkie mozliwe
operacje obroébki.

Booking ; zaznaczona kratka oznacza, ze zarzadzanie rezerwacjg narzedzia jest wigczone. Funkcja
pozwala na przyspieszenie operacji wymiany narzedzi, poprzez zarezerwowania narzedzia na nastepng
zmiane, podczas aktualnej wymiany. Aby rezerwacja byta mozliwa, narzedzia rezerwowane do wymiany
muszg mie¢ takie same rozmiary robocze jak narzedzia wymontowywane z magazynku.

Simult. change ; zaznaczona kratka oznacza, ze rownolegte zarzadzanie wymiang narzedzi zostato
uaktywnione; innymi stowy, zezwala na zamontowanie dwoch narzedzi w dwa elektrowrzeciona w tym
samym czasie.

X pick-up , Y pick-up , Z pick-up ; definiuje pozycje tadowania magazynkéw typu rewolwer.

Radius ; promien magazynku narzedzi typu rewolwer. Promien okragtego segmentu tancucha dla
magazynku fancuchowego.

Chain distance ; dlugos¢ prostego segmentu tancucha dla magazynku tancuchowego.

Aggregates ; lista agregatéw, ktére moze zawiera¢ magazynek.

Electrospindles ; lista elektrowrzecion, ktére magazynek moze obstuzy¢, uwzgledniajgc wszystkie pozycje.
Axes ; lista wszystkich osi.

Tool holders ; lista uchwytéw narzedziowych magazynku (patrz podpunkt ,,Opis okna dialogowego Tool
holder” — strona 115).
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Rysunek 58: MachineConfiguration
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Opis okna dialogowego Tool holder -

Absolute ID ; unikalny numer uchwytu sposréd wszystkich dostepnych w maszynie.
Relative 1D ; unikalny indeks uchwytu narzedziowego w wybranym magazynie.

W.Dim. ; kod numeryczny definiujgcy pojemnos¢ uchwytu narzedziowego. Wartos¢ ta (z przedziatu 1 — 4)
jest potaczona z ta sama zdefiniowang w danych narzedzi/agregatéw i pozwala na poprawne
przeprowadzenie wymiany narzedzi. To pole nie moze by¢ modyfikowane

Coupling ; typ potaczenia, ktére ma spetnia¢ narzedzie montowane w uchwycie narzedziowym.
Z offset ; wsp6trzedne pozycji uchwytu narzedziowego wzgledem punktu zerowego maszyny.
Enabled ; zaznaczona kratka oznacza, ze uchwyt narzedziowy zostat uaktywniony.

Random tool. ; zaznaczona kratka oznacza, ze uchwyt moze obstuzy¢ kazdy typ narzedzia dostepny w
magazynku.

Electrospindles ; lista elektrowrzecion, ktére uchwyt narzedziowy moze obstuzy¢.

C; pozycja, ktérg musi osiagnaé o$ C, aby méc zamontowaé narzedzie w magazynku.

CR; wartos¢ obrotu wymagana przez magazynek, aby méc zamontowa¢ narzedzie.

CRT,; warto$¢ obrotu magazynku wymagana, aby narzedzie utozyto sie pod czujnikiem detekciji.
Direction of release ; kierunek ruchu sekcji operacyjnej podczas usuwania narzedzia z uchwytu.

Release position ; wskazuje jak daleko musi sie przenie$¢ sekcja operacyjna, aby zwolni¢ narzedzie.
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Z release position ; wskazuje jak daleko musi sie przenies¢ sekcja operacyjna, po osi Z, aby zwolni¢
narzedzie.

Aggregates ; lista agregatéw, ktére uchwyt narzedziowy moze zawierac.

Ograniczenia oprogramowania

Ograniczenia oprogramowania sg punktami granicznymi w polu pracy, poza ktdre nie moze wyjs¢ sekcja
operacyjna. Nie sg zwigzane z mechanicznymi wigcznikami granicznymi dostepnymi na maszynie, sg po
prostu ograniczeniami ustawionymi w oprogramowaniu.

Aby sprawdzi¢ minimalne i maksymalne pozycje przesuwu sekcji operacyjnej, uruchom aplikacje

s
MachineConfiguration i wcisnij przycisk H

Rysunek 60: okno dialogowe SOFTWARE LIMITS
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Pozycje wyswietlane w kolumnach X, Y i Z r6znig sie ze wzgledu na wybrany punkt zerowy i ze wzgledu na

element sekcji operacyjnej wybrany w obszarze graficznym aplikacji (pojedyncze wrzeciono, cata jednostka,
itd.).

Na przykiad, jesli w obszarze graficznym zaznaczone jest wrzeciono a w oknie SOFTWARE LIMITS punkt
zerowy maszyny, to dodatni przesuw po osi X nie moze przekroczy¢ minimalnej granicy 31 milimetrow i
maksymalnej 4014 milimetréw (patrz rysunek 61).
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Rysunek 61

Aby sprawdzi¢ ograniczenia wrzeciona z uwzglednieniem diugosci zamontowanego narzedzia, zaznacz
kratke With tool.

Rysunek 62
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Wyswietlanie istniejacych osi maszyny
Aby wyswietli¢ okno zawierajgce liste istniejgcych osi maszyny, uruchom aplikacje MachineConfiguration i

wecisnij przycisk _] Wybierz 0$, ktérej dane chcesz wyswietlic.

Wyswietlanie odlegto$ci pomiedzy wrzecionami

Aby wyswietli¢ okno zawierajgce wartosci odlegtosci pomiedzy wrzecionami w sekcji operacyjnej, uruchom
|

aplikacje MachineConfiguration i wcinij na przycisk

Woybierz o0$, ktérej dane chcesz wyswietlic.

Aby sprawdzi¢ odlegtosci pomiedzy wrzecionami, wybierz pierwsze wrzeciono w obszarze graficznym a
nastepnie przytrzymujac klawisz CTRL zaznacz drugie wrzeciono.
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

7.2

Podstawowe pojecia uzbrajania

Uzbrajanie sekcji operacyjnej, agregatéw i magazynkow narzedzi jest zarzadzane poprzez aplikacje
MachineConfiguration przy uzyciu odpowiednich okien uzbrajania.

Struktura okien uzbrajania

Okna uzbrajania dzielg sie na pie¢ czesci:

obszar drzewa listy po lewej stronie okna; wyswietla w oknie uzbrajania agregatéw i magazynkéw
liste elementdéw, ktdre beda wykorzystane. Kliknij na elemencie listy, aby podswietli¢ obraz z nim
zwigzany w obszarze graficznym.

obszar drzewa listy po prawej stronie okna; wyswietla liste narzedzi podzielonych na klasy. Obszar
jest potaczony z obszarem graficznym

obszar graficzny; wyswietla obraz elementu, ktéry ma by¢ zamontowany. Po kliknieciu na detalu
obrazu, element z nim potgaczony zostanie wyswietlony na listach z lewej i prawej strony okna.

obszar danych narzedzia; wyswietla graficzng prezentacije, nazwe, $rednice i typ narzedzia
wybranego w drzewie listy po prawej stronie okna.

obszar danych wybranego elementu; obszar, w ktérym wyswietlane sa dane dotyczace elementu
zaznaczonego w obszarze graficznym.

Przyciski okna uzbrajania

Ponizej znajduje sie lista przyciskbw okna uzbrajania wraz z opisem.

Przycisk Opis

Stuzy do zapisania operacji uzbrajania, co spowoduje ukazanie sie jej podczas
nastepnego otwarcia okna uzbrajania.

Stuzy do zamkniecia okna uzbrajania bez zapisania ustawien.

Stuzy do wyswietlenia listy wrzecion, ukazujgcej symetryczne wrzeciono dla kazdego z
nich.

Stuzy do uzbrojenia wrzeciona.

Stuzy do opréznienia wrzeciona.

Stuzy do wyswietlenia okna podsumowujacego z lista uzbrojonych wrzecion.

G | [ o [ [

Stuzy do wyszukiwania i otwierania plikéw konfiguracyjnych uzbrajania: plikéw z
rozszerzeniem MTM dla uzbrajania maszyny, z rozszerzeniem MTC dla uzbrajania
magazynkow narzedzi oraz MTA dla uzbrajania agregatow.

118
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Przycisk Opis

Stuzy zapisywaniu danych uzbrajania i tworzenia plikbw z rozszerzeniem MTM dla
H uzbrajania maszyny, z rozszerzeniem MTC dla uzbrajania magazynkoéw narzedzi oraz
MTA dla uzbrajania agregatow.

Stuzy poréwnaniu dwoch plikéw konfiguracyjnych i wyswietlenia réznic pomiedzy nimi.

Stuzy do wyswietlenia okna dialogowego Filters; patrz podpunkt 6.9 strona 102, aby
uzyskaé¢ wiecej informacji o uzywaniu filtréw.

sl
o0]

Menu podreczne okien uzbrajania

Mozliwe jest wyswietlenie menu podrecznego w obszarze graficznym kazdego z okien uzbrajania. 1lo$¢
opcji uzalezniona jest od srodowiska, do ktérego nalezy.

Opis opcji menu:

Show all ; stuzy wyswietleniu calego zaznaczonego obrazu.

Show item in foreground ; stuzy do powiekszenia elementu zaznaczonego przy pomocy myszy.

Show previous ; stuzy do wyswietlenia poprzedniego elementu.

Show parent ; stuzy do wyswietlenia elementu bedacego w hierarchii bezposrednio ponad elementem
aktualnie wyswietlanym.

Add the tool .... to the selected spindles ; stuzy do uzbrojenia wrzeciona wybranego w obszarze
graficznym w narzedzie wybrane w drzewie listy.

Untool the selected spindle ; stuzy do usuniecia narzedzia z wybranego wrzeciona.
Delete symmetry ; stuzy do usuniecia ustawien symetrycznych wybranego wrzeciona.

Information on the item ; pozwala na wyswietlenie parametréw technicznych wybranego elementu
(wrzeciona, grupy, magazynku, itd.).

Information on the tool fitted in the selected spin dle; stuzy do wyswietlenia okna dialogowego z
parametrami technicznymi narzedzia zamontowanego we wrzecionie.

Information on rejected tools ; stuzy do wyswietlenia okna dialogowego z lista wszystkich narzedzi, ktore
nie mogq by¢ zamontowane w wybranym wrzecionie.

Delete all selections ; stuzy do usuniecia wybranych elementéw.

Enable disable presence ; opcja aktywna tylko podczas potgczenia oprogramowania z maszyng. Pozwala
na oznaczenie uchwytu narzedziowego znakiem “X”. Znak “X" na uchwycie oznacza, ze narzedzie zostato
przeniesione i chwilowo jest zamontowane w innym miejscu, na przyktad w elektrowrzecionie. Narzedzie
ma status przebywania w uchwycie jednak nie znajduje sie tam.
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

7.3

Uzbrajanie sekcji operacyjnej

Aby wiaczy¢ uzbrajanie sekcji operacyjnej nalezy wybra¢ menu Tooling i wcisngé opcje Machine tooling,

lub wcisng¢ przycisk J

Rysunek 63: Machine tooling
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Aby dokona¢ uzbrojenia sekcji operacyjnej nalezy zastosowac jedng z ponizszych metod:

wybierz wrzeciono z obszaru graficznego oraz narzedzie, ktére ma by¢ zamontowane z drzewa

w
T
listy; kliknij prawym przyciskiem myszy lub wcisnij przycisk b .

wybierz wymagane narzedzie z drzewa listy i zamontuj je we wrzecionie uzywajgc metody
~przeciagnij i upusc”.

wybierz wrzeciono z obszaru graficznego oraz narzedzie z drzewa listy; wyswietl menu podreczne
i wcisnij polecenie Add the tool ........... to the selected spindles.

wybierz wrzeciono/wrzeciona z obszaru graficznego oraz narzedzie, ktére ma by¢ zamontowane z
drzewa listy; wcisnij klawisz INS na klawiaturze.

Aby dokonac rozbrojenia sekcji operacyjnej nalezy zastosowac jedng z ponizszych metod:

(!
wybierz jedno lub wiecej wrzecion z obszaru graficznego i wcisnij przycisk .;LI Aby rozbroi¢ calgq

3
sekcje operacyjna, zaznacz przy pomocy kursora myszy wszystkie wrzeciona i wcisnij .;LI

wybierz wrzeciono/wrzeciona z obszaru graficznego; wyswietl menu i podreczne i wcisnij
polecenie Untool the selected spindle.

wybierz wrzeciono/wrzeciona z obszaru graficznego i wcisnij klawisz CANC na klawiaturze; aby
rozbroi¢ catg sekcje operacyjna, zaznacz myszg wszystkie wrzeciona i wcisnij CANC.

120
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Wyswietlanie parametréw technicznych grup i/lub wrzecion sekcji operacyjnej

Aby wyswietli¢ okno z danymi technicznymi wrzecion, elektrowrzecion i/lub jednostek wiercacych, nalezy
podwaijnie kliknaé na wybranym obiekcie lub uzy¢ odpowiedniej opcji w menu podrecznym, bezposrednio w
obszarze graficznym.

Zapis usprzetowienia sekcji operacyjnej
Aby utworzy¢ plik o rozszerzeniu MTM zawierajacy dane konfiguracyjne, po uzbrojeniu sekgcji

]
operacyjnej, wcisnij na . Plik bedzie zapisany w folderze domysinym ....Biesse\ BiesseWorks\
Techdata\ Machtype\BIESSEMACHINE\nazwa maszyny. Przed zamknieciem okna uzbrajania, wcisnij

L/, J jesli chcesz, aby utworzona konfiguracja zostata wyswietlona podczas nastepnego otwarcia.

Po wcisnieciu przycisku ﬂ konfiguracja jest zapisywana na dysk twardy i otwierana ponownie podczas
nastepnego uruchomienia uzbrajania maszyny.

. Po zapisaniu usprzetowienia, jakiekolwiek r6znice w wartosciach danych dostepnych w bazie
m danych lub danych maszyny nastepujace po imporcie danych lub modyfikacji mogg oznacza¢, ze
dane nie sg zgodne z konfiguracja usprzetowienia. W tym wypadku zostanie wyswietlona
informacja Bad tooling ! (patrz 7.6 “Niespéjnosci pomiedzy danymi zapisanego usprzetowienia a

danymi maszyny/narzedzi’ na stronie 128).

Poréwnanie dwoch konfiguracji uzbrojenia maszyny

Aby poréwnac¢ dwie r6zne konfiguracje usprzetowienia maszyny, otworz pierwszy plik z konfiguracjg za
~ 27

pomoca przycisku @ nastepnie wcisnij przycisk 1= i podwajnie kliknij na drugim pliku, aby go otworzy¢.
Zostanie wyswietlone okno Summary (dot. A rysunek 64) z lista wrzecion, w ktérych sg zamontowane rézne
narzedzia w dwoch konfiguracjach. Aby wyswietli¢ nazwy dwéch narzedzi zamontowanych w tych samym

wrzecionie (dot. B rysunek 64), podwdjnie kliknij na wybranym, elemencie.

Rysunek 64
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Opis procedur uzywanych do ustawienia symetrii pomiedzy wrzecionami

Aby zmodyfikowa¢ symetrie pomiedzy wrzecionami jednostki wiercacej, powieksz obraz grupy i wci$nij na
b
przycisk ﬁl

Rysunek 65: Machine tooling
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Oprogramowanie pozwala na wykonywanie operacji obrobki przy pomocy symetrycznych wrzecion
wytgcznie po osi X, tak wiec wrzeciona, ktére majg by¢ symetrycznie potaczone ze soba, muszg
wykonywa¢ operacje wiercenia wytacznie po osi X.

Przypisywanie symetrii do wrzecion oznacza, ze kazde wrzeciono jest powigzane z innym, ktére ma taki
sam typ narzedzia, tak wiec podczas optymalizacji operacji obrobki mozna je wykorzysta¢ do obrébki dwoch
lub wiecej czesci zaladowanych na symetryczne lub lustrzane punkty odniesienia. Aby byé symetrycznymi,
wrzeciona muszg zawsze by¢ uzbrojone w ten sam typ narzedzia, ktérym wykonujg takie same operacje
obrébki na pewnej liczbie czesci, zaczynajac od prostego a nastepnie symetrycznego punktu odniesienia
(aby uzyska¢ wiecej informacji o symetrycznych punktach odniesienia prosze zapoznac sie z instrukcjg
obstugi maszyny).
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7 Zarzadzanie sekcjg operacyjng i magazynem

Rysunek 66: przyktad operacji obrobki zawierajacej instrukcje operacji wiercenia na 100 w osi X i 70 w osi Y, do
czterech czesci pozycjonowanych wg prostych punktow odniesienia (1 i 3) oraz symetrycznych punktow odniesienia (2 i
4).
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Ustawienia symetrii mozna dokonac¢ bezposrednio w obszarze graficznym (rysunek 65) lub na liscie po
prawej stronie okna.

Jesli chcesz pracowacé w obszarze graficznym, wybierz wrzeciono, wcisnij klawisz CTRL na klawiaturze i
kliknij na wrzeciono, aby uczyni¢ je symetrycznym; nazwa przypisanego wrzeciona pojawi sie na liscie po
prawej stronie okna, w kolumnie SYMMETRICAL, w sgsiedztwie wrzeciona wybranego jako pierwsze.

Rysunek 67:
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Jesli chcesz pracowac bezposrednio na liScie po prawej stronie okna, wybierz kod wymaganego wrzeciona i
wcisnij prawy przycisk myszy; wybierz kod wrzeciona z listy, ktére ma by przypisane i wcisnij przycisk opcji
&
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Rysunek 68:
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7.4 Uzbrajanie magazynu narzedzi

Aby uzbroi¢ magazyn narzedzi wybierz menu Tooling i wcisnij opcje Magazine tooling, lub wcinij przycisk

B
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Rysunek 68: Magazine tooling
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Aby dokona¢ uzbrojenia magazynku nalezy zastosowac jedng z ponizszych metod:

» wybierz uchwyt narzedziowy z obszaru graficznego oraz narzedzie, ktére ma by¢é zamontowane z

.
T
drzewa listy; kliknij prawym przyciskiem myszy lub wcisnij przycisk b .

= wybierz wymagane narzedzie z drzewa listy i zamontuj je w uchwycie narzedziowym uzywajac
metody ,przeciagnij i upusé”.

= wybierz uchwyt narzedziowy z obszaru graficznego oraz narzedzie z drzewa listy; wyswietl menu
podreczne i wcisnij polecenie Add the tool ........... to the selected spindles.

» wybierz uchwyt/uchwyty z obszaru graficznego oraz narzedzie, ktére ma byé zamontowane z
drzewa listy; wcisnij klawisz INS na klawiaturze.

Aby dokona¢ rozbrojenia magazynku nalezy zastosowac¢ jedng z ponizszych metod:
3
= wybierz jeden lub wiecej uchwytéw z obszaru graficznego i wcisnij przycisk il Aby rozbroi¢ caty

i
magazynek, zaznacz przy pomocy kursora myszy wszystkie uchwyty i wcisnij .

= wybierz uchwyt/uchwyty narzedziowe z obszaru graficznego; wyswietl menu i podreczne i wcisnij
polecenie Untool the selected spindle.

= wybierz uchwyt/uchwyty z obszaru graficznego i wcisnij klawisz CANC na klawiaturze; aby rozbroi¢
caly magazynek, zaznacz myszg wszystkie wrzeciona i wcisnij CANC.

Wyswietlanie parametréw technicznych magazynkoéw i uchwytéw narzedziowych

Aby wyswietli¢ okna z danymi technicznymi magazynkéw i/lub uchwytéw narzedziowych, nalezy podwdjnie
klikng¢ na wybranym obiekcie lub uzy¢ odpowiedniej opcji w menu podrecznym, bezposrednio w obszarze
graficznym.
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Zapis usprzetowienia magazynku
Aby utworzy¢ plik o rozszerzeniu MTC zawierajacy dane konfiguracyjne, po uzbrojeniu sekcji

]
operacyjnej, wcishij na ‘ Plik bedzie zapisany w folderze domysinym ....Biesse\ BiesseWorks\
Techdata\ Machtype\BIESSEMACHINE\nazwa maszyny. Przed zamknieciem okna uzbrajania, wcisnij

ﬂ, jesli chcesz, aby utworzona konfiguracja zostata wyswietlona podczas nastepnego otwarcia.

Po wcisnieciu przycisku KJ konfiguracja jest zapisywana na dysk twardy i otwierana ponownie podczas
nastepnego uruchomienia uzbrajania magazynku.

, Po zapisaniu usprzetowienia, jakiekolwiek réznice w wartosciach danych dostepnych w bazie
m danych lub danych maszyny nastepujace po imporcie danych lub modyfikacji mogq oznacza¢, ze
dane nie sg zgodne z konfiguracja usprzetowienia. W tym wypadku zostanie wyswietlona
informacja Bad tooling ! (patrz 7.6 “Niespéjnosci pomiedzy danymi zapisanego usprzetowienia a

danymi maszyny/narzedzi” na stronie 128).

Poréwnanie dwoch konfiguracji magazynkéow

Aby poréwnac¢ dwie rézne konfiguracje usprzetowienia magazynkow, otworz pierwszy plik z konfiguracja za
~ 27

pomoca przycisku @ nastepnie wcisnij przycisk 1= i podwajnie kliknij na drugim pliku, aby go otworzy¢.
Zostanie wyswietlone okno Summary (dot. A rysunek 70) z lista uchwytéw narzedziowych, w ktérych sg
zamontowane r6zne narzedzia w dwéch konfiguracjach. Aby wyswietli¢ nazwy dwoch narzedzi
zamontowanych w tych samym uchwycie narzedziowym (dot. B rysunek 70), podwdjnie kliknij na

wybranym, elemencie.

Rysunek 70

IR

7.5 Uzbrajanie agregatow

L
Aby uzbroi¢ agregat wybierz menu Tooling i wcisnij opcje Aggregate tooling, lub wcisnij przycisk "_"d
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Rysunek 71: Aggregate tooling
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Aby dokonac¢ uzbrojenia agregatu nalezy zastosowac¢ jedng z ponizszych metod:

= wybierz gtowice katowg z obszaru graficznego oraz narzedzie, ktére ma by¢ zamontowane z

.
T
drzewa listy; kliknij prawym przyciskiem myszy lub wcisnij przycisk b .
= wybierz wymagane narzedzie z drzewa listy i zamontuj je w gtowicy katowej uzywajac metody
.przeciagnij i upusc”.

= wybierz gtowice katowg z obszaru graficznego oraz narzedzie z drzewa listy; wyswietl menu
podreczne i wcisnij polecenie Add the tool ........... to the selected spindles.

= wybierz gtowice/gtowice z obszaru graficznego oraz narzedzie, ktére ma by¢ zamontowane z
drzewa listy; wcisnij klawisz INS na klawiaturze.

Aby dokona¢ rozbrojenia agregatu nalezy zastosowac jedng z ponizszych metod:

't
= wybierz jeden lub wiecej gtowic katowych z obszaru graficznego i wcisnij przycisk il Aby
rozbroi¢ catg sekcje operacyjna, zaznacz przy pomocy kursora myszy wszystkie glowice agregatu i
1
wcisnij .
= wybierz glowice/gtowice z obszaru graficznego; wyswietl menu i podreczne i wcishij polecenie
Untool the selected spindle.

= wybierz gtowice/gtowice z obszaru graficznego i wcisnij klawisz CANC na klawiaturze; aby rozbroié¢
réwnoczesnie wiecej agregatow, zaznacz myszg wszystkie gtowice i wcisnij CANC.

Wyswietlanie parametréw technicznych agregatow i/lub gtowic

Aby wyswietli¢ okna z danymi technicznymi agregatéw i/lub gtowic agregatoéw, nalezy podwojnie kliknaé na
wybranym obiekcie lub uzy¢ odpowiedniej opcji w menu podrecznym, bezposrednio w obszarze graficznym.
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Zapis usprzetowienia agregatu
Aby utworzy¢ plik o rozszerzeniu MTA zawierajacy dane konfiguracyjne, po uzbrojeniu sekciji

]
operacyjnej, wcishij na ‘ Plik bedzie zapisany w folderze domysinym ....Biesse\ BiesseWorks\
Techdata\ Machtype\BIESSEMACHINE\nazwa maszyny. Przed zamknieciem okna uzbrajania

agregatu, wcisnij ﬂ jesli chcesz, aby utworzona konfiguracja zostata wyswietlona podczas
nastepnego otwarcia.

Po wcisnieciu przycisku L/J konfiguracja jest zapisywana na dysk twardy i otwierana ponownie podczas
nastepnego uruchomienia uzbrajania agregatu.

, Po zapisaniu usprzetowienia, jakiekolwiek r6znice w wartosciach danych dostepnych w bazie
m danych lub danych maszyny nastepujace po imporcie danych lub modyfikacji mogq oznacza¢, ze
dane nie sg zgodne z konfiguracjg usprzetowienia. W tym wypadku zostanie wyswietlona
informacja Bad tooling ! (patrz 7.6 “Niespéjnosci pomiedzy danymi zapisanego usprzetowienia a

danymi maszyny/narzedzi’ na stronie 128).

7.6 Niespdjnosci pomiedzy danymi zapisanego
usprzetowienia a danymi maszyny/narzedzi

Gdy usprzetowienia sekcji operacyjnej, magazynu narzedzi lub agregatéw sa zapisywane poprzez

wcisniecie przycisku ﬂ wprowadzone ustawienia sg zapisywane na dysk twardy, aby mogty by¢
wyswietlone przy nastepnym otwarciu okna uzbrajania. W wyniku tej operacji, jesli zostaty wprowadzone
jakiekolwiek zmiany do bazy danych lub danych maszyny, wyswietlone zostanie okno informacyjne Bad
tooling ! (rysunek 72) podczas nastepnego otwarcia okna uzbrajania. Zawiera ono liste wszystkich btedéw
wywotanych przez niespéjnosci pomiedzy zapisanym usprzetowieniem a danymi aktualnie zapisanymi w
maszynie.

Rysunek 72: okno dialogowe Bad tooling !
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Wcisnij przycisk A aby potwierdzi¢ usprzetowienie, lub przycisk C, aby rozbroi¢ wszystkie wrzeciona,
ktérych narzedzia nie sg dostepne w bazie danych. Przycisk B moze byé uzyty do wyswietlenia okna z
informacjami, dlaczego wybrane narzedzie nie moze by¢ zainstalowane w maszynie.
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8 Zarzadzanie stotem pracy

Ponizszy rozdziat przedstawia wszystkie informacje dotyczace uzbrajania stotu pracy.

m Aby uzyska¢ wiecej informacji dotyczacych aplikacji WorkTableTooling, patrz podpunkt 2.4, str. 50.

Uzbrajanie stotu pracy stuzy ustaleniu optymalnej pozycji narzedzi, ktérych dotyczy, aby nie zostaly one
uszkodzone podczas obrébki czesci. Aby uruchomi¢ uzbrajanie, otworz wybrany program obrobki z aplikacji

Edytor (dokument BPP) i uruchom aplikacje WorkTableTooling za pomoca przycisku

Przed przejsciem do procedury uzbrajania, system automatycznie optymalizuje program i uruchamia
aplikacje WorkTableTooling wytacznie, jesli nie stwierdzi zadnych btedéw. Jesli btedy istnieja, zostanie
wyswietlone okno Optimiser results (opis znajduje sie w podpunkcie 12.15 na stronie 188).

Przy starcie aplikacji wyswietlany jest dokument konfiguracyjny stotu pracy, zawierajacy konfiguracije
domysina; opis tworzenia i modyfikacji dokumentu konfiguracyjnego znajduje sie w podpunkcie 8.1 na
stronie 129.

Podczas otwarcia programu obrébki, ktory ju  z zawiera usprz etowienie, je $li uzbrojenie zostato
wykonane przy u zyciu innej konfiguracji ni  z ta zaproponowana przy starcie aplikaciji
WorkTableTooling, system wy $wietla informacj e o zmianach i umo zliwia zast gpienie konfiguracji na
ta, ktéra ju z zostata zapisana przez program.

Wewnatrz aplikacji mozna pozycjonowac obiekty stotu pracy na dwa rézne sposoby:
= Pozycjonowanie typu nieparametrycznego (patrz podpunkt 85, strona 138).

= Pozycjonowanie typu parametrycznego (patrz podpunkt 8.4, strona 138).

8.1 Dokument konfiguracyjny stotu pracy

Dokument konfiguracyjny, ktéry jest integralng czescig aplikacji WorkTableTooling, pozwala wykonanie
reprodukcji wideo stotu pracy w celu zatadowania panelu na ruchomych podporach czesci i uzbrojenia
obiektow stotu i moze by¢ zmodyfikowany wedle wymagan klienta.

Podczas uruchomienia aplikacji, wyswietlany jest domysiny dokument, ustawiony przez technikow
Biesse w polu Default configuration zaktadki Work tables okna Setup, podczas konfiguracji maszyny.

Ponizsze akapity zawierajg opis poszczegodlnych krokéw tworzenia, modyfikacji i zapisywania dokumentu
konfiguracyjnego.
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Personalizacja dokumentu konfiguracyjnego stotu pracy

Aby zmieni¢ dokument konfiguracyjny, uruchom aplikacje WorkTableTooling niezaleznie od aplikacji Edytor

poprzez menu Start z paska zadan systemu Windows.

Zmodyfikuj dokument otwarty podczas uruchomienia aplikacji lub wcisnij przycisk E aby utworzy¢ nowy

dokument.

Rysunek 73: Menu START systemu Windows
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Wprowadzanie obiektow

Aby wprowadzi¢ nowe komponenty dokumentu, wybierz odpowiednie obiekty tabeli z drzewa listy i przenie$
je do obszaru graficznego uzywajac techniki “przeciagnij i upusé”. Obiekty muszg by¢ umieszczane w
porzadku hierarchicznym, czyli kazdy nowy obiekt moze by¢ wprowadzony na obiekt, znajdujacy sie
bezposrednio nad nim w hierarchii. Na przykiad, przed zainstalowaniem ruchomej podpory czesci (dot. A)
nie jest mozliwe zainstalowanie wagonow (podstaw) (dot. B) lub przyssawek modutowych (dot. C).
Wprowadzenie przyssawek modutowych nie wymaga obecnosci wagonow (podstaw) (dot. B), jako, ze sg
one montowane automatycznie na ruchomej podporze czesci (dot. A) po kazdym zainstalowaniu

przyssawki.

Rysunek 74
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Opis obiektéw drzewa listy

Pierwsza kolumna przedstawia liste obiektow uzywanych do konfigurowania stotu pracy. Druga przedstawia
elementy, w ktérych obiekty sg zainstalowane, podczas gdy trzecia kolumna wyswietla elementy, ktére
kazdy obiekt moze zawierac.

Obiekty stotu pracy Obiekty, w ktérychs g one Obiekty, ktére zawieraj a
zainstalowane
Podpory czesci (dot. A, rysunek 74)  Obszar pracy Blokady
Sztaby
Podpory czesci
Blokady (dot. D, rysunek 74) Podpory czesci Kapsle
Sztaby (dot. F, rysunek 74) Podpory czesci s
Podstawy (dot. B, rysunek 74) Podpory czesci Uchwyty
Uchwyty (dot. C, rysunek 74) Podstawy e
Kapsle (dot. E, rysunek 74) Blokady e

Usuwanie obiektow

Aby usung¢ obiekty z tabeli, wybierz obiekt do usuniecia, wyswietl menu podreczne i wcisnij polecenie
Eliminate.

Zapisywanie dokumentu konfiguracyjnego stotu pracy

Aby zapisa¢ dokument konfiguracyjny stotu pracy i nada¢ mu nazwe, nalezy wybra¢ menu File i polecenie
Save as... Domysinie plik z rozszerzeniem PCF zostanie zapisany w folderze ...BiesseWorks\WTTooling\
\Dati\Configurazioni. Wprowadz nazwe dla pliku w odpowiednim polu wyswietlonego okna i zapisz.

Zapisywanie dokumentu konfiguracyjnego jako domysinego

Aby zapisac aktualny dokument konfiguracyjny stotu pracy jako dokument domysiny, wyswietlany
podczas uruchomienia aplikacji WorkTableTooling, wybierz menu File i wcisnij polecenie Set as
default.

Import plikéw TLS lub WRB

Aby zaimportowaé konfiguracje stolu pracy z rozszerzeniem TLS lub WRB, wcisnij przycisk H
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Wymiana pliku konfiguracyjnego stotu pracy

Aby uzbroi¢ program obrébki wykorzystujacy konfiguracje uzytkownika ré6zng od domysinej,
zaproponowanej podczas startu aplikacji, wybierz menu File i opcje Change table configuration. Zaznacz
odpowiedni plik w oknie systemowym. Uzbréj st6t pracy (patrz podpunkt 8.5 “Pozycjonowanie
nieparametryczne”) i zapisz.

8.2 Opis opcji menu podrecznego

Opcje menu, ktére sa aktywne, bedg sie réznity ze wzgledu na pozycje kursora podczas wyswietlenia
menu.

Przyssawki modutowe i chwytaki

Gdy menu zostanie wyswietlone na przyssawce modutowej czesci lub chwytaku, bedzie zawierato
nastepujace polecenia:

Show ; wyswietla wybrany obiekt (przyssawke lub chwytak).

Show all ; wyswietla caly stot pracy.

Copy; kopiuje wybrany obiekt (przyssawke lub chwytak).

Paste; wkleja poprzednio skopiowany obiekt (przyssawke lub chwytak) na wybrang podpore
Eliminate ; usuwa przyssawke modutowg ze stotu pracy.

Select; stuzy do jednoczesnego zaznaczania wszystkich przyssawek modutowych; wybierz opcje Jigs i
jeden z nastepujacych elementdw: In this panel support, aby wybra¢ wszystkie przyssawki z danej
podpory ruchomej; By row, aby wybra¢ wszystkie przyssawki umieszczone poziomo.

Rotation ; stuzy do obracania przyssawek modutowych. Opcja Continue stuzy do przeprowadzenia
rotacji recznej. Opcja Discrete stuzy do wykonania rotacji wspomaganej, poprzez wprowadzanie
wymaganych danych.

Pacsn fn grad) -
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Check positions ; stuzy do sprawdzenia czy czesci stolu pracy zostaly rozmieszczone prawidtowo.

Positions ; stuzy do wyswietlenia okna dialogowego, w ktérym zdefiniowane sg pozycje przyssawek
modutowych czesci (aby uzyskac wiecej informacji, patrz podpunkt 8.3 “Opis okna wprowadzania pozyciji”
na stronie 137).
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Properties ; stuzy do wyswietlania okna dialogowego Object properties dla przyssawek modutowych:

Zaktadka Opis poal

Zaktadka General Wartosci pozycji i informacje ogélne na temat modutowych
przyssawek czesci.

Zaktadka Settings Mobile; wiacza lub wytacza przesuwanie przyssawek.
Odznaczenie kratki powoduje zablokowanie przyssawki na jej
aktualnej pozyciji.

Restrict position to origin Y axis only.; przypisuje przyssawke
do wybranego punktu zerowego zdefiniowanego w polu
Associated origin. Te dane uzywane sg zazwyczaj do
przypisania chwytakéw do punktu zerowego w celu
utworzenia odniesienia, innymi stowy, wykorzystania preta
chwytaka jako blokady.

Associated origin; numer punktu zerowego, do ktérego
chwytak jest przypisany. Pole to jest powigzane z polem
Restrict position to origin Y axis only.

Height; Mozliwe jest zdefiniowanie maksymalnej grubosci
chwytaka lub przyssawki. Maksymalna grubo$¢ jest suma
grubosci chwytaka/przyssawki i grubosci podpory

Enable rotation; stuzy modyfikacji danych opisujgcych rotacije
przyssawek modutowych, tzn. definiowaniu, jakie opcje
pojawig sie menu podrecznym Rotation.

Discrete; stuzy do definiowania kata obrotu w trybie
“dyskretnym”. Gdy opcja jest aktywna w poleceniu Rotation
menu podrecznego pojawi sie opcja Discrete. Wprowadz
wartos¢ obrotu przyssawki modutowe;.

Continue; stuzy do definiowania kata obrotu w trybie “ciggtym”.
Gdy opcja jest aktywna w poleceniu Rotation menu
podrecznego pojawi sie opcja Continue. Wprowadz
odpowiednig warto$¢ w polu Absolute angle of rotation.

Blokady

Gdy menu zostanie wyswietlone na blokadzie, bedzie zawierato nastepujace polecenia:
Show ; wyswietla wybrang blokade na wierzchu.
Show all ; wyswietla caly stét pracy.

Select; stuzy do jednoczesnego zaznaczania wszystkich blokad; wybierz opcje Stops i jeden z
nastepujacych elementéw: In this panel support, aby wybra¢ wszystkie blokady z danej podpory
ruchomej; By row, aby wybra¢ wszystkie blokady umieszczone poziomo; By origin, aby wybra¢ wszystkie
blokady formujace czes¢ wg tego samego punktu odniesienia.
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Check positions ; stuzy do sprawdzenia czy czesci stotu pracy zostaly rozmieszczone prawidtowo.

Properties ; stluzy do wyswietlania okna dialogowego Object properties dla blokad:

Zaktadka Opis pol
Zaktadka General Wartosci pozyciji i informacje ogélne na temat blokad.
Zaktadka Settings Mobile; wiacza lub wytgcza przesuwanie blokad.

Odznaczenie kratki powoduje zablokowanie blokady na jej
aktualnej pozyciji.

Associated origin; lista punktéw zerowych przypisanych
do blokady.

Panel support side; pole stuzace do zdefiniowania boku
blokady (dot. A), na ktérym ma spoczywac czesc.
Bok gorny B; bok dolny C; bok lewy D; bok prawy E.

--+— E

}
o—= (Jpl=—o

Enable plate; umozliwia potozenie ptyty na blokadzie.
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Ruchome podpory czesci i boczne podpory blokad

Gdy menu zostanie wyswietlone na ruchomej podporze czesci (dot. A, rysunek 75) lub bocznej podporze
blokad (dot. B, rysunek 75), bedzie zawierato nastepujgce polecenia:

Rysunek 75: A = ruchoma podpora czesci; B = boczna podpora blokad.

Show ; wyswietla wybrang podpore na wierzchu.
Show all ; wyswietla caly stét pracy.

Select; stuzy do jednoczesnhego zaznaczania wszystkich ruchomych podpér czesci za pomoca opcji
Panel supports.

Tool symmetrical panel support ; stuzy do uzbrojenia dwdch symetrycznych podpér w ten sam sposoéb.

Restrict the panel support to the origin  ; stuzy do ograniczenia podpory do jej punktu zerowego, jesli
zostata wprowadzona jako mobilna.

Check positions ; stuzy do sprawdzenia czy czesci stotu pracy zostaly rozmieszczone prawidtowo.

Positions ; stuzy do wyswietlenia okna dialogowego, w ktérym zdefiniowane sa pozycje ruchomych podpor
czesci (aby uzyskac¢ wiecej informaciji, patrz podpunkt 8.3 “Opis okna wprowadzania pozycji” na stronie
137).

Properties ; stuzy do wyswietlania okna dialogowego Object properties ruchomych podpdr czesci:

Zaktadka Opis pal

Zaktadka General Wartosci pozycji i informacje ogélne na temat ruchomych
podpér czesci.

Zaktadka Settings Mobile; wigcza lub wylacza przesuwanie podpor.
Odznaczenie kratki powoduje zablokowanie podpory na jej
aktualnej pozycji.

Removable; umozliwia usuniecie podpory, tzn. zezwala na
zadeklarowanie mozliwosci usuniecia wybranej podpory ze
stotu pracy.
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Czes¢

Gdy menu zostanie wyswietlone na panelu, bedzie zawieralo nastepujace polecenia:
Show ; wyswietla wybrang czes¢ na wierzchu.

Show all ; wyswietla caly stét pracy.

Move the piece to origin... ; stuzy do przetozenia czesci na inny punkt odniesienia.

Duplicate the piece to origin... ; stuzy do utworzenia kopii czesci poprzez zatadowanie jej na inny punkt
odniesienia

Move the piece and tool it to origin... ; stuzy do przelozenia czesci na inny punkt odniesienia, podczas
kopiowania usprzetowienia.

Duplicate the piece and tool it to origin...  ; stuzy do utworzenia kopii czesci i usprzetowienia poprzez
zatadowanie jej na inny punkt odniesienia

Set as active piece ; stuzy do uczynienia wybranej czesci aktywna, umozliwiajac tym samym jej
modyfikacje, podczas zatadowania na stot pracy wiecej niz jednej czesci.

Show machining operations ; stuzy do wyswietlenia operacji obrébki.
Check positions ; stuzy do sprawdzenia czy czesci stotu pracy zostaly rozmieszczone prawidtowo.

Properties ; stuzy do wyswietlania okna dialogowego zawierajacego wtasciwosci panelu oraz sprawdzenia
wartosci pozycji panelu na stole pracy:
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8.3 Opis okna wprowadzania pozyc;ji

Okno wprowadzania pozycji ukazuje pozycje obiektu na wybranym stole pracy i pozwala na przenoszenie
obiektu poprzez wprowadzanie odpowiednich warto$ci w odpowiednie pola (wyrazenh algebraicznych,
instrukcji warunkowych, itp.).

Aby wyswietli¢ okno wprowadzania pozycji, wybierz obiekt, ktéry ma by¢ parametryczny i wybierz opcje
Positions z menu podrecznego lub menu Modify.

Opis podl okna

Pole Position type
= Not parametric; wskazuje pozycjonowanie typu nieparametrycznego.
= Parametric; wskazuje pozycjonowanie typu parametrycznego.

» Reference side; stuzy do ustawienia boku odniesienia, od ktérego nalezy zaczaé podczas
obliczania przeniesienia obiektu.

Pole X i pole Y ; pola do wprowadzania pozycji ruchomych podpér czesci (X), przyssawek modutowych,
chwytakow lub podstaw ()

= Expression; opis znajduje sie w podpunkcie “Uzycie pola Expression”.

= Condition; opis znajduje sie w podpunkcie “Uzycie pola Condition”.

il; potwierdza ustawienia i zamyka okno.
EJ; zamyka okno bez zapisywania wprowadzonych ustawien.

Ll'l poprzez ten przycisk mozna aktywowa¢ wprowadzone ustawienia, bez zamykania okna.

lﬂﬂ; ukazuje pozycjonowanie obiektu na wybranym stole pracy w polu Expression (patrz podpunkt “Uzycie
pola Expression”) i jest aktywne wytacznie podczas pozycjonowania parametrycznego. Nalezy zachowac
ostroznos¢, gdyz wcisniecie przycisku przeksztatca kazde wyrazenie algebraiczne wprowadzone w polu
Expression w liczbe (patrz stownik wyrazen).

g:g ; pozwala na wprowadzenie zmiennej NOTUSED (patrz podpunkt “Uzycie pola Expression”) w polu
Expression; opcja jest aktywna wytacznie, gdy pozycjonowanie jest typu parametrycznego.
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Uzycie pola Expression

Pole ukazuje punkt pozycjonowania obiektu lub zmienng NOTUSED (patrz podpunkt “Zmienna NOTUSED”,
strona 140). Typ pozycji wskazanej w polu rézni sie ze wzgledu na typ pozycjonowania:

1. Jesli pozycjonowanie jest typu nieparametrycznego, wskazana pozycja jest wartoscig absolutna,
obliczong od punktu zerowego stotu pracy (patrz podpunkt 8.5, strona 144).

2. W przypadku pozycjonowania parametrycznego, wskazana pozycja jest wartoscig wzgledna,
obliczong od krawedzi czesci pozycjonowanej na wybranym punkcie odniesienia. Domyslinie
pozycja ta jest reprezentowana przez liczbe, ale moze by¢ modyfikowana przez wprowadzenie

wyrazenia algebraicznego (np. LPX - LPY/4). Wcisnij przycisk M aby wyswietli¢ liczbe.

Uzycie pola Condition

Poprzez to pole punkt pozycjonowania wybranego obiektu moze by¢ wyrazony poprzez instrukcje
warunkowg VBScript (np. “If...Then...Else”). Instrukcja warunkowa nie moze reprezentowac wartosci
absolutnej, ale warto$¢ wzgledna, wyliczong od krawedzi czesci pozycjonowanej na wybranym punkcie
odniesienia. Pole jest aktywne wytgcznie w przypadku pozycjonowania typu parametrycznego.

Przykfad instrukcji:

if (LPX > 500) then
result = LPX+100-LPZ
else

result = LPX/2

end if

Stowo result  przedstawia warto$¢ docelowg pozycji.

8.4 Pozycjonowanie typu parametrycznego

Parametryczne ustawienie obiektow stotu pracy, zwigzane z wymiarami czesci po osi X, ma zastosowanie
w przypadku, gdy rozmiary czesci zdefiniowane w programie obrébki musza by¢ zredukowane.

Na przyktad, aby wyprodukowac¢ program z parametrami obrébki 6 czesci r6znych rozmiaréw (2000 mm,
1500 mm, 800 mm, 700 mm, 400 mm i 300 mm), najpierw nalezy stworzy¢ program obrébki z diugoscig X
czesci ustawiong na maksimum, tzn. 2000, a nastepnie sekwencyjnie redukowa¢ wymiary czesci.

Aby ustawi¢ parametry obiektu na stole pracy, przestrzegaj ponizszych regut:

= jesli wymiary czesci w osi X umozliwiajg czesci zajecie dwdch przestrzeni roboczych (dot. A,
rysunek 76), nalezy uczyni¢ wszystkie ruchome podpory parametrycznymi;

= jesli rozmiary czesci w osi X zajmujq jedng czes¢ lub calg przestrzen robocza (dot. B, rysunek 76),
nalezy uczyni¢ parametrycznymi tylko ruchome podpory zawarte w tym obszarze.

Zasada ta ma réwniez zastosowanie w przypadku przyssawek modutowych, tzn. parametry
wszystkich przyssawek modutowych tworzacych czes$¢ obszaru roboczego zawartego w uzbrajaniu
musza by¢ ustawione.
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Obiekty stotu pracy nie objete uzbrajaniem czesci, ale nalezace do obszaru pracy lub obszaréw, na ktérych
czesc¢ zostata ulokowana (np. dot. C, rysunek 76), musza by¢ wykluczone z pozycjonowania
parametrycznego (patrz punkt 3, nastepny akapit).

Rysunek 76
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Procedura ustawiania parametréw obiektéw stotu pracy

1. Uruchom aplikacje WorkTableTooling za pomoca przycisku @ na pasku narzedziowym Edytora.
Przed wejsciem do srodowiska uzbrajania stotu pracy, upewnij sie, ze pole Origins list okna
dialogowego aktywnej operacji obrébki Piece variables wskazuje punkt zerowy oraz, ze kratka obok
Sole origin jest zaznaczona. Je$li nie, system wyswietli informacje o bledzie nakazujacq wykonanie
powyzszych operaciji.

2. Wybierz menu Modify i uaktywnij opcje Parameter tooling (relative values) za pomocg klikniecia
mysza. Punkty pozycjonowania kazdego obiektu stotu pracy objetego pozycjonowaniem
parametrycznym sg przeksztalcone z warto$ci absolutnych na wzgledne (patrz pole Expression na
stronie 137). Aby sprawdzi¢ i/lub zmodyfikowaé te wartosci, przejdz do podpunktu “Modyfikowanie
pozycji wzglednej” na stronie 140.

3. Woyklucz podpory ruchome, przyssawki modutowe i/lub chwytaki, nie objete przez uzbrajanie czesci,
Z pozycjonowania parametrycznego, przy uzyciu zmiennej NOTUSED (patrz podpunkt “Zmienna
NOTUSED” na stronie 140).

4. Uruchom podglad, aby wyswietli¢ rezultaty pozycjonowania parametrycznego za pomocg przycisku

ﬂ. Poprzez podglad mozliwe jest wygenerowanie nowego dokumentu, w ktérym mozna wskaza¢
rozmiary czesci i zerowy punktu odniesienia. Dokument ten nie zezwala na zadne operacje lub
zapis, ukazuje jedynie rezultaty uzbrajania i poprawng pozycje obiektow stotu pracy
zadeklarowanych jako NOTUSED.

5. Przetwérz program obrobki i uruchom symulator przy pomocy przycisku @

E
6. Przetwdrz program obrobki przy pomocy przycisku ﬂ W folderze ustalonym w zaktadce Input
Output okna Setup zostanie utworzony plik z rozszerzeniem ISO; plik ten moze by¢ uruchomiony na
maszynie. Aby sie upewnié, ze plik ISO zawiera takze informacje o usprzetowieniu, zaznacz kratke
Export the work table tooling set-up w oknie dialogowym Piece variables (patrz “Tworzenie
dokumentu” na stronie 165).
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8 Zarzadzanie stotem pracy

7. Wociénij przycisk é‘-‘l] aby zapisa¢ usprzetowienie w programie obrobki i powréci¢ do aplikaciji
Edytor. Aby zapamieta¢ uzbrojenie w pliku z rozszerzeniem BPP, zapisz plik przed zamknigciem.

Aby opusci¢ aplikacje WorkTableTooling bez zapisania usprzetowienia i powrdci¢ do Edytora wcisnij E

Zmienna NOTUSED

Zmienna NOTUSED oznacza, ze obiekt stolu pracy jest wykluczony z pozycjonowania parametrycznego.
Wszystkie obiekty, ktére majg by¢ wykluczone z uzbrajania muszg zatem wskazywac tg zmienng w polu
Expression okna wprowadzania pozyciji.

Aby jg wprowadzi¢ wybierz jeden z obiektow stotu pracy, wyswietl menu podreczne, zaznacz opcje

s
Positions i wcisnij przycisk g

Wykluczone obiekty muszg by¢ umieszczone w odlegtosci ok. 300 mm w osi X i 100 mm w Y w stosunku do
czesci umieszczonej na stole pracy. Aby zmodyfikowac te dwie wartosci konieczne jest stworzenie
nastepujgcych zmiennych typu Environmental:

= TOOLMARGIN X; warto$¢ wprowadzona w tej zmiennej jest uzywana przez zmienng NOTUSED
do pozycjonowania obiektéw w osi X;

=  TOOLMARGIN Y; warto$¢ wprowadzona w tej zmiennej jest uzywana przez zmienng NOTUSED
do pozycjonowania obiektéw w osi Y.

Modyfikowanie pozycji wzglednej

Podczas parametrycznego pozycjonowania obiektéw stotu pracy, system (opierajac sie na danych
wprowadzonych przez instalator do tabeli PCFT) automatycznie przeksztalca wszystkie punkty
pozycjonowania obiektdw stotu, objetych przez uzbrajanie czesci, z absolutnych na wzgledne. Pozycja
absolutna oznacza pozycje obiektu wyliczong od punktu zerowego stotu pracy, pozycja wzgledna natomiast
oznacza pozycje obiektu od krawedzi czesci zaladowanej na wybrany punkt zerowy.

Aby zmodyfikowaé te wartosci nalezy postepowac wg ponizszych instrukcji:

= Aby przesuna¢ obiekty manualnie wcisnij przycisk SHIFT i przeciggnij obiekt na wybrang pozycje
przy pomocy kursora myszy. Ten typ operacji jest mozliwy wytacznie w przypadku, gdy pozycja
wybranego obiektu jest reprezentowana w polu Expression przez liczbe;

= Aby zdefiniowac konkretny punkt pozycjonowania poprzez wprowadzenie, na przykiad, wyrazenia
algebraicznego lub instrukcji warunkowej, wybierz obiekt, wyswietl okno wprowadzania pozyciji,
zdefiniuj bok odniesienia w polu Reference side i wypenij pole Expression lub Condition (patrz
podpunkt 8.3 "Opis okna wprowadzania pozyciji”, strona 137). Potwierdzenie ustawien bez

zamykania okna za pomocg przycisku L_'ﬂ
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Przyktad ustawien parametrycznych z uzyciem wyrazenia algebraicznego

1.Wybierz pierwsza podpore zaczynajac od prawej strony i zdefiniuj nastepujace pola:

Reference side=Right

Condition =

if (LPX<1000) then
result = LPX+200
else

result = LPX-20
end if

Zapisz ustawienia wciskajac przycisk @

Tiporck qucts:
™ Nen pmarabice ¥ Paaratnc:

Lt d thvwmealo Desn =

b .
- it fpe< 1001 Fen
" Expracaions: =+

o

2. Wybierz druga podpore i ustaw nastepujace pola:
Reference side=Centre

Expression = 2/3*LPX

Zapisz ustawienia wciskajac przycisk @

141
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Toadimels :
™ Hor pawrmbcs. Rl —

Leln diikesnrde [cowme =]
"
= Erprcnt [ o =

3. Wybierz trzecig podpore i ustaw nastepujace pola:
Reference side=Centre

Expression = 1/3*LPX

Zapisz ustawienia wciskajac przycisk @J

Tpodicuils -
1™ i para ratrcs 7 Paarehiza

Liske b ahesnera Coniria =

=
o

1~ Condeiore
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4. Wybierz czwarta podpore i ustaw nastepujgce pola:
Reference side=Left

Expression = 20

Zapisz ustawienia wciskajac przycisk @

M

Tesdicuis -

i Han perairenis 7 Faamito
Lebo dsbewneric Linkdic -
=

¥ Espiresmne iéﬁ -
l_m
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8 Zarzadzanie stotem pracy

8.5 Pozycjonowanie typu nieparametrycznego

Nieparametryczne ustawienie obiektéw stotu pracy moze by przeprowadzone recznie za pomoca kursora
myszki lub poprzez wprowadzanie odpowiedniej pozycji w oknie wprowadzania pozycji (patrz podpunkt 8.3,
strona 137).

Aby wykonag¢ ten typ pozycjonowania, nalezy postepowac¢ wg ponizszych procedur:

1. Woybierz menu Modify i uaktywnij opcje Non-prameter tooling (absolute values) za pomocg
klikniecia mysza.

2. Przenies recznie obiekty za pomoca przycisku j lub wybierz obiekt, ktéry ma by¢ przesuniety,
wyswietl okno wprowadzania pozycji (patrz podpunkt 8.3, strona 137) i wpisz odpowiednig pozycje
w polu Expression.

3. Wprowadz wymagane dane, obr4¢ obiekty, ustaw pozycje, itd. przy uzyciu menu kontekstowego
(patrz podpunkt 8.2, strona 132); za kazdym razem, gdy przyssawka modutowa znajduje sie pod
miejscem operacji obrébki przelotowej zmienia ona kolor na czerwony, sygnalizujgca sytuacje
alarmowa; nalezy zawsze upewnic sie, ze przyssawka ma kolor zielony; Aby natychmiastowo
wyswietli¢ okno z wkasciwosciami pozycji obiektu na stole, nalezy podwdjnie klikngé na wybranym
obiekcie.

4. Przetwdrz program obrébki i uruchom symulator przy pomocy przycisku @

E
5. Przetwérz program obrobki przy pomocy przycisku ﬁ W folderze ustalonym w zaktadce Input
Output okna Setup zostanie utworzony plik z rozszerzeniem ISO; plik ten moze by¢ uruchomiony na
maszynie. Aby sie upewnié, ze plik ISO zawiera takze informacje o usprzetowieniu, zaznacz kratke
Export the work table tooling set-up w oknie dialogowym Piece variables (patrz podpunkt 12.9 na
stronie 165).

6. Wocisnij przycisk é‘-'lj aby zapisa¢ usprzetowienie w programie obrébki i powréci¢ do aplikacji
Edytor. Aby zapamieta¢ uzbrojenie w pliku z rozszerzeniem BPP, zapisz plik przed zamknigciem.

Aby opusci¢ aplikacje WorkTableTooling bez zapisania usprzetowienia i powrdci¢ do Edytora wcisnij E
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8.6 Usuwanie usprzetowienia z programu obrobki

Aby przeprowadzi¢ nowe uzbrajanie, poprzez usuniecie z programu operacji obrobki danych o wczesniej
wykonanym uzbrojeniu, otwérz wybrany program operacji obrébczych w aplikacji Edytor, wybierz menu

Tools i opcje Delete table tooling. Uruchom aplikacje przy uzyciu przycisku =i przeprowadz nowe
uzbrojenie.

8.7 Usuwanie podpor stotu pracy

Aby umozliwi¢ usuniecie ruchomych podp6r czesci i/lub bocznych podpdr blokad ze stotu pracy (patrz
rysunek 75) nalezy wykonaé¢ nastepujace operacje:

1. Wybierz podpore do usuniecia, wyswietl menu podreczne i wybierz opcje Properties. Sprawdz czy
pole Removable jest aktywne, jesli nie zaznacz sasiednig kratke.

2. Woybierz menu Modify i kliknij opcje Removable tables....

3. Przy uzyciu myszki, odznacz kratke obok nazwy wybranej podpory w oknie Removable tables, aby
usung¢ wymagang podpore. Kazda podpora jest wyrdzniona przez indeks liczbowy, ktéry moze byé
zmieniony poprzez pole Name w oknie Properties.

8.8 Wyswietlanie okna wlasciwosci

Aby wyswietli¢ tabele zawierajacg wlasciwosci wybranego obiektu w dolnej czesci aplikacji, wcisnij przycisk

V)

8.9 Przegladania punktéw pozycjonowania

Aby przegladna¢ punkty pozycjonowania ré6znych obiektéw stolu pracy, wcisnij przycisk gj

8.10 Wyswietlanie uksztattowanej czesci

Aby wyswietli¢ ksztalt czesci wyprodukowanej poprzez utworzenie niestandardowych bokéw, na stole
pracy, wybierz menu Display i kliknij opcje Display shaped piece (zaznaczenie sasiedniej kratki
sygnalizuje aktywacje wyswietlania).
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8.1

Réwnolegte uzbrajanie wielu czesci na tym samym
punkcie zerowym

Aby otworzy¢ wieksza ilos¢ programow obrébki (plikéw bpp) i zaladowaé czesci na ten sam punkt zerowy
stotu pracy w celu przeprowadzenia réwnolegtego uzbrajania, wykonaj ponizsze operacije:

1. uruchom aplikacje WorkTableTooling przy uzyciu menu Start w pasku narzedziowym systemu
Windows;
S y —
2. wcisnij przycisk &1 aby uruchomié¢ tryb uzbrajania;
3. wcisnij przycisk r?—|; wyswietli sie okno stuzace wyszukiwaniu plikéw z rozszerzeniem bpp.
Zaznacz wybrany plik i wybierz punkt zerowy, na ktérym ma byé umieszczona czes¢;
‘WokTableTooling: migne atsociata
[ - OFIG
4. powtérz wykonanie operacji opisanej w punkcie 3, dla kazdej czesci, ktéra ma by¢ wprowadzona na
stét roboczy. Wybierz ten sam punkt zerowy jak poprzednio;
5. przenie$ elementy stolu, aby przeprowadzi¢ uzbrojenie;
6. wcisnij przycisk %‘ aby zapisa¢ usprzetowienie w otwartym programie.
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9 Zarzadzanie narzedziami z
urzadzeniem typu balluff

Ponizszy rozdziat zawiera informacje o katalogowaniu i uzbrajaniu narzedzi z urzgdzeniem typu “balluf”.

Narzedzia lub agregaty wyposazone w urzadzenie “Balluff’, tzn. chip czujnika optycznego, na ktérym
zapisane sg dane techniczne narzedzia, moga by¢ zarzadzane przez BiesseWorks, w rozumieniu systemu
transmisji danych pomiedzy chipem a NC i odwrotnie. Opcja jest aktywna wylgcznie w przypadku
potaczenia oprogramowania z NC oraz gdy urzadzenie “balluf” jest aktywne.

Aby umo zliwi € zarzadzanie narz edziami wyposa zonymi w urz gdzenie “balluff’ przy u  zyciu
BiesseWorks, zamknij aplikacj e MACHINE DATA w NC.

9.1 Zarzadzanie narzedziami/agregatami

Gdy uzycie urzadzenia “balluf” jest aktywne, interfejs oprogramowania do zarzadzania
narzedziami/agregatami, potaczonego z maszyng, zmienia nieznacznie wyglad. Wiersze tabeli w aplikaciji
ToolManager (rysunek 77) i pola (rysunek 78) z nazwg narzedzi/agregatow w oknach dialogowych
zmieniajg kolor aby odrézni¢ narzedzia/agregaty wyposazone w chip od tych, ktére go nie posiadaja.

Rysunek 77
. | comicE | cieesE TR0 | CISMETAD | LUNGHEZZA | ATTACCD | Mok ]
4%
52 | FRESAmd  C_RCUTING  ROUTD 0.0 0,00 b
SL | cATGEd]  C_ROUTING  CAKWDELA 0.0 0,00 b
4 | M3 CROUTING COMDELA G0 126.00 st L
| | comz  cRoutmc caoEa 10 150,00 i
[t | =1 croutms cewome  inco 150,00 s
LT | wATIE C_ROUTING CANDELA 10,00 150,00 b
] CATIG O _ROCUTING  CAROELA 10,00 150,00 b
a9 CATIT C_ROCUTING  CRWDELA 10.00 130,00 b
I0 | cATI®  CROUTING CANDEA 10,00 150,00 ot
Ll | caTia  CROUTING CanDEA 100 150.00 ot
[tz | o2 cRouThs cewoEe  i0.co 150,00 s
L lE | CATED C_RCUTING CANDELA 10,00 150,00 b
14 CATEL C_ROUTIMG  CANDELA 10,00 150,00 b =
B e — _'|J
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Wyswietlane kolory:

=  Purpurowy; oznacza narzedzie wyposazone w chip, ale nieobecne w magazynku narzedzi;
transmisja danych z i do chipu jest niemozliwa.

= Niebieski; oznacza narzedzie wyposazone w chip i obecne w magazynku narzedzi; transmisja
danych z i do chipu jest mozliwa. Kolor zastepuje purpurowy tylko po uzbrojeniu utworzonych
narzedzi/agregatow.

» RO&zowy; oznacza narzedzie wyposazone w chip, ktéry aktualnie nie dziata;
= Zielony; identyfikuje narzedzie standardowe, tzn. bez chipu.

Tworzenie narzedzi/agregatow

Nazwa narzedzia/agregatu wyposazonego w chip zawiera znak @, za ktérym znajduje sie cyfra.
Zarzadzanie narzedziami/agregatami jest identyczne z zarzgdzaniem narzedziami/agregatami bez chipéw
(patrz rozdziat 6, strona 85), jedyna réznica jest nazwa i wybér w polu Chip.

Aby utworzy¢ narzedzia/agregaty wyposazone w chipy, wpisz nazwe narzedzia w odpowiednim polu okna
dialogowego narzedzia lub agregatu, dot. A, lub wpisz nazwe agregatu, dot. B, ktdra nie moze mie¢ wiecej
niz 6 znakdw, oraz rozszerzenie numeryczne (od 0 do 9) w polu za znakiem @, dot. C (rysunek 78).

Wybierz jedng z ponizszych opcji w polu Chip:

NO_CHIP; standardowe narzedzie lub agregat bez chipu;

CHIP; narzedzie lub agregat z chipem;

CHIP_AGGR; narzedzie do uzycia wytacznie na agregacie z chipem.
CHIP_ERROR; narzedzie lub agregat z niedziatajgcym chipem.

Rysunek 78

A
'

e R =
e ECE

C
'
|

Aby zapisa¢ nowo utworzone narzedzia w NC, wcisnij przycisk E na pasku narzedziowym uzywanej
aplikacii.
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Modyfikowanie danych w bazie i transmisja do chipu

Modyfikowanie danych odnoszacych sie do utworzonych narzedzi/agregatéw z chipami dopuszczone jest
tylko, jesli narzedzia/agregaty z chipami zostaty uzbrojone w Srodowisku uzbrajania magazynku.
Niebieski kolor obecny w stole pracy i polu agregatu Name wskazuje, ze narzedzie/agregat z zapytania
moze by¢ modyfikowane tak jakby byto obecne w magazynku.

Wys$wietl okno z danymi technicznymi narzedzia/agregatu, aby je zmodyfikowac i zapisa¢. Zapisanie

modyfikacji przy uzyciu przycisku ﬂ automatycznie uaktualnia indywidualne chipy, w ktére wyposazone
sq narzedzia/agregaty zamontowane w magazynku maszyny.

Sprawd z czy narz edzia/agregaty wyposa zone w chipy fizycznie zamontowane w magazynku
odpowiadaj a tym uzbrojonym w oknie uzbrajania.

9.2 Uzbrajanie

= L
Aby przeprowadzi¢ uzbrajanie wcisnij przycisk r—"'j lub przycisk l"l zaleznie od tego czy wchodzisz do
srodowiska uzbrajania agregatow czy srodowiska uzbrajania magazynu.

Podczas uzbrajania narzedzi/agregatow z chipami, nalezy przestrzega¢ ponizszych regut:

= Kazde narzedzie/agregat wyposazone w chip moze by¢ zamontowane w jednym uchwycie
narzedziowym.

= Kazde narzedzie zdefiniowane jako narzedzie dla agregatu wyposazonego w chip moze byé
przypisane wylgcznie do jednego agregatu z chipem.

Aby uzyska¢ informacje o procedurach uzbrajania, patrz rozdziat 7 na stronie 111.

Transmisja danych z chipéw do srodowiska uzbrajania

Aby uaktualni¢ baze danych narzedzi/agregatéw oraz usprzetowienie magazynu poprzez transmisje danych
zapisanych w chipach dostepnych we wszystkich narzedziach zamontowanych w magazynku, wyswietl

-
okno Magazine tooling i wcisnij przycisk ﬂ
Operacja ta pozwala na zestrojenie danych zapisanych w NC z danymi z maszyny. Jesli dane
przetransmitowane z chipu nie odpowiadajg danym w NC, aktualizacja nadpisuje dane zapisane w NC. Jesli
narzedzie/agregat nie jest dostepne w NC, automatycznie nadawana mu jest nazwa zawierajgca znak “@" i
cyfre, aby wyréznic¢ je od tych narzedzi, zapisanych w bazie danych i zamontowanych w uchwycie
narzedziowym magazynku, ktoére nie sg wyposazone w chipy.
Na przyktad
Jesli nazwa narzedzia, zapisana w chipie narzedzia, zamontowanego w uchwycie narzedziowym nr 4
to FORA@1, podczas gdy nazwa narzedzia zamontowanego w uchwycie narzedziowym nr 4 w

-
srodowisku uzbrajania to FORAT@2, gdy przycisk & zostanie wcisniety, system automatycznie
zaktualizuje dane NC: w bazie danych zostanie utworzone narzedzie FORA@1 i zamontowane w
uchwycie narzedziowym nr 4 okna uzbrajania w miejsce narzedzia FORAT@2.
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Transmisja danych ze srodowiska uzbrajania do chipéw

Dane ze $rodowiska uzbrajania mogg by¢ przestane do chipéw na wiele sposobéw:

=  Wybor uchwytu narzedziowego w obszarze graficznym, aby uaktualni¢ indywidualny chip
wybranego uchwytu narzedziowego.

=  WyboOr nazwy magazynku w drzewie listy, aby uaktualni¢ wszystkie chipy w wybranym magazynku.

=  Wyb0Or nazwy maszyny z drzewa listy, aby uaktualni¢ wszystkie chipy we wszystkich
magazynkach.

CN
Wcisnij przycisk M aby uruchomi¢ transmisje danych do chipéw; po wcisnieciu przycisku TEST na
klawiaturze PLC pojawi sie informacja potwierdzajgca zapis danych.

Podczas transmisji danych z NC do chipéw, system od czytuje dane zapisane w chipach, aby
sprawdzi ¢ czy przestane dane s g prawidtowe. Na przykiad, je $li nazwa narz edzia zapisana w chipie
narzedzia fizycznie zamontowanego w uchwycie narz ~ edziowym nr 4 nie pokrywa si e z nazwa
narzedzia zamontowanego w uchwycie narz  edziowym nr 4 okna uzbrajania magazynku, system
rozpoznaje ré znice i pyta o potwierdzenie przed zapisem danych.

Btad podczas przesytania danych do chipu

W przypadku, gdy przesyt danych z NC do chipu nie powiedzie sie, zostanie wyswietlona informacja z
kilkoma opcjami:

=  Powtérzenia transmisji danych i zapisu.

= Okreslenia narzedzia jako narzedzia z wyposazonego w chip niedziatajacy i zapisanie
wprowadzonych modyfikacji; w tym przypadku narzedzie/agregat w bazie danych zmieni kolor na
rézowy (patrz podpunkt 9.3 “Zarzadzanie niesprawnym chipem”).

= Anulowania transmisji danych.

9.3 Zarzadzanie niesprawnym chipem

W przypadku, gdy przesyt danych nie powodzi sie z powodu niesprawnego lub niepoprawnie dziatajacego
chipu, zmodyfikuj dane narzedzie/agregat wprowadzajac opcje CHIP_ERROR w polu Chip odpowiedniego
okna dialogowego narzedzia/agregatu. W ten sposob, narzedzie pozostaje zamontowane w bazie danych i
jest oznaczone kolorem r6zowym. Sprawdz chipy i powtdrz transmisje danych. Aby przywrdcié chip do

stanu uzywalnosci, tzn. koloru niebieskiego, wyswietl okno uzbrajania magazynku, uzbrdj go i wcisnij
-

. CH
przycisk E:1 Jub - |
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10 Import, kopia | przywrocenie danych

10.1 Import danych maszyny i bazy danych narzedzi

Procedura importu pozwala na import danych maszyny/narzedzi, zapisanych w odpowiednim folderze
NC lub na dyskietce oraz zapis we wiasciwych folderach BiesseWorks.

Import danych z NC do BiesseWorks na oprogramowaniu podtgczonym do maszyny jest poczatkowo
przeprowadzane przez technika instalujgcego (katalogi NC: ..\home\d_xnc na XNC/CNI ; ...\home na
WRT/CNI). Moze on by¢ przeprowadzony pézniej wylgcznie w nadzwyczajnych przypadkach, na przyktad,
gdy nastgpi uszkodzenie dysku twardego, powodujgce konieczno$¢ ponownego zainstalowania danych
maszyny; operacja ta moze by¢ przeprowadzona wylgcznie na oprogramowaniu niepotgczonym z maszyna.

Na oprogramowaniu biurowym, import danych jest przeprowadzany wytacznie w celu ogélnej aktualizaciji
danych systemu, poréwnujac je z danymi NC, zapewniajgc w ten sposob, ze utworzone programy beda
dziata¢ prawidlowo. Zaleca sie, zatem, zapisanie okreslonych danych na dyskietce:

= Dla NC1000 (XNC/CNI), skopiuj katalogi "conf" oraz "data" z NC.

= Dla XP600 (WRT/CNI), utwoérz dwa katalogi na dysku: “d_xnc” i “xnc”. Skopiuj “confdata” oraz
“data” do folderu “d_xnc”, folderu skopiowanego z katalogu NC o nazwie wnc\home\d_xnc. Skopiuj
“confdata” do folderu “xnc”, skopiowanego z katalogu NC o nazwie wnc\home\xnc.

Aby zaimportowa¢ te dane do oprogramowania biurowego, przejdz do procedury na stronie 152.

m Niedozwolony jest czesciowy import danych maszyny lub bazy danych narzedzi do odpowiedniego
l folderu NC.

Procedura importu

A

Przycisk jest aktywny wylacznie, jesli zostato wprowadzone hasto wysokiego poziomu (patrz podpunkt 4.3

Aby zaimportowaé¢ dane uruchom aplikacje ToolManager lub MachineConfiguration i wcisnij przycisk

na stronie 74).
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Rysunek 79: okno dialogowe Import data
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1. Wybierz typ kontrolera numerycznego, z ktérego dane majg by¢ przestane przez wcisniecie przycisku
opcji XNC - CNI lub przycisku opcji NCxxx — HSD.

COWHT - CHI

2. Uzyj przycisku J aby wyszukaé naped, na ktérym zapisane sg dane, ktére majg by¢ zaimportowane.
Aby zaimportowaé oprogramowanie biurowe przy uzyciu danych zapisanych na dyskietce lub napedzie
PC, wybierz nastepujgce katalogi:

= dla importu z XNC/CNI, wybierz katalog, w ktérym zapisane foldery sag “conf” i “data”;

= dla importu z WRT/CNI, wybierz katalog, w ktérym zapisane foldery sg “d_xnc” i “xnc”.

3. Wocisnij przycisk ’_’1

4. Wybierz filtry importu, czyli zdefiniuj typ danych, ktére maja by¢ zaimportowane:

= Tools; zaznacz kratke, aby zaimportowa¢ baze danych narzedzi;

= Machine; zaznacz kratke, aby zaimportowac baze danych maszyny;

b .@ | Iaccking

= Tooling; zaznacz kratke, aby zaimportowaé konfiguracje usprzetowienia narzedzi i magazynku;
= i| Allreszagaia

= Pozostale pola danych nie moga by¢ modyfikowane.
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5. Wocisnij przycisk QI

6. Woybierz nazwe dla folderu, w ktérym bedg zapisane dane:
=  Sector; wybierz typ maszyny.

= Machine; wybierz nazwe maszyny, aby nadpisa¢ dane istniejacej maszyny. Aby zapisa¢ dane pod
inng nazwa wcisnij przycisk A i wprowadz nazwe maszyny.

el b wowe b o s
L. [T =
Ui [fiwe B

Peavsl | s %) ieiriy Ui Pl fembing

I e L’E}-‘— — A

Bl r— \ﬂ
Wewpethe [ 3] g
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7. Wocisnij przycisk ﬁl

8. Zaznacz kratke Biesse.

Biczen = Prabag

9. Wybierz kod odpowiadajacy nazwie maszyny z wstepnie zaprogramowanej listy.

Clesze macching: |R20

10. Wcisnij na Go forward.

11. Zaznacz kratke Set as active machine, jesli chcesz zastapi¢ dane dostepne w MachineConfiguration
(konfiguracja maszyny) oraz ToolManager (baza danych narzedzi).

12. Wcisnij przycisk EI aby rozpocza¢ procedure importu.

13. Zapisz i zamknij okno.
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10.2 Kopiowanie/przywrdcenie danych maszyny i bazy

danych narzedzi

Operacja kopii bezpieczenstwa zapisuje dane maszyny, stotu pracy i bazy danych narzedzi do pliku z
rozszerzeniem zip, podczas gdy przywrécenie danych nadpisuje te same dane w odpowiednich katalogach
oprogramowania z wczeshiej utworzonego pliku zip.

Operacja ta jest przeznaczona do:

zapisu danych maszyny/usprzetowienia i danych bazy narzedzi na dyskietce, dysku twardym w celu
zapewnienia dostepu do kopii aktualnych danych w przypadku, gdy oryginalne dane ulegnag
zniszczeniu. Zalecane jest, wiec systematyczne przeprowadzanie operacji tworzenia kopii
bezpieczenstwa.

aktualizacji danych w oprogramowaniu biurowym poprzez wymiane danych na te, ktére zostaty
zapisane do kopii bezpieczenstwa z oprogramowania poditaczonego do maszyny.

Procedura kopii bezpieczenstwa

Aby przeprowadzi¢ operacje tworzenia kopii bezpieczenstwa, uruchom program BackupManager (patrz
strona 60) i wykonaj ponizsze kroki:

1. Woybierz polecenie Copy.

2. Zaznacz kratke Data, aby skopiowa¢ dane oraz kratke Tool bitmap, aby skopiowac¢ obrazy (formatu
BMP) narzedzi.

3. Wocisnij przycisk Setup, aby ustawi¢ hasto wysokiego poziomu, gdy zapisana kopia ma by¢ chroniona
hastem. Zapis pliku kopii bezpieczenstwa z hastem oznacza zabezpieczenie przed ewentualng
niepowotang ingerencjg w zawartos¢ pliku. Przywrdcenie danych z tego pliku nastapi tylko po
wprowadzeniu odpowiedniego hasta.

4. Wocisnij przycisk wyszukiwania J Zostanie wyswietlone okno systemowe, w ktérym mozna wybra¢
sciezke zapisu pliku zip zawierajgcego kopie danych. Wprowadz nazwe pliku w odpowiednim polu;
rozszerzenie zip jest dodawane do nazwy pliku automatycznie po zamknieciu okna.

5. Wocisnij na Go forward.

W polu Select data zaznacz odpowiednie kratki, aby wybra¢ dane, ktére majg by¢ zapisane:

Selezinne dsit

=, " | Wacchine atua [Aowss)

] ow nacerws
[P s wemrsi

_' | aogiegal
FIZ] emnceagzn
L] o gerersi

I B s o o

7. Wocisnij na Go forward.

8. Wocisnij przycisk E' aby rozpocza¢ procedure zapisu kopii bezpieczehstwa.

9. Zapisz i zamknij okno.

1 54 BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605



10 Import, kopia i przywrécenie danych

Procedura przywrécenia danych

m Przed przywréceniem zapisanych danych zamknij wszys tkie aplikacje BiesseWorks. Po
zakonczeniu operacji uruchom aplikacje ponownie.

Aby przywréci¢ zapisane dane, uruchom program narzedziowy BackupManager (patrz strona 60) i
wykonaj ponizsze kroki:

Wybierz polecenie Restore.
Wcisnij przycisk wyszukiwania, aby znalez¢ plik zip zawierajgcy dane do przywrdcenia.

Wcisnij na Go forward.

0 Ddp PR

W polu Select the items to be restored zaznacz odpowiednie kratki, aby wybra¢ dane, ktére majg by¢
przywrdocone.

5.  Wocisnij na Go forward.

6. Wocisnij przycisk E' aby rozpocza¢ procedure przywrécenia danych z kopii bezpieczenstwa.

7. Zapisz i zamknij okno.
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11 Zarzadzanie osiami maszyny oraz
jednostkami roboczymi

Czes¢ odnoszaca sie do zerowania 0si maszyny, przenoszenia 0si oraz procedur przenoszenia jednostek
sekcji operacyjnej wykonywanych w celu uzbrojenia maszyny jest calkowicie zarzadzana przez
oprogramowanie CNI, i jest opisana w rozdziale 21 na stronie 337.

11.1 Zerowanie osi maszyny

Aby uzyskaé¢ wiecej informacji zerowania osi maszyny, patrz podpunkt 21.2 na stronie 345.

11.2 Przesuwanie osi maszyny

Aby uzyskaé wiecej informacji przesuwania osi maszyny, patrz podpunkt 21.3 na stronie 346.

11.3 Wymuszone przesuniecie jednostek roboczych

Opis procedur stuzacych do wykonywania wymuszonego przesuwania jednostek roboczych maszyny
znajduje sie w podpunkcie 21.4 na stronie 348
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12 Program obrobki

12 Program obrobki

Program obrébki, lub dokument aplikacji Edytor, jest plikiem zawierajgcym wszystkie informacje wymagane
do realizacji operacji obrébki i jest wyswietlany w oknie aplikacji Edytor (patrz podpunkt “Struktura okna
aplikacji”, strona 26).

Rysunek 80: przyktad nowego, niewypetnionego dokumentu

Ei J | Fugesars
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Ponizszy rozdziat zawiera podstawowe instrukcje, ktére nalezy wykonaé, aby utworzyé, zoptymalizowac¢,
zasymulowag, przetworzy¢ i zapisa¢ program obrobki.

— Podczas przeprowadzania operacji programowania mozliwe jest uzycie cali lub milimetréw, jako

m jednostek pomiaru. Na przykiad, jesli ,milimetry” zostaty zdefiniowane jako jednostka pomiaru w
oknie Setup, wprowadz warto$¢ w odpowiednich polach tekstowych plus gwiazdka (*) i skrét
jednostki (np. 500%inc.), aby uzy¢ “cali” jako jednostki pomiaru. Jesli ,cale” zostaly zdefiniowane
jako jednostka pomiaru w oknie Setup, wprowadz wartos¢ w odpowiednich polach tekstowych plus
gwiazdka (*) i skrot jednostki (np. 500*mm.), aby uzy¢ “milimetréw” jako jednostki pomiaru.
Aby uzy¢ cali jako jednostki pomiaru, nie zwracajgc uwagi na wartos¢ ustalong w oknie Setup,
otworz okno dialogowe Piece variables i zaznacz kratke Measure in inches.
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12.1 Uzywanie obszaru polecen

Gdy tworzona jest operacja obrébki, za pomocg odpowiedniego okna dialogowego operacji obrobki, w
obszarze roboczym wyswietlane sg wiersze programu (polecenia i parametry).

Aby utworzy¢ program, przy uzyciu obszaru polecen, nie korzystajac z okna dialogowego, uzyj polecen i
parametréw opisanych w dodatku B “Lista polecen programowych”.

Wyswietlanie ukrytych parametréow

Aby wyswietli¢ ukryte parametry w wybranym wierszu programu, umies¢ kursor tekstowy na koncu wiersza
programu, wcisnij klawisz CTRL oraz SPACJE. Aby wyswietla¢ kolejno nastepne parametry, wciskaj
SPACJE caly czas przytrzymujac klawisz CTRL wcisniety.

Wyswietlanie listy parametréow

Aby ukazac¢ liste parametrow nalezacych do wybranego wiersza programu, umies¢ kursor na kohcu wiersza
programu, wcisnij klawisz CTRL a nastepnie klawisz SHIFT oraz SPACJE. Wcisnij ESC, aby zamkna¢ liste.

Wprowadzanie akapitow

Aby wprowadzi¢ akapit w wierszu programu, wyswietl pasek narzedziowy poprzez wcisniecie w menu

Display, na opcje ToolBar i opcje Edit; umies¢ kursor na wierszu tekstu i wcisnij przycisk *é. Aby usungé

akapit wcisnij =I.

Wprowadzanie komentarzy

Aby wprowadzi¢ komentarz pomiedzy wiersze programu, wyswietl pasek narzedziowy poprzez wcisniecie w

menu Display, na opcje ToolBar i opcje Edit; umies¢ kursor na wierszu tekstu i wcisnij przycisk J Jesli
chcesz zamieni¢ operacje obrébki w tekst komentarza, wybierz operacje i wcisnij ten sam przycisk; aby

przywréci¢ operacje obrobki wcisnij przycisk ™1, Operacja ta moze by¢ réwniez przeprowadzona poprzez
wpisanie apostrofu (‘) na poczatku wiersza programu, aby zmienit sie on w komentarz.

Uzycie polecenia Implode

Aby potaczy¢ wszystkie wiersze programu nalezace do tej samej geometrii lub operacji obrébki do
pojedynczej linii, uzyj opcji Implode w menu podrecznym lub menu Edit.

Uzycie polecenia Explode

Aby ukry¢ wiersz programu, w ktérym znajduje sie kursor tekstowy i wyswietli¢ wszystkie elementy, jeden
po drugim, uzyj opcji Explode w menu podrecznym lub menu Edit.
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12.2 Uzycie narzedzia Normal cursor

Podczas uzywania narzedzi powiekszania, aby przywréci¢ kursor do normalnej funkcji wskaznika, tak aby

[
mozna bylo zaznaczaé elementy w obszarze graficznym, kliknij przycisk — ‘ lub wcisnij prawy przycisk
myszy.

Wcisnij przycisk [% , aby przywrécic przycisk do normalnej funkcji wskaznika i zaznacza¢ elementy w
obszarze graficznym.

Aby zaznaczy¢ element na rysunku, uzyj kursora i poczekaj, az element zmieni kolor, wcisnij lewy przycisk
myszy, aby go uaktywnié i poczekaj na ponowng zmiane koloru. Jesli chcesz zaznaczy¢ wiekszg ilos¢
osobnych elementéw rysunku, po aktywowaniu pierwszego elementu wcisnij przycisk CTRL na klawiaturze,
umies¢ kursor na drugim elemencie i wcisnij lewy przycisk myszy.

Rysunek 81: jak zaznaczy¢ element rysunku

[N ] [T - - B )

—

12.3 Uzycie narzedzi Graphic output

Narzedzia Graphic output stuzg do zmiany wyswietlania rysunku w obszarze graficznym aplikacji Edytor.
Aby wyswietli¢ te narzedzia, wybierz menu Display, opcje ToolBar > Graphic output (aby uzyskac wiecej
informaciji przejdz do rozdziatu “Graphic output bar” na stronie 39).

Narzedzia te moga by¢ aktywowane réwnolegle; na przykiad, jesli chcesz wyswietli¢ tylko korekcje i

11

: 4
grubos¢ obrobki, wcisnij g oraz J ‘ i wylacz pozostate przyciski.

12.4 Odswiezanie obszaru graficznego

Aby ods$wiezy¢ obraz rysunku z uwzglednieniem zmian w tekscie, wprowadzonych w obszarze polecen,

wcisnij przycisk _C.l]
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12.5 Usuwanie czesci dokumentu

= Aby usung¢ rysunek z obszaru graficznego, zaznacz go, wyswietl menu podreczne i wybierz opcje Cut

lub wcisnij przycisk j{ l
= Aby usunaé wiersz programu lub element z drzewa listy, wybierz go, wcisnij klawisz CANC na

klawiaturze lub opcje Cut z menu podrecznego lub przycisk =1,

12.6 Kopiowanie czesci dokumentu

Aby skopiowa¢ rysunek, wybierz go, wyswietl menu podreczne i wybierz opcje Copy; aby wklei¢ go do
innego dokumentu wybierz opcje Paste. Ta sama procedura jest wykonywana w przypadku wierszy
programowych lub elementéw drzewa listy.

Alternatywnie, wybierz czes¢ do skopiowania, wcisnij po kolei przyciski | oraz ‘

12.7 Przegladanie ustawien wprowadzonych danych

Aby wyswietli¢ okna dialogowe z polami danych, po utworzeniu geometrii lub operacji obrébki, nalezy
wykonac¢ jedng z ponizszych operaciji:

= Umies¢ kursor w wybranym wierszu programu, wyswietl menu podreczne i wybierz opcje Properties....

= Umies¢ kursor na elemencie reprezentujacym operacje obrébki w drzewie listy, nastepnie kliknij na nim
podwajnie lewym przyciskiem myszy.

= Umies¢ kursor na wierszu programu i wcisnij klawisze SHIFT i F2.

12.8 Fazy tworzenia programu

Ponizej znajduje sie procedura, ktérg nalezy wykonaé podczas tworzenia nowego programu.

1. Utworz nowy dokument (patrz podpunkt 12.9, strona 165).

2. Zaprojektuj program operacji obrébki uzywajac narzedzi stuzacych do modyfikacji wkasciwosci
programu: obrotu ksztattéw, tworzenia nowych bokéw itp. (patrz podpunkt, 12.14 strona 171).

= Poprzez import rysunkéw utworzonych przy uzyciu normalnego CAD’a, opisanych w rozdziale 18,
do ktérych moga byé przypisane operacje obrdbcze.

= Uzywajgc narzedzi rysunkowych aplikacji Edytor opisanych w rozdziale 13, lub SmartSketch CAD
opisanych w rozdziale 14 do utworzenia geometrii, do ktérych moga by¢ przypisane operacje
obrébki (patrz rozdziat 15)

= Uzywajgc odpowiednich polecen, aby zaprogramowaé operacje ciecia, wiercenia itp. bezposrednio,
jak opisano w rozdziale 15.

3. Przeprowadz uzbrojenie stotu pracy uzywajac aplikacji WorkTableTooling (patrz rozdziat 8).
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4. Uruchom optymalizacje, aby sprawdzi¢ czy utworzone operacje obrdbki sg prawidtowe (patrz podpunkt
12.15, strona 188).

Uruchom symulacje obrébki czesci (patrz podpunkt 12.16, strona 188).
Zapisz dokument (patrz podpunkt 12.11, strona 188).

7. Uruchom przetwarzanie programu, aby automatycznie utworzy¢ plik ISO, ktéry bedzie uruchomiony na
maszynie (patrz podpunkt 12.17, strona 195).

12.9 Tworzenie dokumentu

Aby utworzy¢ nowy dokument w aplikacji Edytor, wybierz menu File i opcje New, lub wcisnij przycisk
dostepny na pasku narzedziowym (patrz “Opis przyciskow”, strona 37).

Zostanie wyswietlone okno Piece variables.

Rysunek 82
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m Okno zostanie wyswietlone tylko, jesli w zaktadce Editor Environment okna Setup zostata
zaznaczona kratka Show piece data on opening.

Opis pol

LPX; rozmiar czesci w osi X.
LPY; rozmiar czesci w osi Y.
LPZ; grubos¢ czesci.

Origins list ; punkt zerowy obszaru roboczego, do ktérego popychana jest czes¢. Aby wyswietli¢ okno z
lista punktéw zerowych, kliknij na sasiedni przycisk. Aby uaktywni¢ réwnolegtg obrobke dwéch czesci,
wprowadz w tym polu odpowiednig pare punktéw zerowych (patrz podpunkt “Wigczanie trybu réwnolegtej
obrébki dwbéch czesci”, strona 364).

Sole origin ; umozliwia uzycie pojedynczego punktu zerowego w obszarze roboczym. Po aktywowaniu tego
pola, program nie bedzie rozpatrywany jako symetryczny, nawet, jesli pole Symmetry jest wiaczone. Aby
uzyska¢ wiecej informaciji o dziataniu tego pola przejdz do podpunktu 15.6 “Informacje o symetrii programu
wiercenia”, strona 269.
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User data; otwiera okno dialogowe Customised panel parameters. Kratki zaznaczenia stuzg do
uaktywnienia paru funkcji, ktére sg pomocne podczas tworzenia pliku ISO.

Suction cups and clamps; przycisk J aktywuje automatyczne blokowanie czesci z
wykorzystaniem modutowych podp6r czesci; przymsk J aktywuje automatyczne blokowanie

czesci z wykorzystaniem chwytakéw; przyC|sk = wskazuje, ze blokowanie czesci jest
wykonywane recznie i musi by¢ wiaczone poprzez odpowiedni przycisk na panelu kontrolnym
maszyny.

Bars or Idle wheels or Air table; wiacza L lub wytacza E automatyczne wykorzystanie podpér
w formie sztaby, podpér kulowych lub wentylatoréw elektrycznych, w celu utatwienia

pozycjonowania czesci na stole. Przymsk J wskazuje, ze wigczenie powyzszych elementéw jest
wykonywane recznie, poprzez wciskanie odpowiednich przyciskdw na panelu kontrolnym maszyny.

Supports up at end of locking; umozliwia wylaczenie wypuszczenia podpér w formie sztaby na
koncu operacji tadowania czesci na st6t roboczy (pole aktywne). Na koncu blokowania czesci,
sztaba pozostaje w pozycji tadowania, nie obnizajac sie; ten typ funkcji moze byé pomocny podczas
blokowania z wykorzystaniem chwytakow.

Pushers; wigcza lub wylacza automatyczne wykorzystanie popychaczy. Przycisk @ sygnalizuje,
ze wigczenie tych elementéw jest wykonywane recznie, poprzez wciskanie odpowiednich
przyciskdw na panelu kontrolnym maszyny.

Export the tool list; pozwala wyeksportowa¢ dane narzedzi dostepnych w bazie danych. W tym
przypadku, przetwarzany plik ISO zawiera takze sekcje z uzywanymi narzedziami.

Export the work table tooling set-up; pozwala wyeksportowaé¢ dane o pozycjach modutowych
przyssawek i ruchomych podpér czesci. W tym przypadku, przetwarzany plik ISO zawiera takze
sekcje z pozycjami wszystkich elementéw stotu.

Export the symmetrical section; stuzy do eksportowania danych obrobki na lustrzanym punkcie
odniesienia. W tym przypadku, przetwarzany plik ISO zawiera dziat do zarzadzania lustrzanymi
punktami odniesienia, nazwany “SECTION FOR SYMMETRIC ORIGIN’. Pozwala to na utworzenie
obrébki poprzez odwrdcenie kierunku sciezki profilu (rysunek 83), aby pozwoli¢ narzedziu na
utrzymanie prawidtowego kierunku posuwu (patrz podpunkt 15.15 “Informacje o operacjach
frezowania na lustrzanym punkcie odniesienia”, strona 277).

Rysunek 83: A=prosty punkt odniesienia; B=lustrzany punkt odniesienia.

X+
A B

Y+

Symmetry ; Wiacza/wylacza symetrie programu. Pozwala na wykorzystanie wrzecion symetrycznych, gdy
czesc jest obrabiana na lustrzanym punkcie odniesienia. Aby uzyska¢ wiecej informacji o dziataniu tego
pola przejdz do podpunktu 15.6 “ Informacje o symetrii programu wiercenia”, strona 269.
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Measure in inches ; umozliwia pomiar w calach.

X cut. position ; (rysunek 84) pozycja w osi X (dot. A), po przekroczeniu ktérej system przerywa obrébke,
automatycznie wprowadzajgc zawieszenie z przetozeniem w osi X, aby umozliwi¢ przetozenie czesci na
lustrzanym punkcie zerowym. Operacje obrobki, ktére poprzedzajg tg pozycje (dot. C, D) oraz operacje,
ktére za nig wykraczaja (dot. B) sg uruchamiane bioragc ustawiony punkt zerowy jako odniesienie, natomiast
operacje obrébki za tg pozycjg (dot. E) sg przeprowadzane po przetozeniu czesci, biorac lustrzany punkt
zerowy jako odniesienie. Element ten moze by¢ pomocny przy obrébce czesci wiekszych, niz pole robocze.

Rysunek 84
A
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Jig thickness ; grubos¢ uchwytu, gdy ten jest uzywany.

Keyboard offset ; umozliwia wykorzystanie klawiatury maszyny w celu przesuniecia punktu
odniesienia, jesli jest to konieczne.

Movement in X ; umozliwia przesuniecie punktu odniesienia po osi X, jesli istniejg rzeczywiste przestanki do
wykonania takiego przesuniecia. Uzywany, gdy zamontowane sg blokady czesci z wystajaca powtoka
(znane takze jako blokady ruchu).

Movement in Y ; umozliwia przesuniecie punktu odniesienia po osi Y, jesli istniejg rzeczywiste przestanki do
wykonania takiego przesuniecia. Uzywany, gdy zamontowane sg blokady czesci z wystajaca powtoka
(znane takze jako blokady ruchu).

Uniclamp ; umozliwia uzycie chwytakéw. Aby uzyé przyssawek modutowych odznacz tg kratke.

Collision control ; aktywuje kontrole pozycjonowania ruchomych czesci stotu pracy (przyssawek
modutowych i ruchomych podp6r czesci) w celu zapobiezenia przed ich ingerencjg w pozycje obiektéw stotu
pracy lub narzedzi. Na przyktad, w przypadku zaprogramowania obrébki przelotowej, system sprawdza czy
pozycje przyssawek pod czescig sa takie, ze jesli narzedzie wykroczy poza czes¢ to zostang one
uszkodzone. Ten typ kontroli nie jest aktywny podczas pracy z uzyciem agregatu 21 lub deflektora. Po
odznaczeniu kratki, sprawdzanie tego typu nie bedzie przeprowadzone.

Locking Area ; pozwala na wybranie konfiguraciji strefy blokowania typu niezaleznego.

Material ; lista rysunkéw czesci. Wybierz obraz, aby méc zidentyfikowac czes$¢ podczas symulaciji
operacji obrébki i uzbrajania stotu pracy w aplikacji WorkTableTooling.
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Modyfikacja wymiaréw czesci

Aby zmieni¢ wymiary czesci w aktywnym dokumencie, wcisnij przycisk ‘ (aby uzyskac wiecej informaciji,
patrz “Tworzenie dokumentu” na stronie 165).

Modyfikacja wymiaréw czesci przy uzyciu obszaru polecen

Aby zmieni¢ wymiary czesci zrodtowej bez uzycia odpowiednich pdl w oknie dialogowym Piece variables,
wprowadz parametry czesci (LPX, LPY lub LPZ) bezposrednio w obszarze polecen, nastepnie wartos¢ lub
wyrazenie algebraiczne oraz funkcje UpdatePanel (patrz rysunek 85).

Zaleca sie wprowadzi¢ funkcje UpdatePanel na poczatku programu, pomiedzy wierszami, jako, ze funkcja
ta zostata utworzona w celu przeliczenia wymiardéw czesci uzywajac wyrazen, instrukcji lub makro, ktére
korzystajg z zewnetrznych zmiennych. Wprowadzenie jej pomiedzy wiersze programu, po operacji obrébki,
moze spowodowac problemy podczas uruchomienia programu.

Rysunek 85

Pezzo |Lata D | Lato 1 | Late 2 | Late 3 | Loto 4 | Lata & | |

If A=300 Then
LPX=A

End If

If B=100 Then
LEY=E

End If

If C=10 Then
LEi=C

End If

UTpdatePanel

12.10 Otwieranie dokumentu

Aby otworzy¢ plik formatu BPP w aplikacji Edytor, wybierz menu File i opcje Open, lub wcisnij przycisk
dostepny na pasku narzedziowym (patrz “Opis przyciskow”, strona 37). Znajdz odpowiedni plik poprzez
okno dialogowe; kliknij podwdjnie na pliku, aby go otworzy¢.
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12.11 Zapisywanie dokumentu

Aby zapisac¢ plik, ktéry wczesniej nie byt zapisywany, wybierz menu File, opcje Save lub Save as,

lub wcisnij przycisk H‘

Wybierz rozszerzenie BPP (dot. A rysunek 86), wprowadz nazwe pliku w polu B i zapisz go przez
wcisniecie przycisku C. Plik jest zapisywane w folderze domys$inym ..\Editor\Programs; jesli chcesz
go zapisa¢ w innym katalogu uzyj przycisku D, aby go odnalez¢.

Rysunek 86
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Aby zapisa¢ aktywny dokument, tworzac jego kopie pod inng nazwa, wybierz menu File oraz opcje
Save as. W polu B wprowadz nowg nazwe (rysunek 86).

Aby nadpisa¢ aktywny dokument, wcisnij przycisk H

12.12 Zapisywanie dokumentu w réznych formatach

BiesseWorks moze zapisa¢ (wyeksportowac) dokumenty do ré6znych formatéw plikdw umozliwiajac ich
wykorzystanie w innych aplikacjach.

Aby zapisa¢ dokumenty w formacie WMF (plik grafiki wektorowej), ktéry moze by¢ odczytany przez
aplikacje, takie jak lllustrator lub FreeHand, wybierz menu Export i opcje To WMF file.

Aby zapisa¢ dokumenty w formacie CID (pliki graficzne i technologiczne), wybierz menu Export oraz
opcje To CID file.

Aby zapisa¢ dokumenty w formacie DXF (pliki graficzne i technologiczne), wybierz menu Export
oraz opcje To DXF file.

Podczas eksportu do plikéw formatu DXF, system automatycznie tworzy warstwy potaczone z geometriami i
operacjami obrébki, ktérych klucze nie moga by¢ modyfikowane jako, ze sg one osadzone w systemie.
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Lista kluczy utworzonych przez system podczas zapisu dokumentow do pliku DXF

Klucz Opis
PANEL Wymiary czesci LPX oraz LPY.
FACE1l Bok czesci nr 1.
FACE2 Bok czesci nr 2.
FACES3 Bok czesci nr 3.
FACE4 Bok czesci nr 4.
Boki niestandardowe (%ld = rosnacy numer indentyfikacyjny bokéw niestandardowych).
FACE%Id Wiercenia niestandardowych bokow sa reprezentowane przez okrag i maja takg samag

nazwe jak bok, na ktérym zostaty utworzone.

VERTICA Wiercenie pionowe

SIDEA Wiercenie poziome na boku czesci nr 1.
SIDEB Wiercenie poziome na boku czesci nr 2.
SIDEC Wiercenie poziome na boku czesci nr 3.
SIDED Wiercenie poziome na boku czesci nr 4.
SIDEE Wiercenie poziome na boku czesci nr 5.
BLADE Ciecie ostrzem.

ROUTER Operacja frezowania.

12.13 Drukowanie dokumentu

Drukowanie dokumentu w aplikacji Edytor bedzie dotyczyto wytacznie tekstu dostepnego w obszarze
polecen. Nie jest mozliwe uzyskanie papierowego wydruku geometrii w obszarze graficznym.

Aby wydrukowaé dokument, wybierz menu File oraz opcje Print, lub wcisnij przycisk dostepny na pasku
narzedziowym (patrz “Opis przyciskow”, strona 37).
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12.14 Funkcje programu

Funkcje programu to specjalne instrukcje, ktére po wprowadzeniu pomiedzy wiersze programu, pozwalaja,
na zmiane pewnych wiasciwosci samego programu. Aby wyswietli¢ pasek narzedziowy Functions,

- . ‘
wcisnij przycisk .

Funkcje moga by¢ takze przywotane poprzez odpowiednie opcje w poleceniu Insert w menu podrecznym
lub menu programu.
Rysunek 87: pasek narzedziowy Functions

- L : —

@ “‘ l/v‘ E ji‘ @‘ £3| F_éf_‘ l!‘gﬁ-’;‘ |_|:ﬂ‘ |'..ﬂ“

|
A B

A 1SO code; wprowadza instrukcje “ISO” pomiedzy wiersze programu, w celu wprowadzenia
dostosowanej instrukcji 1ISO.

B Move piece; wprowadza instrukcje “OFFSET” pomiedzy wiersze programu, aby przesuna¢ punkt
zerowy. Aby uzyskaé¢ wiecej informacji, patrz strona 172.

C Rotate geometry; wprowadza instrukcje “ROTATE” w wiersze programu, do obracania geometrii. Aby
uzyskac¢ wiecej informaciji, patrz strona 172.

DC Geometry scale; wprowadza instrukcje “SCALE” pomiedzy wiersze programu, aby zmieni¢ rozmiar
geometrii. Aby uzyskaé¢ wiecej informacji, patrz strona 173.

EA Move geometry; wprowadza instrukcje “SHIFT” pomiedzy wiersze programu, aby przesung¢ geometrie.
Aby uzyskaé¢ wiecej informacji, patrz strona 174.

F Wait for piece positioning; wprowadza instrukcje “WAIT” pomiedzy wiersze programu, aby zawiesi¢
operacje obrébki. Aby uzyskaé wiecej informacji, patrz strona 174.

Gl Sides from geometry; wprowadza instrukcje “WFG” pomiedzy wiersze programu, aby zamienié¢
elementy rysunku w bok czesci. Aby uzyskac¢ wiecej informaciji, patrz strona 176.

H Side from geometry on side faces; wprowadza pomiedzy wiersze programu funkcje “WFGL”, aby
uzyskac¢ nowy bok z segmentu wygenerowanego na jednym z czterech standardowych bokéw. Aby
uzyskac¢ wiecej informaciji, patrz strona 178.

I Side from geometry using section plan; wprowadza instrukcje “WFGPS” pomiedzy wiersze programu,
aby uzyskac¢ nowy bok z segmentu wygenerowanego na boku zerowym oraz jednym z czterech
standardowych bokéw. Aby uzyskaé¢ wiecej informacji, patrz strona 180.

J  Circular side; wprowadza instrukcje “WFC” pomiedzy wiersze programu, aby utworzyé bok z
zakrzywiong powierzchnig. Aby uzyskac wiecej informaciji, patrz strona 182.

KG Straight side; wprowadza instrukcje “WFL” pomiedzy wiersze programu, aby utworzy¢ bok z ptaska
powierzchnia. Aby uzyska¢ wiecej informaciji, patrz strona 185.
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Przesunigcie punktu zerowego

Instrukcja “OFFSET” jest uzywana do tymczasowego przesuniecia punktu zerowego programu, przenoszac
czesé, w celu zdefiniowania nowego offsetu. Instrukcja ta nie powoduje zadnych widocznych rezultatéw w
interfejsie aplikaciji, jako Zze tworzy przesuniecie czesci wraz z wynikajacym z tego przesunieciem
przypisanych operacji maszynowych. Wcisnij przycisk Move piece (dot. B, rysunek 87), aby wprowadzi¢ te

instrukcje.

Ustaw nastepujace pola danych:

X; wspotrzedna osi X (patrz rysunek ponizej);
Y; wspotrzedna osi Y (patrz rysunek ponizej);

Z; wspotrzedna osi Z (patrz rysunek ponizej);

Y @m

X
£y ‘
/’/\

/ T

N

Obracanie geometrii

Rysunek 88

Instrukcja “ROTATE” pozwala na wykonanie obrotu rysunku, obecnego w obszarze graficznym. Aby jg
wprowadzi¢, umies¢ kursor tekstowy w wierszu poprzedzajacym geometrie lub operacje obrébki i wcisnij

przycisk Rotate geometry (dot. C, rysunek 87).

Ustaw nastepujace pola danych:
X; wspohrzedna osi X srodka obrotu;

Y; wspohrzedna osi Y srodka obrotu.

Angle; kat obrotu geometrii.

Wszystkie geometrie po instrukcji “ROTATE” zostang obrdcone. Aby anulowacé tg operacje, ponownie
wprowadz instrukcje “ROTATE” pomiedzy wiersze programu i ustaw wszystkie pola danych na wartos¢ zero

(patrz rysunek ponizej).

172

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605



12 Program obrobki

Rysunek 89

N

ROTATEX=0 Y=0 A=10

GEOID="P1002" SIDE=0 CRN="1" DP=10 ER=NO

ROTATEX=0 Y=0

CUT_XID="P1003" SIDE=0 CRN="1" X=0 Y=500 Z=0 DP=0 L=800

Powiekszenie/zmniejszenie wymiaréw geometrii

Instrukcja “SCALE” uzywa wspoétczynnika rozmiaru, aby zmniejszy¢ lub zwiekszy¢ rozmiary geometrii
wyswietlanej w obszarze graficznym. Aby jg wprowadzi¢, umies¢ kursor tekstowy w wierszu, ktéry znajduje
sie przed geometrig lub operacja obrdbki i wcisnij przycisk Geometry scale (dot. D, rysunek 87). Wprowadz
wymagang wartos¢ w polu Scale factor.

m Wspétczynnik rozmiaru dziata wylgcznie na 0$ X oraz 08 Y, wytaczajac os$ Z.

Wszystkie geometrie po instrukcji “SCALE” zostang zmodyfikowane. Aby anulowac tg operacje, ponownie
wprowadz instrukcje “SCALE” pomiedzy wiersze programu i ustaw w polu danych Scale factor na wartos¢
zero (patrz rysunek ponizej).

Rysunek 90

SCALEFCT=70

GEOID="P1002" SIDE=0 CRN="1" DP=10 ER=NO

SCALEFCT=0

CUT_XID="P1003" SIDE=0 CRN="1" X=0 Y=500 Z=0 DP=0 L=800
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Przesuniecie geometrii

Instrukcja “SHIFT” pozwala na przesuniecie rysunku prezentowanego w obszarze graficznym. Aby ja
wprowadzi¢, umiesc¢ kursor tekstowy w wierszu, ktéry znajduje sie przed geometrig lub operacjg obrébki i
wcisnij przycisk Move geometry (dot. E, rysunek 87).

Ustaw nastepujace pola danych:
X; wspotrzedna osi X;
Y; wspotrzedna osi Y.

Wszystkie geometrie po instrukcji “SHIFT” zostang przesuniete. Kazda instrukcja wprowadzona pomiedzy
wiersze programu anuluje poprzednia, tzn. warto$¢ uzywana przez system do wykonania przesuniecia
pobierana jest z ostatniej instrukcji. Aby anulowac¢ ta operacje, wprowadz instrukcje i ustaw pole XiY na
wartos¢ zero (patrz ponizszy rysunek).

Rysunek 90

<
p)
'

SHIFT DX=-30 DY=-50

GEOID="P1002" SIDE=0 CRN="1" DP=10 ER=NO

SHIFT DX=0 DY=0

CUT_XID="P1003" SIDE=0 CRN="1" X=0 Y=500 Z=0 DP=0 L=800

Zawieszenie operacji obrobki na pozycjonowanie czesci

Zawieszenia sg instrukcjami pozwalajgcymi na tymczasowe zatrzymanie zaprogramowanych operacji
obrébki w celu przeprowadzenia operacji obrécenia lub przesuniecia czesci na stole roboczym. Mozliwe
jest wprowadzenie nieskonczenie duzej liczby instrukcji pomiedzy wiersze programu. Wcisnij przycisk Wait
for piece positioning (dot. F, rysunek 87) w celu ich wprowadzenia.

Ustaw nastepujace pola danych:

QJ ; Zawiesza operacje obrébki, aby przenies¢ czes$¢ do innego obszaru roboczego (przetozy¢ czesé).
Komenda ta umozliwia automatyczne odblokowanie czes$ci ze stolu roboczego. Wypetnij nastepujace pola
danych:

Origin Identif. ; numer punktu odniesienia, do ktérego cze$¢ ma by¢ przesunieta. Jesli ustawiony punkt

zerowy jest taki sam jak ten zdefiniowany w programie obrébczym, system generuje jedynie jedno
zawieszenie.

Tilting ; typ przewrécenia czesci.
X; przewrdcenie czesci poprzez obrécenie jej wokét osi X (dot. A, rysunek 92).
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Y; przewrdcenie czesci poprzez obrécenie jej wokét osi Y (dot. B, rysunek 92).
XY; przewrdcenie czesci poprzez obrdcenie jej wokdt obydwu osi, X i Y (dot. C, rysunek 92).

Rysunek 92
A B C

Rotation ; obrét czesci.

Rysunek 93
—=+X

v 90° 270°
o 180°

) C_

; Tymczasowo zawiesza operacje. Jesli cze$¢ ma by¢ odblokowana ze stotu pracy w celu jej
obrécenia, zaznacz kratke Unlock.

Tilting; typ przewrdcenia czesci.

X; przewrdcenie czesci poprzez obrécenie jej wokoét osi X (dot. A, rysunek 92).

Y; przewrdcenie czesci poprzez obrécenie jej wokoét osi Y (dot. B, rysunek 92).

XY; przewrdcenie czesci poprzez obrdcenie jej wokdt obydwu osi, X i Y (dot. C, rysunek 92).

Rotation ; obrét czesci. Wybierz wymagany obro6t.
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Zalecane uzycie

Podczas wywotania zawieszenia z obrotem czeéci, jesli wymiar X jest taki, ze po wykonaniu obrotu sie
zwiekszy (rysunek 94), mozliwe jest wtedy, ze narzedzia blokujace nie zadziatajg prawidtowo z powodu
brakujacych podp6r ruchomych czesci. Aby zapobiec wystapieniu takiej sytuacji, zaleca sie zawsze
programowac operacje obrobki zaczynajac od wymiaru X czesci wiekszego niz wymiar Y.

Rysunek 94: A = cze$¢ przed obrotem; B = cze$¢ po obrocie.

+X
(e

+Y
X =1000

=A

000k

Boki uzyskane z profilu geometrycznego

Instrukcja “WFG” moze by¢ zwigzana z profilem geometrycznym utworzonym na boku 0 czesci, w tym
przypadku generuje ona niestandardowe boki na podstawie typu profilu (patrz przyktad na stronie 177);
moze tez by¢ zwigzana z pojedyncza geometrig w celu wygenerowania pojedynczego niestandardowego
boku.

Aby wprowadzi¢ ta instrukcje, umies¢ kursor po komendzie “ROUT” lub “GEO” i wciénij przycisk Sides
from geometry (dot. G, rysunek 87).

Opis pol

Side Identif. ; kod numeryczny nadawany pierwszemu niestandardowemu bokowi wygenerowanemu przez
ksztatt lub indywidualnemu bokowi wygenerowanemu przez segment. Wpisz liczbe wieksza niz pie¢. Po
pozostawieniu warto$ci domysinej, system automatycznie nada odpowiedni numer.

Geom. identif. ; umozliwia wybér kodu identyfikacyjnego geometrii (ID rysunku) utworzonej na $cianie zero
czesci.

Reverse ; pole stuzace do umozliwienia odwrécenia utworzonych bokéw. Polecenie to jest zwigzane z
kierunkiem rysunku. Jesli rysunek ma kierunek przeciwny do ruchu wskazéwek zegara, zaznaczenie kratki
oznacza, ze elementy na rysunku sg wewnetrznymi bokami czesci (dot. B, rysunek 97). Jesli rysunek ma
kierunek zgodny z obrotem wskazéwek zegara, zaznaczenie kratki oznacza, ze elementy na rysunku sg
zewnetrznymi bokami czesci (dot. A, rysunek 97).

Panel Def. ; pole stuzace do umozliwienia dwdch réznych typéw wizualizacji obrabianej czesci w
symulatorze. Gdy kratka jest zaznaczona, tworzony rysunek wyswietlany jest jako profil czesci (dot. A,
rysunek 95). Gdy kratka nie jest zaznaczona, wy$wietlane sg: tworzony rysunek oraz obrabiana czes¢ (dot.
B, rysunek 95).
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Rysunek 95

A B

Virtual Face ; umozliwia rozpoznanie czy wygenerowany bok jest bokiem wirtualnym, czyli nie jest
wyswietlany w symulatorze.

Vertical ; deklaruje, ze bok jest prostopadty do ptaszczyzny X,Y. Aby nada¢ inklinacje do utworzonego boku,
odznacz kratke oraz ustaw pole Inclination.

Inclination ; inklinacja utworzonego boku (patrz rysunek 96). Opcja jest aktywna po wylaczeniu pola
Vertical.

Rysunek 96

Informacje o uzyciu

Instrukcja “WFG” zwigzana z frezowaniem profilu geometrycznego umozliwia utworzenie nowych bokoéw,
ktére moga by¢ obrabiane. Z geometrii przedstawionej na rysunku 98 mozna uzyska¢ dwa typy obrébki, A
lub B (patrz rysunek 97).

Rysunek 97
A B

C e
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Aby przeprowadzi¢ obrébke typu A i utworzyé boki, ktére mozna obrabia¢ C, geometria musi byé utworzona
poprzez zastosowanie kierunku przeciwnego do wskazéwek zegara dla pierwszego segmentu (patrz
rysunek 97); w przypadku, gdy utworzony rysunek ma kierunek zgodny z ruchem wskazéwek zegara,
nalezy zaznaczy¢ kratke Reverse. Aby przeprowadzi¢ obrébke typu B i utworzyé boki, ktére mozna
obrabia¢ D, geometria musi by¢ utworzona poprzez zastosowanie kierunku zgodnego z ruchem wskazéwek
zegara dla pierwszego segmentu (patrz rysunek 97); w przypadku, gdy utworzony rysunek ma kierunek

przeciwny do ruchu wskazéwek zegara, nalezy zaznaczy¢ kratke Reverse.

Rysunek 98: Na przyktad: frezowanie profilu geometrycznego zaprojektowanego, aby rozpocza¢ w punkcie
poczatkowym P w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Pq

Su
4 ]

T

-

GEO ID="P1000" SIDE=0 CRN="1" DP=10 ER=NO

I
[ 17

[ 113

ROUTGGID="P1000" Z=0 DP=10 OPT=NO DIA=10 RV=YES

WFGSIDE=6 GID="P1000" PDF=YES RV=YES

Boki uzyskane z rysunkéw na bokach czesci

Instrukcja “WFGL” zwigzana z rysunkiem utworzonym na jednym z czterech standardowych bokoéw,
umozliwia wygenerowanie jednego niestandardowego pionowego boku, na podstawie kata

zaprojektowanego segmentu (dot. A, rysunek 99) lub inklinacji (dot. B, rysunek 99).

Aby wprowadzi¢ tg instrukcje, umies¢ kursor po poleceniu “ROUT” lub “GEQ” i wci$nij przycisk Side from

geometry on side faces (dot. H, rysunek 87).

178
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Informacje o identyfikacji czesci wygenerowanego boku poddawanej obrébce

Domyslinie, czes$¢ boku uzyskanego z segmentu geometrycznego, ktéry zostat zrealizowany na $cianie
bocznej, podlegajaca obrébce, jest potaczona z kierunkiem geometrii, kierunkiem wskazywanym przez
strzatke i znajduje sie zawsze po jej lewej stronie (dot. lewo, rysunek 99); aby jg obrécic, uzyj pola Reverse.

Rysunek 99: A = boki niestandardowe prostopadte do ptaszczyzny X, Y. B = boki niestandardowe pochylone na
ptaszczyznie X, Y.

A YL/IY\K
Z
W SX SX ~. -~ = =
2 3 5 L S at ]
< | I 4..:_- | ;
B Y¢x

1 - a.. 1 __..l‘ - ..'__.-' P e .
e = it = ‘4 L \ ‘# !

Opis pdl danych

Side Identif. ; kod numeryczny nadawany wygenerowanemu bokowi niestandardowemu. Wpisz liczbe
wieksza niz pie¢. Po pozostawieniu wartosci domysinej, system automatycznie nada odpowiedni numer.

Z geometry ; umozliwia wybor kodu identyfikacyjnego geometrii (ID rysunku) utworzonej na jednym z
czterech bokow czesci (1,2,3,4).

Reverse ; umozliwia zidentyfikowanie czy czes$¢ boku, na ktérym ma by¢ przeprowadzona operacja
obrébcza jest przeciwna do boku domysinego (patrz podpunkt “Informacje o identyfikacji czesci
wygenerowanego boku poddawanej obrébce”).

Virtual Face ; umozliwia rozpoznanie czy wygenerowany bok jest bokiem wirtualnym, czyli nie jest
wyswietlany w symulatorze.
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Informacje o uzyciu

Wygeneruj geometrie na wymaganym boku, na przyktad boku 1 i wywotaj jg uzywajgc pola Z geometry.
Utworzona $ciana jest wywotana prostopadle na boku, na ktdrym segment zostat narysowany.

Boki uzyskane z rysunkéw na Scianie zero i Scianach bocznych

Instrukcja “WFGPS” zwigzana z dwoma geometriami, z ktérych jedna jest narysowana na $cianie zero a
druga na jednej z czterech standardowych $cian bokéw (1, 2, 3, 4) moze by¢ uzyta do wygenerowania
niestandardowego boku trapezoidalnego (rysunek 101) lub boku pionowego/pochylonego (rysunek 102), na
podstawie kata segmentu utworzonego na Scianie boku.

Aby wprowadzi¢ ta instrukcje, umiesé kursor po poleceniu “ROUT” lub “GEO” i wciénij przycisk Side from
geometry using section plan (dot. I, rysunek 87).

Informacje o identyfikacji czesci wygenerowanego boku poddawanej obrébce

Domyslnie, cze$¢ wygenerowanego boku poddawana obrébce jest potaczona z kierunkiem geometrii
utworzonej na $cianie zero czesci, kierunkiem wskazywanym przez strzatke i znajduje sie zawsze po jej
prawej stronie (dot. prawo , rysunek 100); aby jg obréci¢, uzyj pola Reverse.

Rysunek 100

M
right
2 ] 3
1 4
2 N\ 3
Opis p6l danych

Side Identif. ; kod numeryczny nadawany wygenerowanemu bokowi niestandardowemu. Wpisz liczbe
wieksza niz pie¢. Po pozostawieniu wartosci domysinej, system automatycznie nada odpowiedni numer

Geom. identif. ; umozliwia wybér kodu identyfikacyjnego geometrii (ID rysunku) utworzonej na $cianie zero
czesci.

Z geometry ; umozliwia wybér kodu identyfikacyjnego geometrii (ID rysunku) utworzonej na jednym z
czterech bokéw czesci (1,2,3,4).
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Reverse ; umozliwia zidentyfikowanie czy cze$¢ boku, na ktérym ma by¢ przeprowadzona operacja
obrébcza jest przeciwna do boku domysinego (patrz podpunkt “Informacje o identyfikacji czesci
wygenerowanego boku poddawanej obrébce”).

Virtual Face ; umozliwia rozpoznanie czy wygenerowany bok jest bokiem wirtualnym, czyli nie jest
wyswietlany w symulatorze.

Section plan ; stuzy do identyfikacji, czy wygenerowany bok ma wtasciwe katy do ptaszczyzny X/Y. W
tym przypadku konieczne jest sprawdzenie, ze dwa wygenerowane segmenty maja co najmniej jeden
wspalny punkt koncowy.

Przyktad Scian trapezoidalnych

Postepuj wg ponizszych instrukciji:
=  Utworz dwie geometrie, jedng na $cianie zero a drugg na jednej z czterech Scian.
Uzyj geometrii utworzonej na $cianie bocznej, aby ustanowi¢ kat trapezu.
Geometrie te muszg posiada¢ jeden wspdiny punkt (poczatkowy lub koncowy).
Geometria utworzona na $cianie zero musi sie sktada¢ z jednego segmentu.
=  Wywotaj geometrie narysowang na $cianie zero, w polu danych Geom. identif..
=  Wywotaj geometrie narysowang na $cianie bocznej, w polu danych Z geometry.

= Zaznacz kratke Section plan.

Rysunek 101

GEQOID="lato0" SIDE=0 CRN="1"DP=0
START_POINTX=350 Y=500 Z=0
LINE_ANXE A=-40 XE= 500

ENDPATH
GEOID="lato2" SIDE=2 CRN="1" DP=0
START_POINTX=350 Y=0 Z=0
LINE_ANYE A=30 YE=60

ENDPATH
WFGP3D=6 GID="lato0" GIZ="lato2" PS=YES
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Przyktad $cian pochylonych lub pionowych

Postepuj wg ponizszych instrukciji:

= Utworz dwie geometrie, jedng na $cianie zero a drugg na jednej z czterech $cian. Obydwie
geometrie muszg sie sktada¢ z pojedynczego segmentu. Segment utworzony na $cianie bocznej
umozliwia ustanowienie inklinacji wygenerowanego boku.

=  Wywotaj geometrie narysowang na $cianie zero, w polu danych Geom. identif..

=  Wywotaj geometrie narysowang na $cianie bocznej, w polu danych Z geometry.

Rysunek 102

Fd
2 3 -..__‘.. 'Ili I . -‘:’.-.. J
)
i g1 ? 3
2 3
GEO ID="fac0" SIDE=0 CRN="1" DP=0 DX=0 DY=0 R=0 DA=0 RD L=NO
START_POINTX=0 Y=400 Z=0
LINE_EP XE=LPX YE=400
ENDPATH
GEOID="lato1" SIDE=1 CRN="1" DP=0 DX=0 DY=0 R=0 DA=0 RDL=NO

START_POINTX=250 Y=0 Z=0
LINE_LNAN L=50 A=35
ENDPATH

WFGP3$D=6 GID="fac0" GIZ="lato1"

Zakrzywione powierzchnie bokow

Instrukcja “WFC” umozliwia wygenerowanie boku niestandardowego z zakrzywiong powierzchnig poprzez
wykonanie tuku na boku 0 czesci.

Wcisnij przycisk Circular side (dot. J, rysunek 87), aby wprowadzi¢ tg instrukcje.

Informacje o identyfikacji obrabianej czesci wygenerowanego boku

Domyslnie, czes¢ wygenerowanego boku poddawana obrébce jest potaczona z kierunkiem geometrii
czesci, kierunkiem wskazywanym przez strzatke i znajduje sie zawsze po jej prawej stronie (dot. right ,
rysunek 103); aby jg obrdcié, uzyj pola Reverse.
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Rysunek 103

_ '?'/ N‘_
N

1ght

Opis pol danych

Side Identif. ; kod numeryczny nadawany wygenerowanemu bokowi niestandardowemu. Wpisz liczbe
wieksza niz pie¢. Po pozostawieniu wartosci domysinej, system automatycznie nada odpowiedni numer

Reverse ; umozliwia zidentyfikowanie czy czes$¢ boku, na ktérym ma by¢ przeprowadzona operacja
obrébcza nie jest bokiem domysinym, tzn. tym potaczonym z kierunkiem generowanego segmentu ale
przeciwnym (patrz podpunkt “Informacje o identyfikacji cze$ci wygenerowanego boku poddawanej
obrébce”).

Vertical ; deklaruje, Zze bok jest prostopadly do ptaszczyzny X,Y. Aby nada¢ inklinacje do utworzonego boku,
wylacz zaznaczenie kratki i ustaw pole Inclination (rysunek 107).

Aut.Height ; umozliwia automatyczne wyliczenie wysokosci boku na podstawie grubosci cze$ci. Zaznacz
kratke, aby aktywowac tg operacje i wylacz pole Height.

Height ; wysokos¢ lub grubos¢ czesci.

Ang. size ; (rysunek 104) rozmiar zaokraglonego boku. Wprowadz kat A, aby uzyska¢ koncowy punkt P2
krzywej opisanej na okregu B.

Rysunek 104: P = $rodek okregu utworzonego na wspoéitrzednych X/Y; P1 = punkt poczatkowy tuku; P2 = punkt
koncowy tuku; A = kat.

X; (rysunek 105) wspotrzedna osi X dla srodka P okregu, z ktérego powstaje krzywa opisana na okregu
Y; (rysunek 105) wspétrzedna osi Y dla srodka P okregu, z ktérego powstaje krzywa opisana na okregu.

Z; wspoétrzedna osi Z Srodka okregu, z ktérego powstaje tuk. Zdefiniuj punkt poczatkowy w stosunku do
osi Z. Wartos¢ Z musi by¢ zawsze ujemna.
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Inclination ; inklinacja utworzonego boku. Opcja wiaczona po dezaktywacji pola Vertical. Wartos¢, ktéra ma
by¢ wprowadzona jest potaczona z zaznaczeniem/odznaczeniem kratki System:

= Kratka zaznaczona; sygnalizuje, ze wartos¢, od ktérej wyjsé, aby otrzymacé Sciane prostopadta do
ptaszczyzny X, Y jest rowna 0°(cz e$¢ B, rysunek 107).

» Kratka odznaczona; sygnalizuje, ze warto$¢, od ktérej wyjsé, aby otrzymac $ciane prostopadtg do
ptaszczyzny X, Y jest réwna 270°(cz e$¢ A, rysunek 107).

Starting angle ; (rysunek 105) warto$¢ kata, o jaki przesuniety jest punkt poczatkowy P1 krzywej opisanej
na okregu. Aby przesuna¢ punkt poczatkowy P1, wprowadz warto$¢ ujemng a- lub dodatnig a+.

Radius ; (rysunek 105) promien r krzywej po okregu.

Rysunek 105: Krzywa opisana na okregu z katem poczatkowym réwnym zero stopni. P = $rodek okregu; r =
promien okregu; P1 = punkt poczatkowy krzywej po okregu.

Virtual Face ; umozliwia zidentyfikowanie generowanego boku jako wirtualnego, tzn. niewyswietlanego
przez symulator.

System ; umozliwia zmodyfikowaé¢ system, wg ktérego obliczane sg $ciany zaokraglone. Opcja wigczona
oznacza, ze krawedz referencyjna, z ktérej tworzona jest Sciana to krawedz 1; opcja wytaczona oznacza, ze
krawedz referencyjna, z ktdrej tworzona jest $ciana to krawedz 2. To pole jest potgczone z ustawieniem
pola Inclination.

@ ; Kierunek obrotu krzywej. Wcisnij przycisk, aby ustawi¢ kierunek zgodny z ruchem wskazéwek
zegara. Wiacz, jesli chcesz utworzy¢ zakrzywiong powierzchnie na wewnetrznym boku czesci.

@ ; Kierunek obrotu krzywej. Wcisnij przycisk, aby ustawi¢ kierunek przeciwny do ruchu wskazéwek
zegara. Wiacz, jesli chcesz utworzy¢ zakrzywiong powierzchnie na zewnetrznym boku czesci.

— Punkt poczatkowy zakrzywionego boku jest bardzo wazny podczas definiowania kierunku, w ktérym
m ma podazac obrébka. Jesli zakrzywiony bok ma by¢ bokiem zewnetrznym, obrabianym z zewnatrz,
(dot. A, rysunek 109), ustaw wspotrzedne X i Y w taki sposéb, aby tuk byt tworzony w kierunku

przeciwnym do wskazéwek zegara i wcisnij przycisk @ Jesli zakrzywiony bok ma by¢
wewnetrznym bokiem czesci, obrabianym od wewnatrz, (dot. B, rysunek 109) , ustaw wspotrzedne
XY w taki sposob, w taki sposéb, aby tuk byt tworzony w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek

L

zegara i wcisnij przycisk
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Informacje o uzyciu

Ta instrukcja musi by¢ potaczona z operacjg frezowania. Przyktad zaprezentowany na rysunku 106 ukazuje,
w jaki spos6b nalezy przeprowadzi¢ frezowanie po tuku na rogach czesci, definiujgc zewnetrzne, odcinane
fragmenty czesci.

Rysunek 106: przyktad jak ucina¢ narozniki czesci, przez definiowanie odcinanych fragmentéw jako boki zaokraglone.

M — = M C————16
& 9 ————7
/ — -
—

ROUT SIDE=0 CRN="1"Z=0 DP=10 DIA=10

WFAD=6 X=200 Y=200 Zdisabled AZ=270 H=LPZ A=-90 DA=9 0 R=200 DIR=dirCCW

ROUT SIDE=0 CRN="2" Z=0 DP=10 DIA=10

WFQAD=7 X=200 Y=LPY-200 Z=-LPZ AZ=270 H=LPZ A=180 DA= 90 R=200 DIR=dirCCW  ROUT
SIDE=0 CRN="3"Z=0 DP=10 DIA=10

WFAD=8 X=LPX-200 Y=LPY-200 Z=-LPZ AZ=270 H=LPZ A=90 DA=90 R=200 DIR=dirCCW
ROUT SIDE=0 CRN="4" Z=0 DP=10 DIA=10

WFAD=9 X=LPX-200 Y=200 Z=-LPZ AZ=270 H=LPZ A=0 DA=90 R=200 DIR=dirCCW

Boki o ptaskiej powierzchni

Instrukcja “WFL” umozliwia generowanie boku niestandardowego z ptaskg powierzchnig poprzez
utworzenie segmentu liniowego na boku 0 czesci.

Wcisnij przycisk Straight side (dot. K, rysunek 87), aby wprowadzi¢ instrukcje.

Opis pol danych

Side Identif. ; kod numeryczny nadawany wygenerowanemu bokowi niestandardowemu. Wpisz liczbe
wieksza niz pie¢. Po pozostawieniu wartosci domysinej, system automatycznie nada odpowiedni numer

Reverse ; umozliwia zidentyfikowanie czy cze$¢ boku, na ktérym ma by¢ przeprowadzona operacja
obrébcza nie jest potaczona z kierunkiem generowanego segmentu, tzn. tym uzyskanym na postawie
zasady okreslonej w polu Direction ale przeciwnym. Na przyktad: w przypadku segmentu, ktéry ma
kierunek lewostronny, domysinie, czes$¢, ktéra moze by¢ obrabiana jest po jego prawej stronie; gdy to pole
jest wiaczone, czes¢ ktéra moze by¢ obrabiana jest po jego lewej stronie.

Vertical ; deklaruje, ze bok jest prostopadly do ptaszczyzny X,Y. Aby nada¢ inklinacje do tworzonego boku,
wytacz zaznaczenie kratki i ustaw pole Inclination (rysunek 107).

Aut.Height ; umozliwia automatyczne wyliczenie wysokosci boku na podstawie grubosci cze$ci. Zaznacz
kratke, aby aktywowac tg operacije i wytaczy¢ pole Height.
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Height ; wysokos$¢ lub grubos¢ czesci.

Aut.Height ; umozliwia automatyczne wyliczenie diugosci boku na podstawie wspotrzednych X i Y punktu
poczatkowego oraz kata AR. Zaznacz kratke, aby aktywowacé ta operacje i wylaczy¢ pole Length.

Length ; dlugos¢ boku.

X; wspotrzedna osi X punktu poczatkowego p (rysunek 108) nachylonej prostej (rysunek 108).

Y; wspotrzedna osi Y punktu poczatkowego p (rysunek 108) nachylonej prostej (rysunek 108).

Z; wspoirzedna osi Z dla punktu poczatkowego. Zdefiniuj punkt poczatkowy w stosunku do osi Z. Jesli
kratka System nie zostata zaznaczona, wartos¢ Z musi by¢ zawsze ujemna.

Inclination ; inklinacja utworzonego boku. Opcja wiaczona po dezaktywacji pola Vertical. Wartos¢, ktéra ma
by¢ wprowadzona jest potaczona z zaznaczeniem/odznaczeniem kratki System:

» Kratka zaznaczona; sygnalizuje, ze wartos¢, od ktorej wyjs¢, aby otrzymaé Sciane prostopadta do
ptaszczyzny X, Y jest rowna 0°(cz e$¢ B, rysunek 107).

» Kratka odznaczona; sygnalizuje, ze warto$¢, od ktérej wyjsé, aby otrzymac $ciane prostopadtg do
ptaszczyzny X, Y jest réwna 270°(cz eS¢ A, rysunek 107).

Rysunek 107

A B
rd
Y X
Z
" .. TN e
250 2{“?:_.41 ) \: :‘,. f_.-""#ﬂ'.

200420/ S\
9= \y

.- ';,-F__ .-"' - -'_‘ . .

""l._:;_.__.--' { :}\-"’

Direction ; kat obrotu ar (rysunek 108) linii prostej r (rysunek 108). Kat musi by¢ obliczony od zera stopni
(09, czyli na prawo od punktu pocz gtkowego p segmentu (rysunek 108). Aby obréci¢ segment w kierunku
przeciwnym do obrotu wskazéwek zegara uzyj wartosci ujemnej (od 0 do -360), aby obro6ci¢ zgodnie z
kierunkiem wskazéwek zegara wprowadz warto$¢ dodatnig (od 0 do +360). Czes¢ Sciany, ktéra moze by¢
obrabiana podaza w kierunku segmentu i jest zawsze po jego prawej stronie (dot. prawo rysunek 108).
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Rysunek 108

& '\\
y ar - dx dx
- s 0*
X p 4
Jar+
.-r"

Virtual Face ; umozliwia zidentyfikowanie generowanego boku jako wirtualnego, tzn. niewyswietlanego
przez symulator.

System ; umozliwia zmodyfikowaé¢ system, wg ktérego obliczane sg powierzchnie liniowe. Opcja wigczona
oznacza, ze krawedz referencyjna, z ktérej tworzona jest Sciana to krawedz 1; opcja wytaczona oznacza,
ze krawedz referencyjna, z ktérej tworzona jest sciana to krawedz 2. To pole jest potaczone z ustawieniem
pola Inclination.

Informacje o uzyciu

Ta instrukcja musi by¢ potaczona z operacjg ciecia lub frezowania. Punkt poczatkowy prostej sciany jest
bardzo istotny podczas definiowania kierunku, ktérym ma podaza¢ obrébka. Jesli prosty bok ma by¢ bokiem
zewnetrznym, obrabianym z zewnatrz, (dot. A, ponizszy rysunek), ustaw wspoétrzedne X i Y w taki sposob,
aby obracana linia prosta byta tworzona w kierunku przeciwnym do wskazoéwek zegara. Jesli zakrzywiony
bok ma by¢ wewnetrznym bokiem czesci, obrabianym od wewnatrz, (dot. B, ponizszy rysunek), ustaw
wspotrzedne X i Y w taki sposéb, aby linia prosta byta tworzona w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara.

Rysunek 109
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Przykiad Sciany niestandardowej utworzonej przez automatyczne wyliczenie dlugosci i wysokosci:

[ ]
M ] 1

(5]

WEFL ID=6 X=200 Y=0 Z=-LPZ AZ=-270 H=LPZ AFL=YES AFH=YES VRT=YES VF=NO

Przyktad jak ucina¢ krawedzie czesci poprzez definiowanie odcinanych fragmentéw jako bokéw
zewnetrznych:

- i —
7
\\\ —
/-*%’
./g

.

=

CUT_GSIDE=0 CRN="1" X=LPX-400 Y=0 Z=0 DP=10 TYP=cutYA L =0 ANG=-45 XE=0 YE=200
WFL ID=7 X=LPX-400 Y=0 Z=-LPZ AZ=270 AR=135 L=Sqr(200*2 00+200*200) H=LPZ
CUT_GSIDE=0 CRN="2" X=LPX-400 Y=0 Z=0 DP=10 TYP=cutYA L =0 ANG=-45 XE=0 YE=200
WFLID=8 X=0 Y=400 Z=-LPZ AZ=270 AR=45 L=Sqr(200*200+2 00*200) H=LPZ
CUT_GSIDE=0 CRN="3" X=LPX-400 Y=0 Z=0 DP=10 TYP=cutYA L =0 ANG=-45 XE=0 YE=200
WEFL ID=9 X=400 Y=600 Z=-LPZ AZ=270 AR=-45 L=Sqr(200*200 +200*200) H=LPZ
CUT_GSIDE=0 CRN="4" X=LPX-400 Y=0 Z=0 DP=10 TYP=cutYA L =0 ANG=-45 XE=0 YE=200
WFL ID=10 X=600 Y=200 Z=-LPZ AZ=270 AR=-135 L=Sqr(200*2 00+200*200) H=LPZ

12.15 Optymalizacja programu

Optymalizacja programu jest przeprowadzana w celu sprawdzenia czy operacje obrébki sg prawidiowe i
uzyskania optymalnego przebiegu programu, czyli wprowadzenia maszyny w stan, w ktérym pracuje
najwydajniej, wykonujac wszystkie operacje obrébki w najkrétszym mozliwym czasie.

Aby uruchomi¢ optymalizator, wybierz @\‘. Okno zawierajace wyniki optymalizacji zostanie wyswietlone,
tylko jesli zostang stwierdzone bledy w przetwarzanym programie.

Po uruchomieniu optymalizacji, aby wyswietli¢ okno z wynikami optymalizatora, umies¢ kursor w wierszu
programu, wyswietl menu podreczne i wybierz opcje Diagnostics... lub Diagnostics for this line....
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Struktura optymalizatora

Okno zawierajgce dane optymalizatora o btedach jest podzielone na trzy czesci.

Rysunek 110: okno dialogowe Optimiser results
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= descriptive section (dot. A rysunek 110); wyswietla opis linii wybranej w kolumnie w obszarze C
(rysunek 110).

= section with a list of machining operations (dot. B, rysunek 110); kolumna Machining
operations List (ID) wyswietla nazwy operacji obrobki poprzedzonych symbolem (patrz podpunkt
“Symbole uzywane w tabeli”) wskazujacym mozliwos$¢ obrébki lub ztg operacje. Aby wyswietli¢
wytgcznie zte operacje, wcisnij przycisk opcji Errors only; aby przegladna¢ wszystkie operacje
obrobki, wcisnij przycisk opcji All. Operacje obrébcze przedstawione w kolumnie Machining
operations List (ID) oddziatujg na obszar C (rysunek 110), co oznacza, ze gdy zostanie wybrana
jedna z operacji obrébczych, nazwy podprogramoéw zostang automatycznie wyswietlone w
obszarze C z listg wszystkich wrzecion lub uchwytéw narzedziowych.

= section with a list of spindles/tool holders (dot. C rysunek 110); pierwsza kolumna wy$wietla
nazwy podprogramow, ktére sktadajg sie na operacje obrébczag wybrang w kolumnie Machining
operations List (ID) obszaru B (rysunek 110). Aby przegladna¢ liste wrzecion, wcisnij przycisk opciji
Spindles, natomiast aby przegladna¢ liste uchwytéw narzedziowych w magazynku, wcisnij przycisk
opcji Tool holders. Gdy wiersz w tabeli odpowiadajacy wrzecionu (lub uchwytowi narzedziowemu)
jest wybrany, w obszarze B pojawia sie tabela zawierajaca nazwe narzedzia oraz opis bledéw.
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Symbole uzywane w tabeli

Ponizej znajduje sie wyjasnienie znakéw i symboli wyswietlanych w tabeli.
= Znaki wyswietlane w kolumnie Sub-machining operations List (ID):

|
.- Czerwona twarz; podprogram jest niewykonalny;

{
@. Zielona twarz; podprogram moze by¢ przeprowadzony.

=  Symbole wyswietlane w kolumnie There is no valid tool position.:
(-); wrzeciono nie jest uzywane w zadnej z operacji obrébczych;
(1); istnieje operacja obrobki, ktéra moze skorzysta¢ z wrzeciona;

(liczba); wyswietla ilos¢ btedéw znalezionych w wierszu.
= Znaki wyswietlane w kolumnie There is no valid tool position.:

|
.- Czerwona twarz; wrzeciono nie moze by¢ uzyte do przeprowadzenia operacji obrébki;
| Zielona twarz; wrzeciono moze by¢ uzyte do przeprowadzenia operacji obrébki;

Ty
@. Zéblta twarz; wrzeciono zostato wybrane przez optymalizator w celu przeprowadzenia
operacji obrébki.

Lista wrzecion/uchwytéw narzedziowych

Tabela wys$wietlana w obszarze C (rysunek 110),z listg podprograméw i wrzecion lub uchwytéw
narzedziowych, sktada sie z pewnej liczby wierszy podzielonych przez pewna licze kolumn. Dane w tej
tabeli musza by¢ odczytywane poziomo, poczawszy od pierwszego wrzeciona lub uchwytu
narzedziowego w kolumnie There is no valid tool position..

Pierwsza kolumna (dot. B rysunek 111) zawiera liste wszystkich wrzecion lub uchwytéw narzedziowych,
druga kolumna (dot. C rysunek 111) zawiera liste narzedzi zamontowanych we wrzecionach lub uchwytach
narzedziowych, podczas gdy inne kolumny zawierajg wyrazenia KO lub OK.

Rysunek 111 przedstawia przyktad prawidtowej interpretacji danych. Przyktad: podprogram A (frezowanie)
nie moze by¢ przeprowadzona (czerwona twarz), poniewaz elektrowrzeciono TP1 nie jest uzbrojone w
zadne narzedzie (dot. C), co wiecej, kolumna D zawiera wyrazenie KO wskazujace, ze brakuje narzedzia.
Poza tym, narzedzie PUNTAS8 (dot. C) zamontowane we wrzecionie TH1 nie by¢ uzyte, poniewaz jest
narzedziem innej klasy (dot. E), innego typu (dot. F) i ma inng $rednice (dot. G), niz narzedzie wybrane do
realizacji operacji frezowania; jest to w zasadzie narzedzie do wiercenia a nie frezowania.
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Rysunek 111
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Znaczenie kazdej kolumny jest zawsze potgczone z podprogramem wybranym w kolumnie Sub-machining
operations List (ID) (dot. A). Nagtowki kolumn powinny by¢ interpretowane tak jakby byty pytaniami, czyli:
“czy brakuje narzedzia?”; “czy narzedzie ma inng klase?”; “czy narzedzie jest innego typu?”, itp.; natomiast
wyrazenia OK oraz KO jako NIE i TAK. Wyrazenie OK znaczy NIE, podczas gdy KO oznacza TAK.

’i'lut"it-i:fés: [

A B c

Opis nagtéwkow kolumn

There is no valid tool position.; zawiera liste wszystkich wrzecion w sekcji operacyjnej lub uchwytéw
narzedziowych w magazynie.

Tool Name; zawiera liste wszystkich narzedzi zamontowanych w okreslonym wrzecionie lub uchwycie
narzedziowym. Jesli pole jest puste oznacza to, ze narzedzie nie jest zamontowane we wrzecionie lub
uchwycie narzedziowym.

Tool Missing; wskazuje, czy narzedzie znajduje sie czy nie znajduje sie we wrzecionie lub uchwycie
narzedziowym. OK oznacza obecnos$¢ narzedzia we wrzecionie lub uchwycie narzedziowym. KO oznacza
btad, wskazujac brak narzedzia.

Different tool class; klasa narzedzia. OK oznacza, ze klasa narzedzia jest prawidtiowa. KO wskazuje
niekompatybilnos¢ klasy narzedzia z operacjg obrébki (np. operacja frezowania nie moze by¢ wykonana za
pomoca harzedzia klasy C-Drilling, tzn. narzedzia do wiercenia).

Different tool type; typ narzedzia. OK oznacza, ze typ narzedzia jest prawidtowy. KO wskazuje
niekompatybilnos¢ typu narzedzia z operacjg obrébki.

Different Thickness; grubos$¢ ostrza. OK oznacza, ze grubo$¢ ostrza jest kompatybilna ze zoptymalizowang
operacjg obrébki. KO oznacza, ze grubos¢ ostrza jest inna, tzn. nie jest kompatybilna z operacjg obrébcza.

Different Diameter; Srednica narzedzia. OK oznacza, ze $rednica narzedzia jest kompatybilna ze
zoptymalizowang operacjg obrobki. KO oznacza, ze grubo$¢ ostrza jest inna, tzn. nie jest
kompatybilna z operacjg obrébcza.

Bad Spindle Direction; kierunek wrzeciona. OK oznacza, ze kierunek pracy wrzeciona, na ktérym
zamontowane jest narzedzie, lub kierunek pracy narzedzia w wybranym uchwycie narzedziowym, jest
kompatybilny z kierunkiem poczatkowym lub kierunkiem roboczym operacji obrébki. KO wskazuje
niekompatybilnosc¢.
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12.16 Symulacja programu

Symulator umozliwia sprawdzenie wszystkich zaplanowanych faz obrébki czesci na ekranie. Pozwala takze
na wyswietlenie stolu pracy, podczas jego uruchomienia z aplikacji WorkTableTooling. Aby wyswietli¢ okno

Simulator, wcisnij przycisk =1,

Rysunek 112
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Opis pol

Tool Class ; wyswietla klase narzedzia.

Tool Type ; wyswietla ID typu narzedzia.

Tool Code ; wyswietla nazwe narzedzia.

Diameter ; wyswietla srednice narzedzia.

Rotation speed [rpm] ; wysSwietla predkos¢ obrotu narzedzia.

Desc.speed [mm/min] ; wy$wietla predkos¢ zwalniania narzedzia.

Speed [mm/min] ; wyswietla predko$¢ obrébki czesci przez narzedzie.

View control ; pozwala na wybér podgladu ze wzgledu na bok czesci. Kliknij na wybranym boku.

Axis control ; pozwala na przeniesienie osi odniesienia z jednego naroznika do innego. Pola wyswietlone w
oknie Tool position zmienig warto$¢ zaleznie od pozyciji osi.

Time[sec] ; wyswietla przyblizony czas przeprowadzania operacji obrébki.

Speed Ratio ; warto$¢ okreslajaca predkos¢ symulaciji, okreslana poprzez korzystanie z przyciskéw | oraz J
(rysunek 113).

X (mm); warto$¢ X pozycji narzedzia w stosunku do osi odniesienia.

Y (mm); warto$¢ Y pozycji narzedzia w stosunku do osi odniesienia.
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Z (mm); warto$¢ Z pozycji narzedzia w stosunku do osi odniesienia..

Layer ; nazwa odcinka trasy, ktorg przebylo narzedzie.

Opis przyciskow

Rysunek 113

JUIT TAEIETEY

A B C D E F G H 1 J

Uruchomienie symulaciji.
Tymczasowe zawieszenie symulaciji.

Zakonczenie symulaciji.

A
B
C
D Powr6t do poprzedniego cyklu pracy.
E Przejscie do nastepnego cyklu pracy.
F Powr6t do poprzedniego elementu.
G Przejscie do nastepnego elementu.
H Powtérzenie catej symulacji.

| Przeprowadzenie nagtej symulaciji.

J Przeprowadzenie wolnej symulacji.

Rysunek 114

! R 5|
EEEE

Wyswietlenie lub ukrycie narzedzia podczas symulaciji.

Wyswietlenie grafiki symulacii.

m O O © >

Wyswietlenie trojwymiarowego obrazu drewnianej czesci z operacjg obrébcza.

Wyswietlenie obrazu czesci referencyjnej i ukrycie bokéw niestandardowych.

Przeprowadzenie symulacji krok po kroku, w celu sprawdzenia szczeg6téw pracy narzedzia.
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Uzywanie wystroju

Pasek wystroju mozna wyswietlic wybierajac opcje Decorations w menu podrecznym aktywowanym w
obszarze graficznym symulatora.

Rysunek 115

Simulerions Runiims

Aot . Rat 2

= Aby przesuna¢ rysunek do przodu i z powrotem, uzyj wskaznika myszy na bocznych paskach
przewijania lub przesun kursor przytrzymujgc klawisz CTRL, SHIFT i lewy przycisk myszy.

=  Aby obrdci¢ rysunek wokot jego pionowej osi, przewin mysza dolny pasek przewijania.

= Aby obréci¢ obrazek wokét jego punktu centralnego, kliknij lewym przyciskiem myszy na przycisk
B przedstawiony na rysunku 116. Umies¢ kursor na rysunku, wcisnij lewy przycisk myszy i obr6é
obrazek.

= Aby przesuna¢ obrazek, wcisnij CTRL i lewy przycisk myszy.

Przyciski Decorations

Rysunek 116

R T\ B[ PKI4 B
G

|| |
A B C D E F

Umozliwia wybranie elementéw rysunku za pomoca wskaznika myszy.
Umozliwia reczne obracanie rysunku za pomocg wskaznika myszy.

Wyswietla wczesniej zapisany podglad rysunku zapisany za pomoca klawisza D.
Zapisuje aktualny podglad rysunku.

Wyswietla caty rysunek.

Pozwala na wybor obiektu i przyblizenie go .

G mmoO T >

Pozwala na przetgczenie pomiedzy widokiem izometrycznym a perspektywicznym.
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12.17 Przetwarzanie programu i tworzenie pliku ISO

Aby przetworzy¢ program obrébki i wygenerowaé plik ISO uruchamiany na maszynie, nalezy wcisngé

przycisk L=l na pasku narzedziowym aplikacji Edytor lub opcje Create NC Code z menu Tools.

Plik z rozszerzeniem I1SO jest tworzony w katalogu zdefiniowanym w zaktadce Input Output okna
dialogowego Setup.

Aby zapisac plik ISO pod inng nazwag w innym katalogu, wybierz opcje Create NC Code on file... z menu
Tools.

12.18 Kopiowanie/odzyskiwanie programow obroébki i makro

Zaleca sie systematyczne zapisywanie utworzonych programéw i makro na jednym z napedow, na
przykiad na dyskietce, aby zapamieta¢ dane w celu ich wykorzystania, w przypadku ewentualnego
uszkodzenia danych oryginalnych.

Procedura wykonania kopii bezpieczenstwa danych

Aby wykona¢ kopie bezpieczenstwa, uruchom program narzedziowy BackupManager i postepuj wg
ponizszych krokow:

1. Wocisnij przycisk opcji Copy.
2. Zaznacz kratke Programs, aby skopiowaé¢ wszystkie utworzone programy.

3. Zaznacz kratke Macros, aby skopiowa¢ wszystkie utworzone makro.

4. Wocisnij przycisk wyszukiwania J Zostanie wyswietlone okno systemowe, w ktérym mozna wybraé
Sciezke zapisu pliku zip zawierajacego kopie danych. Wprowadz nazwe pliku w odpowiednim polu;
rozszerzenie zip jest dodawane do nazwy pliku automatycznie po zamknieciu okna.

5. Woci$nij przycisk Setup, aby ustawi¢ hasto wysokiego poziomu, gdy zapisana kopia ma by¢ chroniona
przed ewentualng niepowotang ingerencjg w zawartos¢ pliku. Przywrdcenie danych z tego pliku nastgpi
tylko po wprowadzeniu odpowiedniego hasta.

6. Wocisnij na Go forward.

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 195



12 Program obrdbki

7. Aby uruchomi¢ wykonanie kopii bezpieczenstwa programoéw, wcisnij przycisk ﬂ; zostanie otwarte
okno systemowe pozwalajgce wyszukac pliki operacji obrébczych. Aby skopiowac¢ pliki z podkatalogow,
przeszukaj giéwny folder uzywajac pola danych A i wprowadz wyrazenie: *.* w polu B; pamietaj o
zaznaczeniu kratki Include subfolders (patrz 8). Aby skopiowaé wszystkie pliki z katalogu, przeszukaj
folder uzywajac pola danych C i wprowadz wyrazenie: *.bpp w polu D.

A

Ipsrbatss
RoverEdgs

C—fi [ 4]

8. Aby skopiowag¢ pliki z podkatalogu, wcisnij na Include subfolders.
9. Wocisnij na Go forward.

10. Aby utworzy¢ kopie makro, przenie$ makro, ktére majg by¢ skopiowane do listy po prawej stronie.

Aby przeniesé pojedyncze makro, zaznacz je i wcisnij L]

HSrorTA
Al Forren
aRPEs

Aby przenie$¢ wszystkie makro, wcinij przycisk ’_’I

11. Wcisnij na Go forward.
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12. Wcisnij przycisk EI aby rozpocza¢ procedure tworzenia kopii bezpieczenstwa.

13. Zapisz i zamknij okno.

Procedura przywrécenia danych

m Przed przywréceniem zapisanych danych zamknij wszys  tkie aplikacje BiesseWorks. Po
zakonczeniu operacji uruchom aplikacje ponownie.

Aby przywréci¢ zapisane dane, uruchom program narzedziowy BackupManager (patrz strona 60) i
wykonaj ponizsze kroki:

1. Woybierz polecenie Restore.
2. Wcisnij przycisk wyszukiwania, aby znalez¢ plik zip zawierajacy dane do przywrécenia.
3. Wocisnij na Go forward.
4. Aby wyzerowaé programy obrébki, postepuj nastepujaco:
Przenie$ programy obrébki do listy znajdujacej sie na dole okna, uzywajac przyciskéw A.
Wyszukaj folder, w ktérym bedzie zapisany plik za pomoca przycisku wyszukiwania B.

Spostare i programmi dalfelenco in alto & quelio n Basso

A Programni Bz Buessawl ok \E o\ Progranms \Proglis Tagh bop
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é ProgammhBiese B s ok s VE dio’ Programs T sgiPscsm bpp
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5. Zaznacz kratke Use paths saved in archive aby wygenerowac¢ oryginalne katalogi/podkatalogi zapisane
w pliku zip, wewnatrz folderu wyszczegolnionego w polu B. Folder zapisany w pliku ZIP moze byé
odtworzony czesciowo lub w catosci:

=  Przycisk opcji Compose the relative path umozliwia odtworzenie folderéw, w ktérych znajdowaly sie
pliki w momencie wykonywania kopii bezpieczenstwa, zaczynajac od katalogu gtéwnego (patrz
punkt 7).

=  Przycisk opcji Maintain the complete path umozliwia odtworzenie katalogéw/podkatalogéw, w
ktérych znajdowaty sie pliki w czasie tworzenia kopii bezpieczenstwa, zaczynajac od katalogu
gtéwnego (C:\programmi\lavori\fresature\rettangolo.bmp).
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Odznaczona kratka pozwala na odtworzenie plikéw BPP bezposrednio wewnatrz katalogu
wyszczegoélnionego w polu B, bez odtwarzania katalogéw/podkatalogdéw zapisanych podczas tworzenia
kopii bezpieczenstwa.

6. Wocisnij na Go forward.

7. Aby przeprowadzi¢ odzyskiwanie makro, przenies makro, ktére majg by¢ skopiowane do listy po prawe;j
stronie okna.

8. Wocisnij na Go forward.

9. Wocisnij przycisk E! aby rozpocza¢ procedure odzyskania danych z kopii bezpieczenstwa.

10. Zapisz i zamknij okno.
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13 Tworzenie profili przy pomocy narzedzi
EGA

Ponizszy rozdziat opisuje procedury tworzenia rysunkéw za pomocg narzedzi EGA, czyli przy uzyciu
tukow i linii, ktére potaczone w szlaki generujg profil geometryczny, z ktérym taczone sg dane
technologiczne.

13.1 Procedury rysowania

1. Wociénij przycisk M aby wyswietli¢ pasek narzedziowy do przeprowadzania operacji frezowania
oraz geometrii a takze, aby wywota¢ pasek narzedziowy do tworzenia profili.

2. Wocisnij przycisk 'i| aby wprowadzi¢ polecenie GEO do wiersza programu z podstawowymi

danymi poczatku geometrii, lub przycisk %4 aby wprowadzi¢ polecenie ROUT zawierajace dane o
poczatku geometrii oraz dane technologiczne.

E
Aby wprowadzi¢ tekst, ktéry ma by¢ potaczony z danymi technologicznymi, wcisnij przycisk 4C
(patrz strona 217).

Przycisk _.ﬁ ‘ stuzy do definiowania standardowego profilu geometrycznego, ktéry ma by¢
potaczony z operacjami obrébczymi, tzn. ma by¢ wywotany przez polecenie ROUTG (aby uzyska¢
wiecej informaciji o poleceniu ROUTG, patrz podpunkt 15.1 “Programowanie frezowania” na stronie
229).

b <
Przycisk @—"I stuzy do definiowania oryginalnej operacji obrébki, ze wszystkimi wymaganymi
danymi technologicznymi, wigczajac zintegrowany profil geometryczny, ktéry nie moze by¢ uzyty w
innych operacjach obrébki (aby uzyskac opis polecenia ROUT, patrz podpunkt 15.1
“Programowanie frezowania” na stronie 229).

3. Umies¢ kursor w obszarze polecen w wyrazeniu ENDPATH oznaczajacym zakonczenie operaciji
obrébki. To wyrazenie powstaje automatycznie przy kazdym uzyciu narzedzi do tworzenia geometrii
(GEO, ROUT, ROUTG) i stuzy do wyznaczenia konca rysunku. Aby wprowadzi¢ dodatkowe

LiJ

wyrazenie zakonczenia operacji obrébczych, wcisnij przycisk .

4. Wcisnij przycisk J aby zdefiniowaé poczatkowe wspéirzedne rysunku. Kontynuuj tworzenie
rysunku poprzez sktadanie linii i tukéw (patrz strona 204). Aby utworzy¢ elementy z zamknietym
profilem, wcisnij przycisk z symbolem odpowiedniej figury.

Wyrazenia odnoszace sie do geometrii muszg zawsze znajdowac sie pomiedzy wyrazeniami GEO
lub ROUT a wyrazeniem ENDPATH, oznaczajacym koniec operacji obrobki/ geometrii.

5. Zapisz utworzony dokument (patrz podpunkt 12.11 “Zapisywanie dokumentu” na stronie 169).
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Jak wprowadzi¢ punkt poczatkowy

Aby wprowadzi¢ punkt poczatkowy rysunku, umies¢ kursor tekstowy w wierszu programu z wyrazeniem
ENDPATH i wcisnij przycisk i}

Opis pol:

Start X ; wspoétrzedna w osi X punktu poczatkowego rysunku.

Start Y ; wspoétrzedna w osi Y punktu poczatkowego rysunku.

13.2 Definicja parametréw uzywanych podczas rysowania z
narzedziami EGA

Przycisk _i ‘ wyswietla okno dialogowe Define geometry stuzace do ustawiania podstawowych parametrow
profilu geometrycznego. Przycisk ten, z pomoca przyciskow EGA, pozwala na wprowadzenie pomiedzy
wiersze programu polecenia GEO wraz z tworzonym rysunkiem (patrz “Narzedzia stuzace do tworzenia
rysunku” na stronie 204).

Rysunek 117: okno dialogowe Define geometry

Fgrvaidat promst b0l | Pagiea i vipesoon |

B

Gt e 1_

FPoordtkeny [ \

rr-n-u-q- W nardine ctm i pines deile gneeneie E xl > |

Lista pél i ich opis

CRN; stuzy do ustawienia referencyjnego naroznika czesci. Wybierz wymagany naroznik na powyzszym
rysunku.

SIDE; stuzy do wyboru boku czesci, na ktérym ma by¢ umieszczona geometria. Wybierz wymagany bok
Z powyzszego rysunku lub wpisz numer boku w polu tekstowym.

Geom. identif. ; stuzy wprowadzaniu kodu (nazwy) identyfikujgcego geometrie pomiedzy wiersze
programu. To ID jest uzywane do wywotania geometrii, ktéra ma by¢ obrobiona, w specjalnych oknach
tworzenia kieszeni i frezowania.

Depth ; stuzy definiowaniu odlegtosci DP pomiedzy gérnym bokiem czesci (dot. A) i gérnym bokiem wyspy
(dot. B), jesli geometria jest uzywana jako wyspa.
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Rysunek 118

Reverse ; odwraca kierunek programowanego profilu geometrycznego; zatem poczatkowy punkt geometrii
staje sie jej punktem koncowym.

JE\I; stuzy do wyboru operaciji powtarzajacych sie po osi X; wypetnij ponizsze pola:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegtos¢ pomiedzy elementami
geometrii (dot. DX rysunek 119).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

F e
J J stuzy do wyboru operacji powtarzajgcych sie po osi Y; wypelnij ponizsze pola:

Y step; warto$¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegtos¢ pomiedzy elementami
geometrii (dot. DY rysunek 119).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

JJ; stuzy do wyboru powt6rzen wg kroku X-Y. Wypetnij ponizsze pola:

X step; wartos$¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegtos¢ pomiedzy elementami
geometrii.

Y step; warto$¢ odlegtosci pomiedzy Ssrodkami w osi Y, definiujgca odleglos¢ pomiedzy elementami
geometrii.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

QZI stuzy do wyboru powtérzen wg pochylonej linii prostej. Wypehnij ponizsze pola:
Angle ; kat linii prostej, wg ktérej powtdrzenia zostang wykonane (dot. ARP rysunek 119).
L. step ; odlegtos¢ pomiedzy elementami geometrii (dot. LRP rysunek 119).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

Rysunek 119
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o | Y
JJ stuzy do wyboru powtérzen po obwodzie. Wypehij ponizsze pola:

Starting angle ; wartos¢ kata A, od ktérego nalezy zaczg¢ podczas wykonywania powtdrzen (przyktady
na rysunkach 122 oraz 123). Opcja jest aktywna po odznaczeniu pola First Item.

Angular step ; warto$¢ katowego kroku obrotu (DA), ktéry musi zosta¢ wykonany pomiedzy
powtGrzeniami.

Radius ; promien obwodu, wokoét ktérego wykonywane sg powtérzenia (przyktady na rysunkach 122
oraz 123). Opcja jest aktywna po odznaczeniu pola First Item.

ARC; pozycja X srodka obrotu obwodu, wokét ktérego wykonywane sg powtdrzenia.
YRC; pozycja Y srodka obrotu obwodu, wokot ktdrego wykonywane sa powtorzenia.
Radial ; umozliwia powtoérzenia radialne (przyktady na rysunkach 121 oraz 123).

First Item; umozliwia wykorzystanie pierwszego elementu ER jako wstepnego elementu powtdrzenia
(powtorzenia ogniskowe) eliminujac tym samym pola Starting angle oraz Radius (przyktady na
rysunkach 120 oraz 121). Zaleca sie, aby to pole bylo zawsze aktywne.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

Rysunek 120: przyktad powtdrzenia typu NON RADIAL ustawiajgcego podstawowg geometrie jako pierwszy element
powtérzen (ER), warto$¢ X-Y $rodka obwodu oraz katowy krok obrotu DA.

% — W tym przypadku punkt poczatkowy B geometrii GEO jest rozpatrywany jako
|> b pierwszy element (polecenie ER), od ktérego nalezy zaczaé wykonywanie

E.‘_ powtdrzen. Zgodnie ze zdefiniowanymi danymi, geometrie beda sie obracaé
"':.l YRC | D wokot obwodu w tym samym kierunku, zaczynajac od pierwszej.

GEO ID="2222" CRN="1" DP=10 RTY=racier ARC=LPX/2 YRC=LPY/ 2 NRP=8 DA=45 ER=YES RDL=NO
START_POINTX=LPX/4 Y=LPY/2

LINE_EP XE=LPX/4 YE=LPY/2-50

LINE_EP XE=LPX/4+150 YE=LPY/2

LINE_EP XE=LPX/4 YE=LPY/2+50

LINE_EP XE=LPX/4 YE=LPY/2

ENDPATH
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Rysunek 121: przyktad powtérzenia typu RADIAL ustawiajgcego podstawowa geometrie jako pierwszy element
powtorzen (ER), warto$¢ X-Y srodka obwodu oraz katowy krok obrotu DA.

l\ Z W tym przypadku punkt poczatkowy B geometrii GEO jest rozpatrywany

<:| jako pierwszy element (polecenie ER), od ktérego nalezy zaczaé

wykonywanie powtérzen. Zgodnie ze zdefiniowanymi danymi, geometrie
i ™, beda sie obra¢ wokot promieni obwodu, zaczynajac od pierwszej.

7 ‘ DA

GEO ID="2222" CRN="1" RTY=racier ARC=LPX/2 YRC=LPY/2 NRP= 8 DA=45 ER=YES RDL=YES

START_POINT X=LPX/4 Y=LPY/2

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2-50

LINE_EP XE =LPX/4+150 YE=LPY/2

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2+50

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2
ENDPATH

Rysunek 122: przyktad powtdrzenia typu NON RADIAL ustawiajgcego warto$¢ X-Y srodka obwodu, katowy krok obrotu
DA, kat A oraz promien R.

W tym przypadku punkt poczatkowy geometrii GEO zbiega sie z wartosciami
ARC i YRC s$rodka obwodu. Zgodnie ze zdefiniowanymi danym, geometrie bedg
sie obra¢ wokét obwodu w tym samym kierunku.

GEO ID="2222" CRN="1" RTY=racier ARC=LPX/2 YRC=LPY/2 NRP= 8 R=210 A=25 DA=45 RDL=NO
START_POINT X=LPX/4 Y=LPY/2

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2-50

LINE_EP XE =LPX/4+150 YE=LPY/2

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2+50

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2

ENDPATH
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Rysunek 123: przyktad powtérzenia typu RADIAL ustawiajgcego wartosé X-Y srodka obwodu, katowy krok obrotu DA,
kat A oraz promien R.

W tym przypadku punkt poczatkowy geometrii GEO zbiega sie z wartosciami
XRC i YRC $rodka obwodu. Zgodnie ze zdefiniowanymi danymi, geometrie

-------- : [> beda sie obra¢ wokét promieni obwodu.
g
G

GEO ID="2222"CRN="1" RTY=rpCIR XRC=LPX/2 YRC=LPY/2 R=130 A=30 DA=45 ER=NO RDL=YES NRP=8
START_POINT X=LPX/4 Y=LPY/2

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2-50

LINE_EP XE =LPX/4+150 YE=LPY/2

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2+50

LINE_EP XE =LPX/4 YE=LPY/2

ENDPATH

13.3 Narzedzia stuzace do tworzenia rysunku

Paski narzedziowe uzywane do tworzenia rysunkéw moga by¢ aktywowane poprzez menu Insert i opcje
Millings tak jak przez odpowiednie przyciski EGA.

Aby utworzy¢ rysunek nalezy skorzystaé z jednego z trzech typow narzedzi EGA:
* parzedzia typu “linia” (patrz strona 204).
*= parzedzia typu “luk” (patrz strona 208).
* narzedzia typu “figura” (patrz strona 210).

Narzedzia typu “Linia”

Ponizej znajdujg sie dostepne polecenia do tworzenia elementu geometrycznego typu “linia”.

m Aktywacja tych narzedzi zalezy od ich kompatybilnosci z poprzednig operacja.
~

Aby wyswietli¢ pasek narzedziowy do tworzenia linii, wcisnij przycisk
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Rysunek 124
e

il aa s A AP AW 4k 4N <
J

e S

A B C D E F G H I

1N 7
i
K L

Starting point; wprowadza poczatkowy punkt rysunku.

B Line given end point; tworzy linie uzywajac wspo6trzednych znanego punktu koncowego, jako wartosci
odniesienia.

C Line given length and angle; tworzy linie uzywajgac diugosci oraz kata w stosunku do dodatniego
kierunku osi X, jako wartosci odniesienia.

D Line given angle and final X; tworzy linie uzywajac wspétrzednej X punktu koncowego oraz kata w
stosunku do dodatniego kierunku osi X, jako wartosci odniesienia.

E Line given angle and final Y; tworzy linie uzywajac wspétrzednej Y punktu koncowego oraz kata w
stosunku do dodatniego kierunku osi X, jako wartosci odniesienia.

F Chamfer; tworzy faze. Opcja aktywna, gdy kursor umieszczony jest w linii przed katem, ktéry ma by¢
fazowany.

G Line given length and final X; tworzy linie uzywajac wspétrzednej X znanego punktu koncowego oraz
dtugosci, jako wartosci odniesienia.

H Line given length and final Y; tworzy linie uzywajac wspétrzednej Y znanego punktu koncowego oraz
diugosci, jako wartosci odniesienia.

I Line given length and tangency to previous item; tworzy linie uzywajac dtugosci oraz tangensa do
poprzedniego elementu, jako wartosci odniesienia.

J Line given end point angle and tangency to previous item; tworzy linie uzywajac wspo6trzednych punktu
koncowego, kata linii w stosunku do dodatniego kierunku osi X oraz tangensa do poprzedniego
elementu, jako warto$ci odniesienia.

K Line given end point and tangency to previous item; tworzy linie uzywajac wspotrzednych punktu
koncowego oraz tangensa do poprzedniego elementu, jako wartosci odniesienia.

L Incremental line given end point; tworzy linie definiujgc wsp6trzedne punktu koncowego jako
wzrost w stosunku do wspétrzednych punktu korncowego poprzedniego elementu.

Ponizej znajduje sie lista p6l danych pojawiajgcych sie w oknach dialogowych podczas uzywania
narzedzi typu “linia”.

Alpha ; inklinacja linii.

Distance ; dlugosc fazy.

Increase in X ; dlugo$¢ rysowanego segmentu w osi X (dot. B rysunek 125). Warto$¢ ustawiona w tym
polu musi by¢ dodana do wartosci wsp6trzednej X punktu koncowego poprzedniego elementu (dot. A
rysunek 125). Wynik tej sumy jest wartoscig wspotrzednej X punktu docelowego segmentu B.

Increase in Y ; dlugos¢ rysowanego segmentu w osi Y (dot. B rysunek 125). Wartos¢ ustawiona w tym
polu musi by¢ dodana do wartosci wsp6trzednej Y punktu koncowego poprzedniego elementu (dot. A
rysunek 125). Wynik tej sumy jest wartoscig wspotrzednej Y punktu docelowego segmentu B.
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Rysunek 125

| >X 100 200 300

Y A

N

300 200 100

GEO ID="P1001" SIDE=0 CRN="1" DP=10
START_POINT X=0 Y=100

LINE_EP X =100 Y=100 (ref. A)
LINC_EP XI =100 YI=100 (ref. B)
ENDPATH

Length ; dlugos¢ elementu geometrycznego.

Repositioning ; stuzy do okreslenia czy segment generowanego profilu ma by¢ rozpatrywany jako
trajektoria pozycjonowania narzedzia. Gdy opcja jest ustawiona na NO, segment jest rozpatrywany jako
czes¢ obrébki; gdy opcja jest ustawiona na YES, segment jest rozpatrywany jako trajektoria
pozycjonowania.

Solution ; rozwigzania, ktére moga by¢ zastosowane do linii, na podstawie wczesniej ustawionych danych.
Wybierz jedng z dostepnych opciji.

Sharp corner ; ustawienie ostrej krawedzi. Stuzy do ustalenia, ze punkt przeciecia pomiedzy linig i
nastepnym elementem musi by¢ obrobiony tak, aby zostawi¢ ostrg krawedz. Aby wigczyc¢ tg opcje, wybierz
element scl; aby jg wylaczy¢ wybierz scOFF.

Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.

Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

Start X ; wspoétrzedna punktu poczatkowego elementu w osi X.

End X; wspotrzedna punktu koncowego elementu w osi X.

Start Y ; wspoétrzedna punktu poczatkowego elementu w osi Y.

End Y; wspétrzedna punktu koncowego elementu w osi Y.

Start Z; wsp6trzedna w kierunku osi Z do ustalenia gtebokosci punktu poczatkowego elementu profilu.
Rysunek 126 demonstruje rezultat uzyskany przez ustawienie poczatkowej giebokosci segmentu B profilu:
narzedzie obniza sie do gtebokosci (DP=10), ustawionej we frezowaniu, podaza trajektorig liniowg w osi X

réwna dtugosci zdefiniowanej w segmencie A, obniza sie 0 nastepne 15 mm (ZS=15) i podaza trajektorig
liniowa w osi X rdwng dtugosci zdefiniowanej w segmencie B.
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Rysunek 126

ROUTID="P1002" SIDE=0 CRN="1" Z=0 DP=10 DIA=10
START_POINTX=100 Y=100 Z=0
LINC_EP XI=100 YI=0
LINC_EP XI=100 YI=0 ZS=15 ZE=0

End Z; wspétrzedna w kierunku osi Z do ustalenia gtebokosci punktu koncowego elementu profilu. Wartosé
okreslona w tym polu jest osiggana stopniowo przez catg diugos¢ elementu profilu. Rysunek 127
demonstruje rezultat osiggniety przez ustalenie giebokosci docelowej w segmencie B profilu: narzedzie
obniza sie do glebokosci (DP=5), ustawionej we frezowaniu, podaza trajektorig liniowg w osi X rowng
dtugosci okreslonej w segmencie A, wykonuje stopniowe obnizanie Z (ZE=10) réwne odlegtosci
zdefiniowanej w segmencie B.

Rysunek 127

ROUTID="P1002" SIDE=0 CRN="1" Z=0 DP=5 DIA=10
START_POINTX=100 Y=100 Z=0
LINC_EP XI=100 YI=0
LINC_EP XI=100 YI=0 ZS=0 ZE=10
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Narzedzia typu “Luk”

Ponizej znajduja sie dostepne polecenia do tworzenia elementu geometrycznego typu “tuk”.

m Aktywacja tych narzedzi zalezy od ich kompatybilnosci z poprzednig operacja.

Aby wyswietli¢ pasek narzedziowy do tworzenia tukow, wcisnij przycisk ﬂ

Rysunek 128

=2 <@l r] 55___J@r<l
| |

| . |

A E D F G H | J K L M N D

A Curve given end point and centre; tworzy tuk uzywajac wspotrzedne srodka tuku oraz wspétrzednych
znanego punktu koncowego, jako wartosci odniesienia.

B Curve given end point and tangency to previous item; tworzy tuk uzywajac wspétrzednych punktu
koncowego tuku oraz tangensa do poprzedniego elementu jako wartosci odniesienia.

C Connector A; tworzy promien tgczacy pomiedzy wybranym elementem i jego poprzednikiem (typ A).

D Connector B; tworzy promien tgczacy, ktéry moze by¢ uzyty do obrébki drzwi i ram okiennych (typ
B).

E Curve given end point and radius; tworzy tuk uzywajac promienia oraz wspoétrzednych punktu
koncowego tuku, jako wartosci odniesienia.

F Curve given angle and centre; tworzy tuk uzywajgc wspoétrzednych srodka tuku oraz kata tuku w
stosunku do dodatniego kierunku osi X, jako wartosci odniesienia.

G Curve given centre and tangency to next element (with previous point determined); tworzy tuk ze
znanym punktem poczatkowym, uzywajgc wspotrzednych srodka tuku oraz tangensa do nastepnego
elementu, jako wartosci odniesienia.

H Curve given centre and tangency to next element (with previous point not determined); tworzy tuk z
nieznanym punktem poczatkowym, uzywajac wspotrzednych srodka tuku oraz tangensa do nastepnego
elementu, jako wartosci odniesienia.

I Curve given radius and tangency to next element (with previous point determined); tworzy tuk ze
znanym punktem poczatkowym, uzywajac promienia tuku oraz tangensa do nastepnego elementu, jako
wartosci odniesienia.

J Curve given radius and tangency to next element (with previous point not determined); tworzy tuk z
nieznanym punktem poczatkowym, uzywajac promienia tuku oraz tangensa do nastepnego elementu,
jako wartosci odniesienia.

K Curve given end point radius and tangency to previous item; tworzy tuk uzywajac punktu koncowego
tuku, promienia tuku oraz tangensa do poprzedniego elementu, jako wartosci odniesienia.

L Curve given angle centre radius and tangency to previous item; tworzy tuk uzywajac promienia i
wspotrzednych srodka tuku, tangensa do poprzedniego elementu oraz kata w stosunku do
dodatniego kierunku osi X, jako wartosci odniesienia.
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M Curve using three points; tworzy tuk przechodzacy przez trzy punkty.

N Incremental curve given angle and centre point; tworzy tuk uzywajac srodka tuku, ktéry jest uzyskiwany
poprzez wzrost wspotrzednych punktu koncowego poprzedniego elementu oraz kata tuku w stosunku
do dodatniego kierunku osi X, jako wartosci odniesienia.

O Incremental curve given radius and end point; tworzy tuk uzywajac promienia tuku i punktu koncowego,
ktéry jest uzyskiwany poprzez wzrost wsp6trzednych punktu korncowego poprzedniego elementu, jako
wartosci odniesienia.

Ponizej znajduje sie lista p6l danych pojawiajgcych sie w oknach dialogowych podczas uzywania narzedzi
typu “tuk”.

Alpha ; katowa dtugos$¢ tuku.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek
zegara, lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Centre X incr. ; wartos¢ osi X srodka tuku, ktéra musi by¢ dodana do wspétrzednej w osi X punktu
koncowego poprzedniego elementu.

End X incr. ; warto$¢ osi X punktu koncowego tuku, ktéra musi by¢ dodana do wspoétrzednej w osi X punktu
koncowego poprzedniego elementu.

Centre Y incr. ; warto$¢ osi Y srodka tuku, ktéra musi by¢ dodana do wspotrzednej w osi Y punktu
koncowego poprzedniego elementu.

End Y incr. ; warto$¢ osi Y punktu koncowego tuku, ktéra musi by¢ dodana do wspoétrzednej w osi Y punktu
koncowego poprzedniego elementu.

Radius ; warto$¢ promienia tuku.
Solution ; rozwigzania, ktdre moga by¢ zastosowane do tuku, na podstawie wczesniej ustawionych danych.

Sharp corner ; ustawienie ostrej krawedzi. Wybierz jedng z dostepnych opcji, aby wskazaé, ze punkt
przeciecia pomiedzy tukiem i nastepnym elementem musi by¢ obrobiony tak, aby zostawi¢ ostrg krawedz.

Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.

Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

X2; wspobtrzedna drugiego punktu tuku w osi X.

Centre X; wspoirzedna punktu $rodkowego w osi X.

End X; wspotrzedna punktu koncowego w osi X.

Y2; wspbtrzedna drugiego punktu tuku w osi Y.

Centre Y ; wsp6trzedna punktu srodkowego w osi Y.

End Y; wspotrzedna punktu koncowego w osi Y.

Start Z ; warto$¢ wzrostu gtebokosci obrébki we wstepnej czesci elementu.

End Z; warto$¢ wzrostu gtebokosci obrébki w koncowej czesci elementu.
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Narzedzia typu “Figura”
Kazdy przycisk dotyczacy elementu geometrycznego typu “figura” posiada specjalne funkcje.

8|

Aby wyswietli¢ pasek narzedziowy do tworzenia figur wcisnij przycisk

Rysunek 129

90|@_|O|§|_@Z,f‘1
i i ]

&BGDEFG

Ellipse; tworzy elipse.

Oval; tworzy owal.

Circle given centre and radius; tworzy okrag uzywajac srodka i promienia jako wartosci odniesienia.
Circle given three points; tworzy okrag przechodzacy przez trzy punkty.

Rectangle; tworzy prostokat z lub bez fazy/zaokraglenia.

Polygon; tworzy wielokat z lub bez fazy/zaokraglenia.

G Mmoo O o >

Star; tworzy rysunek o ksztalcie gwiazdy z lub bez fazy/zaokraglenia.

Opis pdl w oknie dialogowym Ellipse:
Centre X; wspoirzedna w osi X srodka elipsy.
Centre Y ; wspotrzedna w osi X srodka elipsy.
Axis 1 ; wartos¢ dluzszego promienia elipsy (dot. Al.
l_> X

Al

Y n

Axis 2 ; wartos¢ diuzszego promienia elipsy (dot. A2).
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Alpha ; wartos¢ kata obrotu elipsy (dot. A) wzgledem $rodka elipsy.

Start alpha ; wartos¢ poczatkowego kata elipsy, jesli ma by¢ utworzony tuk eliptyczny. Na przykiad, jesli w
tym polu zostanie wpisana wartos¢ 180 a w nastepnym wartos¢ 0, zostanie utworzony tuk, tworzacy p6t
elipsy, ukazany na ponizszym rysunku.

End alpha ; warto$¢ koncowego kata elipsy dla tworzonego tuku eliptycznego. Na przyktad, jesli w tym polu
zostanie wpisana warto$¢ 180 oraz warto$¢ 0 w poprzednim, zostanie utworzony tuk, tworzacy pét elipsy,
ukazany na ponizszym rysunku.

[
.Y Q
Work. Speed ; warto$¢ predkosci posuwu narzedzia.

Rot. Speed ; wartos¢ predkosci obrotu narzedzia.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek
zegara, lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Use; definicja sposobu, w jaki geometria jest dzielona na odcinki w celu zapewnienia prawidtowej obrébki

No. Items used ; typ segmentacji geometrii. Gdy opcja jest ustawiona na ON, nalezy wprowadzi¢ liczbe linii
i tukdw, na ktére ma by¢ podzielona geometria w polu No. Items. Gdy jest ustawiona na OFF, wprowadz
maksymalng dtugos¢ linii i tukéw w pole No. Items.

No. ltems ; patrz poprzednie pole.

Opis pdl w oknie dialogowym Oval:

X1; wspobtrzedna w osi X srodka duzego okregu w owalu (patrz rysunek 130).
Y1; wspbtrzedna w osi Y srodka duzego okregu w owalu (patrz rysunek 130).
Radius 1 ; promien duzego okregu w owalu (patrz rysunek 130).

X2; wspotrzedna w osi X srodka matego okregu w owalu (patrz rysunek 130).

Y2; wspotrzedna w osi Y srodka matego okregu w owalu (patrz rysunek 130).
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Radius 2 ; promien matego okregu w owalu (patrz rysunek 130).
Start alpha ; kat owalu.

Conn. radius ; promien dwdch tukéw, ktére taczg dwa okregi owalu (patrz rysunek 130).

Rysunek 128

Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.
Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek zegara,
lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Opis pdl w oknie dialogowym Circle given centre and radius:

Centre X; wsp6trzedna w osi X srodka okregu.
Centre Y ; wspoirzedna w osi Y $rodka okregu.
Radius ; wartos¢ promienia okregu.

Start alpha ; kat punktu poczatkowego okregu.
Work. Speed ; wartos¢ predkosci posuwu narzedzia.
Rot. Speed ; wartos¢ predkosci obrotu narzedzia.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek zegara,
lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Opis pdl w oknie dialogowym Circle given three points:

X1; wspoétrzedna w osi X pierwszego punktu w okregu (patrz rysunek 131).
Y1; wspétrzedna w osi Y pierwszego punktu w okregu (patrz rysunek 131).
X2; wspoétrzedna w osi X drugiego punktu w okregu (patrz rysunek 131).

Y2; wspbtrzedna w osi Y drugiego punktu w okregu (patrz rysunek 131).
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X3; wspoétrzedna w osi X trzeciego punktu w okregu (patrz rysunek 131).

Y3; wspbtrzedna w osi X trzeciego punktu w okregu (patrz rysunek 131).

Rysunek 131

r}i X1, Y1

Y
X3, Y3 x2,%2

Start alpha ; kat punktu poczatkowego okregu.
Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.
Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek
zegara, lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Opis pdl w oknie dialogowym Rectangle:

Use; punkt referencyjny, wg ktérego okreslane sg wspétrzedne punktu poczatkowego prostokata.
Wybierz czy system powinien uwzgledni¢ naroznik prostokata jako punkt referencyjny, opcja
Corner, czy $rodek prostokata, opcja Centre.

Corner ; naroznik odniesienia, wg ktérego wyliczane sg wsp6trzedne punktu poczatkowego prostokata.
Powinien by¢ uzywany wytgcznie w przypadku, gdy w polu Use zostata zdefiniowana opcja Corner.

Centre X; wspotrzedna w osi X srodka prostokata. Pole jest aktywne wytacznie, jesli opcja Centre zostata
zdefiniowana w polu Use.

Centre Y ; wspo6trzedna w osi Y $rodka prostokata. Pole jest aktywne wylgcznie, jesli opcja Centre zostata
zdefiniowana w polu Use.

Corner X ; wspotrzedna naroznika prostokata w osi X, zdefiniowana w polu Corner uzywana do uzyskania
punktu poczatkowego prostokata. Pole jest aktywne wylacznie, jesli opcja Corner zostata zdefiniowana w
polu Use.

Corner Y ; wsp6trzedna naroznika prostokata w osi Y, zdefiniowana w polu Corner uzywana do uzyskania
punktu poczatkowego prostokata. Pole jest aktywne wylacznie, jesli opcja Corner zostata zdefiniowana w
polu Use.

Length ; wymiary prostokata w osi X.
Height ; wymiary prostokata w osi Y.

Chamfer type ; opcje fazowania katéw prostokata. Wybierz jedng z dostepnych opciji:
None; fazowanie nie zostanie przeprowadzone.

Straight; fazowanie proste.

Round; fazowanie zaokraglone.

Chamfer dist. ; rozmiary fazowania.
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Starting side ; bok prostokata, od ktérego nalezy zaczaé przeprowadzanie operacji obrébki (patrz rysunek
132).

Rysunek 132
1

3

Starting dist. ; wartos¢ punktu poczatkowego boku prostokata ustawionego powyzej, od ktérego nalezy
zaczaC operacje obrobki. Jesli wybrany ma by¢ srodek boku, wpisz stowo HALF.

Alpha ; kat obrotu prostokata (dot. A rysunek 133) wzgledem srodka samego prostokata.

Rysunek 133

Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.

Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

Sharp corner ; ustawienie ostrej krawedzi dla prostokata. Wybierz jedng z dostepnych opcji, aby wskazac¢,
ze prostokat musi by¢ obrobiony tak, aby zostawi¢ ostrg krawedz.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek
zegara, lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskaz6éwek zegara.

Opis padl w oknie dialogowym Polygon:

Centre X; wspotrzedna w osi X srodka wielokata.

Centre Y ; wspoirzedna w osi Y srodka wielokata.

Radius ; warto$¢ promienia urojonego okregu, w ktory wpisany jest wielokat.

No. sides ; ilos¢ bokéw wielokata.

Chamfer type ; opcje fazowania katéw wielokata. Wybierz jedng z dostepnych opciji:
None; fazowanie nie zostanie przeprowadzone.

Straight; fazowanie proste.

Round; fazowanie zaokraglone.

Chamfer dist. ; wymiary fazy.

Starting side ; bok wielokata, od ktérego nalezy zaczaé przeprowadzanie operacji obrébki rysunek.
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Starting dist. ; wartos¢ punktu poczatkowego boku wielokgta ustawionego powyzej, od ktérego
nalezy zacza¢ operacje obrébki. Jesli wybrany ma by¢ srodek boku, wpisz stowo HALF

Alpha ; kat obrotu wielokata (dot. A rysunek 133) wzgledem $rodka samego wielokata.
Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.
Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

Sharp corner ; ustawienie ostrej krawedzi dla wielokata. Wybierz jedng z dostepnych opcji, aby wskazag, ze
wielokat musi by¢ obrobiony tak, aby zostawi¢ ostrg krawedz.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek zegara,
lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Opis pdl okna dialogowego Star:

Centre X; wspotrzedna w osi X srodka gwiazdy.

Centre Y ; wspotrzedna w osi Y srodka gwiazdy.

Ext. radius ; promien okregu na zewnatrz gwiazdy (dot. A rysunek 134).
Int. radius ; promieh okregu wewnatrz gwiazdy (dot. B rysunek 134).

Rysunek 134

No. points ; ilo$¢ punktéw w gwiezdzie.

Chamfer type ; opcje fazowania katéw gwiazdy. Wybierz jedng z dostepnych opciji:
None; fazowanie nie zostanie przeprowadzone.

Straight; fazowanie proste.

Round; fazowanie zaokraglone.

Chamfer dist. ; dlugos¢ fazy.

Starting side ; bok gwiazdy, od ktérego nalezy zacza¢ przeprowadzanie operacji obrobki rysunek.

Starting dist. ; wartos$¢ punktu poczatkowego boku gwiazdy ustawionego powyzej, od ktérego nalezy
zaczg¢ operacje obrébki. Jesli wybrany ma by¢ srodek boku, wpisz stowo HALF.

Alpha ; kat obrotu gwiazdy (dot. A rysunek 135) wzgledem srodka samej gwiazdy.
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Rysunek 135

Work. Speed ; predko$¢ posuwu narzedzia.

Rot. Speed ; predkos¢ obrotu narzedzia.

Sharp corner ; ustawienie ostrej krawedzi dla gwiazdy. Wybierz jedng z dostepnych opcji, aby wskazaé, ze
gwiazda musi by¢ obrobiona tak, aby zostawi¢ ostrg krawedz.

Direction ; kierunek geometrii; ustaw dirCCW, jesli kierunek ma by¢ przeciwny do ruchu wskazéwek zegara,
lub dirCW, jesli ma by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

Przykiad

Rysunek 136: przyktad utworzenia rysunku za pomocg polecen Linie i Luki, przy zalozeniu, ze naroznik czesci nr “1”
jest punktem referencyjnym (dot. 1).

Y

P

—H
-J S G_-""r
A —=q F
B—» E"'-u.._k
o D

GEO ID="P1002" SIDE=0 CRN="1" DP=10 ER= NO

START_POINT X=120 Y=264.2061763 (ref. A
LINE_EP XE=120 YE=410.208482 (ref. B)
LINE_EP XE=584 YE=410.208482 (ref. o]
LINE_EP XE=584 YE=360.208482 (ref. D)

ARC_EPCEKE=602.1490579 YE=336.9771299 XC=607.9429514YC=360.

208482 DIR=dirCW (ref. E)

ARC_EPCEXE=602.1490579 YE=191.4352226 XC=584 YC=264.206176 3 DIR=dirCCW (ref. F)
ARC_EPCEXE=584 YE=168.2038705 XC=607.9429514 YC=168.203870 5 DIR=dirCW (ref. (€]
LINE_EP XE=584 YE=118.2038705 (ref. H)
LINE_EP XE=120 YE=118.2038705 (ref. 1)
LINE_EP XE=120 YE=264.2061763 (ref. J)
ENDPATH
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13.4 Tworzenie tekstu

W oprogramowaniu BiesseWorks mozliwe jest tworzenie profili o ksztalcie tekstu (patrz rozdziat 150),
do ktérych mozna przyporzadkowaé operacje obrobki.

Aby wyswietli¢ specjalne okno dialogowe stuzace do definiowania parametrow tekstu, wcisnij przycisk u |

E
a nastepnie €/,
Rysunek 137: okno dialogowe Text.

Fagecy gt | Pegra et mogii | Pogina dekioeizon |
S e
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I Teab Il o]

a3 DIESSEH
F

ML e
[EOLI (iassatier

rr--u:l- W rmnaiee sl aiees el Qenemetoe Zl xl ? |

Lista i opis pol
CRN; stuzy ustawieniu referencyjnego naroznika czesci. Wybierz wymagany naroznik na rysunku powyze;j.

SIDE; stuzy do wybrania boku czesci, gdzie tekst ma by¢ wyryty. Wybierz wymagany bok na rysunku
powyzej, lub wpisz nhumer boku w odpowiednim polu.

Geom. identif. ; stuzy wprowadzaniu kodu (nazwy) identyfikujgcego geometrie pomiedzy wiersze
programu. To ID jest uzywane do wywotania geometrii, ktdra ma by¢ obrobiona w specjalnych oknach
frezowania.

Font name ; stuzy do wyboru typu znaku. Zaleca sie uzywanie wylgcznie czcionek typu “True Type”.
Height ; stuzy do wybrania wysokosci stowa.

Extension ; stuzy zdefiniowaniu rozszerzenia diugosci stowa.

Bold ; stuzy ustawieniu pogrubienia znakéw, aby uczyni¢ stowo bardziej widocznym.

Italics ; stuzy do ustawienia kursywy dla stowa.

Underlined ; stuzy do ustawienia podkreslenia dla stowa.

Barred ; stuzy do oznaczenia stowa belka.

Text; stuzy do wprowadzenia tekstu w obszarze graficznym aplikacji Edytor.

Position ; stuzy do okreslenie pozycji tekstu na okregu, jesli opcja Text on circle w polu Geometry zostat
wybrana.
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0 = tekst zostat utworzony na zewnetrznym profilu okregu.
1 = tekst zostat utworzony na wewnetrznym profilu okregu.

X; stuzy wprowadzeniu wspétrzednej w osi X punktu poczatkowego stowa.

Y; stuzy wprowadzeniu wspoétrzednej w osi Y punktu poczatkowego stowa.

Accuracy ; stuzy do zdefiniowania indeksu doktadnos$ci znaku.

Angle ; stuzy do okreslenia kata obrotu stowa na ptaszczyznie X, Y.

Direction ; stuzy do okreslenia kierunku stowa opartego na punkcie poczatkowym.
Alignment ; stuzy do okreslenia wyréwnania stowa opartego na punkcie poczatkowym.

Radius ; stuzy do okreslenia promienia okregu, uzywanego wytacznie, jesli opcja Text on circle zostata
wybrana w polu Geometry.

Geometry ; stuzy do okreslenia sciezki tekstu; tzn. sciezki prostej lub sciezki zaokraglone;.
Text on line; rozmieszcza tekst na linii prostej.
Text on circle; rozmieszcza tekst na okregu.

J ﬂ; stuzy do wyboru operacji powtarzajacych sie po osi X; wypetnij ponizsze pola:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegtos¢ pomiedzy elementami
geometrii (dot. DX rysunek 119).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

i 2
J J stuzy do wyboru operacji powtarzajgcych sie po osi Y; wypelnij ponizsze pola:

Y step; warto$¢ odlegtosci pomiedzy Ssrodkami w osi Y, definiujgca odlegltos¢ pomiedzy elementami
geometrii (dot. DY rysunek 119).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

e

=] ==
JJ stuzy do wyboru powtérzen wg kroku X-Y. Wypetnij ponizsze pola:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegtos¢ pomiedzy elementami
geometrii.

Y step; warto$¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegltos¢ pomiedzy elementami
geometrii.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

EZI stuzy do wyboru powtérzen wg pochylonej linii prostej. Wypeij ponizsze pola:
Angle ; kat linii prostej wg ktérej powtorzenia zostang wykonane (dot. ARP rysunek 119).
L. step ; odlegtos¢ pomiedzy elementami geometrii (dot. LRP rysunek 119).
No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

YA
N

; stuzy do wyboru powtdérzen na obwodzie. Wypetnij ponizsze pola:

Starting angle ; wartos¢ kata A, od ktdrego nalezy zacza¢ wykonywac powtdrzenia (przyktady na
rysunkach 122 oraz 123). Opcja jest aktywna wylacznie po odznaczeniu kratki przy polu First Item.
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Angular step ; warto$¢ katowego kroku obrotu (DA), ktéry musi zosta¢ wykonany pomiedzy
powtGrzeniami.

Radius ; promien obwodu, wokét ktérego wykonywane sg powtérzenia (przyktady na rysunkach 122
oraz 123). Opcja jest aktywna po odznaczeniu pola First Item.

XRC; pozycja X srodka obrotu obwodu, wokot ktérego wykonywane sa powtdrzenia.
YRC; pozycja Y $rodka obrotu obwodu, wokot ktérego wykonywane sa powtorzenia.
Radial ; umozliwia powtoérzenia radialne (przyktady na rysunkach 121 oraz 123).

First Item ; umozliwia wykorzystanie pierwszego elementu ER jako wstepnego elementu powtérzenia
(powtdrzenia ogniskowe) eliminujgc tym samym pola Starting angle oraz Radius (przyktady na
rysunkach 120 oraz 121). Zaleca sie, aby to pole byto zawsze aktywne.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

13.5 Rozbijanie GEO/ROUT

Polecenie Divide machining operation w menu podrecznym jest uzywane do rozdzielenia profili
zawartych w jednej geometrii, GEO lub ROUT, poprzez utworzenie GEO lub ROUT dla kazdego z nich.

Figura ukazana na rysunku 138 przedstawia dwie geometrie zawarte w GEO "P1009" (przyktad 1). W tym
przypadku mozliwe jest wykonanie rozdzielenia samego GEO, na dwie czesci: GEO “P1037” dla profilu A
oraz GEO "P1038" dla profilu B (przyktad 2).

Rysunek 138
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Przyktad 1 : profile zilustrowane na rysunku 138, zawarte w GEO "P1009".
GEO ID="P1009" SIDE=0 CRN="2" DP=20

START_POINT X=275.261954 Y=251.0540422 LINE_EP XE =275.261954 YE=90.1433395 ARC_EPCE

XE=216.3439676 YE=72.2897433 XC=270.3291371 YC=0.2786 228 DIR=dirCCW ARC_EPCE
XE=125.7202393 YE=69.9980421 XC=169.4203013 YC=134.88 14852 DIR=dirCW ARC_EPCE
XE=67.8693544 YE=91.0540422 XC=67.8693544 YC=1.054042 2 DIR=dirCCW LINE_EP

XE=67.8693544 YE=411.0540422 ARC_EPCE XE125.7202393 YE=432.1100424 XC=67.8693544
YC=501.0540422 DIR=diIrCCW  ARC_EPCE XE216.3439676 YE=429.8183411 XC=169.4203013
YC=367.2265993 DIR=diIrCW  ARC_EPCE XE275.261954 YE=411.9647449 XC=270.3291371
YC=501.8294617 DIR=dirCCW  LINE_EP XE =275.261954 YE=251.0540422 START_POINT X=400
Y=500 LINE_EP XE =700 YE=500 LINE_EP XE =700 YE=700 LINE_EP XE =400 YE=700 LINE_EP
XE=400 YE=500 ENDPATH

Przyktad 2 : profile zilustrowane na rysunku 138, podzielone na dwa GEO: “P1037”; “P1038”
GEO ID="P1037" SIDE=0 CRN="2" DP=20

START_POINT X=275.261954 Y=251.0540422 LINE_EP XE =275.261954 YE=90.1433395 ARC_EPCE

XE=216.3439676 YE=72.2897433 XC=270.3291371 YC=0.2786 228 DIR=dirCCW ARC_EPCE
XE=125.7202393 YE=69.9980421 XC=169.4203013 YC=134.88 14852 DIR=dirCW ARC_EPCE
XE=67.8693544 YE=91.0540422 XC=67.8693544 YC=1.054042 2 DIR=dirCCW LINE_EP

XE=67.8693544 YE=411.0540422 ARC_EPCE XE125.7202393 YE=432.1100424 XC=67.8693544
YC=501.0540422 DIR=diIrCCW  ARC_EPCE XE216.3439676 YE=429.8183411 XC=169.4203013
YC=367.2265993 DIR=diIrCW  ARC_EPCE XE275.261954 YE=411.9647449 XC=270.3291371
YC=501.8294617 DIR=dirCCW  LINE_EP XE =275.261954 YE=251.0540422 ENDPATH

GEO ID="P1038" SIDE=0 CRN="2" DP=20

START_POINT X=400 Y=500
LINE_EP XE =700 YE=500
LINE_EP XE =700 YE=700
LINE_EP XE =400 YE=700
LINE_EP XE =400 YE=500
ENDPATH

Aby rozbi¢ geometrie, wybierz wiersz programu lub element w obszarze drzewa listy, wyswietl menu
podreczne i wybierz opcje Operations. > Divide machining operation.
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Rysunek 139
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14 Tworzenie profili przy pomocy
SmartSketch

Zintegrowany SmartSketch CAD moze by¢ uzyty do tworzenia dwuwymiarowych profili
geometrycznych, wspotpracujac bezposrednio z aplikacjg Edytor.

Jesli chcesz uzywaé oprogramowania SmartSketch jako interfejsu graficznego, wytaczajac obszar graficzny
Edytora, wyswietl okno Setup i wybierz zakladke Editor Environment. Uaktywnij przycisk opcji 2D CAD. W
tym przypadku CAD bedzie uruchamiany automatycznie razem z aplikacjg Edytor oprogramowania
BiesseWorks.

Jesli chcesz uzywacé obu: oprogramowania SmartSketch oraz obszaru graficznego Edytora jako interfejs
graficzny, wyswietl okno Setup i wcisnij na zaktadke Editor Environment. Uaktywnij przycisk opcji CAM. W

tym przypadku CAD musi by¢ uruchamiany za pomoca przycisku J

14.1 Tworzenie rysunkow

Prosze sie zapoznac z instrukcjg dotaczong do CAD SmartSketch, aby uzyskaé informacije o tworzeniu
rysunkow.

14.2 Menu CAM

Paste; wprowadza rysunek identyfikowany jako operacja obrébki, wyciety lub skopiowany, do aplikacji CAD
i Edytor.

Eliminate starting point; usuwa punkt poczatkowy z rysunku.

Set starting point; mocuje punkt, od ktérego rozpoczeta bedzie operacja obrébki na rysunku utworzonym
przy uzyciu CAD’a.

Find path; szuka $ciezki, z ktérg potaczony jest wybrany element rysunku.
Check closed path; stuzy do sprawdzenia czy wybrana geometria jest geometrig otwartg czy zamknieta.

Cam Options... wyswietla okno dialogowe Cam Options....
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14.3 Paski narzedzi

Podczas uzycia CAD SmartSketch, wyswietlane sa dwa paski narzedziowe, umozliwiajgce interakcje z
aplikacjg Edytor.

Pasek Technology

Przycisk Opis

[

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a w operacje wiercenia.

L]

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a w operacje ciecia.

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a w operacje frezowania.

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a we wstawke, na przyktad operacije
obrébki do montazu ptytek zawiasow.

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a w geometrie.

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a w bok czesci z ptaska
powierzchnig.

Przeksztalca rysunek utworzony za pomocg CAD’a w bok czesci z zakrzywiong
powierzchnia.

Definiuje rysunek utworzony za pomocg CAD’a jako bok czesci.

SICHCINIIGICRIC I

Odswieza rysunek z uwzglednieniem wprowadzonych zmian.

Zapisuje zmiany wprowadzone do rysunku.

XS

Anuluje zmiany wprowadzone do rysunku.

Pasek CAM

Przycisk Opis

' Mocuje punkt, od ktérego rozpoczeta bedzie operacja obrébki na rysunku utworzonym
= przy uzyciu CAD’a.

H Szuka sciezki, z ktérg potaczony jest wybrany element rysunku.
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14.4 Uzywanie menu podrecznego

Po utworzeniu rysunku i potaczeniu go ze specjalng operacjg obrébki lub funkcjg za pomocg odpowiednich
narzedzi BiesseWorks (Bar Technology), mozliwe jest wprowadzenie zmian poprzez uzycie specjalnego
menu podrecznego, ktére umozliwia wspotprace z oprogramowaniem SmartSketch CAD oraz aplikacjg
Edytor.

Aby je wyswietli€¢, zaznacz rysunek i wcisnij prawy przycisk myszy.

Rysunek 140
Tadglia lavorazione

LCopialavarazione

Incolla laworazione

Propriata

Modifica oceometria

Elirmina laworazone

Rimuoyi techolbogia

Cut machining operation; wycina rysunek zidentyfikowany jako operacja obrébcza z aplikacji CAD i
Edytor.

Copy machining operation; kopiuje rysunek zidentyfikowany jako operacja obrobcza z aplikacji CAD i
Edytor.

Paste machining operation; wkleja rysunek zidentyfikowany jako operacja obrébcza, wyciety lub
skopiowany jak powyzej, do aplikacji CAD oraz Edytor.

Properties; wyswietla okno dialogowe z wiasciwosciami wybranego rysunku. Na przykiad, jesli rysunek
zostat zidentyfikowany jako element geometryczny, zostanie wyswietlone okno Define geometry.

Modify geometry; modyfikuje utworzony rysunek. Jesli zmodyfikowany rysunek ma zosta¢ odswiezony w
aplikacji Edytor, wcisnij przycisk ‘/‘

Eliminate machining operation; usuwa rysunek zidentyfikowany jako operacja obrébcza z aplikaciji
CAD i Edytor.

Remove technology; kopiuje rysunek zidentyfikowany jako operacja obrébcza z aplikacji Edytor,
pozostawiajgc go w oknie CAD’a jako figure geometryczna.
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14.5

Procedura pozwalajaca na wspoétdziatanie CAD’a z
aplikacja Edytor

Po utworzeniu rysunku za pomocg CAD’a, przed przeniesieniem go do aplikacji Edytor, postepuj wg
ponizszych instrukcji:

14.6

wybierz segment rysunku i wcisnij ﬂ aby zdefiniowa¢ punkt, od ktérego narzedzie ma rozpocza¢
obrébke profilu. Zdefiniuj:

kierunek punktu (dot. A);

punkt, od ktérego nalezy rozpocza¢: od srodka segmentu, od punktu P1 lub P2 (dot. B).

Gdy punkty P1 lub P2 sg uaktywnione, ustaw odlegto$¢ od tych punktéw w polu C.

Wecisnij OK, aby potwierdzic.

Diireciicr Pari: Divare

& PaP2 PR P 2 Cenlw I
? (a2
A B c

podswietl rysunek poprzez zaznaczenie odpowiedniego obszaru, lub przy uzyciu H
zgrupuj rysunek za pomocg polecenia udostepnionego przez CAD.

skojarz technologie z rysunkiem uzywajgc przyciskéw opisanych w podpunkcie 14.3.

Uzywanie paska Technology

Pasek narzedziowy Technology pozwala osiggna¢ wzajemne oddziatywanie dwoch aplikacji, przenoszac
utworzone rysunki do aplikacji Edytor. Jest uzywany do nadawania $cisle okreslonych definicji narysowanej
figurze geometrycznej, identyfikujac jg jako geometrie, operacje wiercenia, operacje frezowania,
powierzchnie ptaska, powierzchnie zakrzywiona lub czes¢.

Jak utworzy¢ operacje wiercenia

Aby utworzy¢ operacje wiercenia, utworz okregi za pomoca CAD’a, zaznacz je i wcisnij przycisk _‘u
Zdefiniuj wymagane dane w wyswietlonym oknie dialogowym (aby uzyskac wiecej informaciji patrz podpunkt
15.2, strona 250).

Jak utworzy¢ operacje ciecia

Aby utworzy¢ operacje ciecia okragtym ostrzem, utwérz rysunki za pomoca CAD’a i wykonaj instrukcje

opisane w podpunkcie 14.5. Zaznacz zgrupowany rysunek i wcisnij przycisk ﬂ Zdefiniuj wymagane
dane w wyswietlonym oknie dialogowym (aby uzyska¢ wiecej informaciji patrz podpunkt 15.3, strona 257).
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Jak utworzy¢ operacje frezowania

Aby utworzy¢ operacje frezowania, utwérz rysunek za pomocg CAD’a i wykonaj instrukcje opisane w

podpunkcie 14.5. Zaznacz zgrupowany rysunek i wcisnij przycisk _[U Zdefiniuj wymagane dane w
wyswietlonym oknie dialogowym (aby uzyskac wiecej informacji patrz podpunkt 15.8, strona 271).

Jak utworzy¢ operacje wprowadzenia

Aby utworzy¢ operacje wprowadzenia, utwérz rysunek za pomocg CAD’a i wprowadz dane opisane w

podpunkcie 14.5. Zaznacz zgrupowany rysunek i wcidnij przycisk _U Zdefiniuj wymagane dane w
wyswietlonym oknie dialogowym (aby uzyskac wiecej informaciji patrz rozdziat 15)

Jak utworzy¢ figure geometryczna

Aby utworzy¢ figure geometryczng bez wprowadzania zadnych danych o obrébce, utwoérz rysunek za
pomocg CAD’a i przeprowadz procedury opisane w podpunkciel4.5. Zaznacz zgrupowany rysunek i

wcisnij przycisk ‘Q Wprowadz wymagane dane w wyswietlonym oknie dialogowym.

CRN; stuzy do ustawienia referencyjnego naroznika czesci. Wybierz wymagany naroznik na rysunku.

Geom. identif. ; stuzy do wprowadzenia kodu (nazwy) identyfikujacego geometrie, pomiedzy wiersze
programu.

Depth; stuzy definiowaniu odlegto$ci DP pomiedzy gérnym bokiem czesci (dot. A, rysunek 141) i gérnym
bokiem wyspy (dot. B, rysunek 141), jesli geometria jest uzywana jako wyspa.

Rysunek 141

Jak utworzy¢ ptaska powierzchnie

Aby utworzy¢ bok czesci z ptaska powierzchnig, narysuj linie za pomoca CAD’a, zaznacz jg i wcishij
-

przycisk .

Jak utworzy¢ zakrzywiong powierzchnie

Aby utworzy¢ bok czesci z zakrzywiong powierzchnia, narysuj zakrzywiony segment za pomocg CAD’a,

S _—
zaznacz go i wcisnij przycisk .
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Jak utworzy¢ wymiary czesci

Aby utworzy¢ czes¢, ktéra ma by¢ przeniesiona do aplikacji Edytor, narysuj segmenty za pomocg CAD’a,

zaznacz za kazdym razem jeden segment i wcisnij przycisk - . Wybierz jeden z trzech dostepnych
wymiaréw: LPX, LPY, LPZ.
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15 Programowanie operacji obrobki

m Dane opisane w ponizszym rozdziale wyrazone sg w milimetrach. Jesli jednostka pomiaru
: ustawiong w oknie Setup sg cale, dane w aplikacjach BiesseWorks bedg wyrazone w calach.

15.1 Programowanie frezowania

Ponizszy podpunkt opisuje procedury programowania operacji frezowania poprzez uzycie elementéw
geometrycznych.

Frezowanie profili geometrycznych moze byé wykonane za pomocg nastepujacych polecen:

= Polecenie “ROUT”; umozliwia przeprowadzenie operacji frezowania ze “zintegrowanym” profilem
geometrycznym. Termin “zintegrowany” profil geometryczny oznacza profil utworzony przez
polecenie ROUT, czyli potaczony z operacjg obrébcza, ktéry zawiera dane geometryczne i
technologiczne. Patrz akapit “Frezowanie ze “zintegrowanym” profilem geometrycznym (ROUT)”,
strona 229.

= Polecenie “ROUTG"; stuzy o przeprowadzenia frezowania geometrii, przywotujgc "ogolny" profil
geometryczny utworzony przez polecenie GEO, z ktérym potaczone sg dane technologiczne (patrz
strona 231), lub wyrycia tekstu na czesci, przywotujac tekst utworzony przez polecenie GEOTEXT
(patrz strona 249).

= Polecenie “POCK?”; stuzy do przeprowadzenia tworzenia kieszeni (patrz strona 245).

Frezowanie ze “zintegrowanym” profilem geometrycznym (ROUT)

Aby zaprogramowac¢ operacje frezowania przy uzyciu “zintegrowanego” profilu geometrycznego, wcisnij

: : : - i
przycisk , umies¢ kursor w pustym wierszu wewnatrz obszaru polecen i wcisnij przycisk ‘

Zostanie wyswietlony pasek narzedziowy do tworzenia profili za pomoca EGA oraz okno dialogowe.
Milling. W obszarze polecen pojawia sie wyrazenie “ROUT".

Aby uzyskac opis pol okna, patrz akapit “Lista i opis p6l dostepnych w oknach frezowania” na stronie
232.
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Rysunek 142: okno dialogowe Milling
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Przyktad: frezowanie ze “zintegrowanym” profilem geometrycznym

Rysunek 143: przyklad utworzenia operacji frezowania przy zatozeniu, ze naroznik nr 1 czesci jest punktem
referencyjnym (dot. 1).
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H
A —=1 — F
B—» E-o
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tc

ROUTSIDE=0 CRN="1" Z=0 DP=10 DIA=18 ER=NO
START_POINT X=120 Y=264.2061763 (dot. A)
LINE_EP XE=120 YE=410.208482 (dot. B)
LINE_EP XE=584 YE=410.208482 (dot. C)
LINE_EP XE=584 YE=360.208482 (dot. D)

ARC_EPCEXE=602.1490579 YE=336.9771299XC=607.9429514 YC=360. 208482DIR=dirCW (dot. E)
ARC_EPCEXE=602.1490579 YE=191.4352226 XC=584 YC=264.206176 3 DIR=dirCCW (dot. F)
ARC_EPCEXE=584 YE=168.2038705 XC=607.9429514 YC=168.203870 5 DIR=dirCW ( dot. Q

LINE_EP XE=584 YE=118.2038705 (dot. H)
LINE_EP XE=120 YE=118.2038705 (dot. 1)
LINE_EP XE=120 YE=264.2061763 (dot. J)
ENDPATH
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Frezowanie z “ogélnym” profilem geometrycznym (ROUTG)

Aby zaprogramowac¢ operacje frezowania przy uzyciu “ogélnego” profilu geometrycznego, wcisnij przycisk

’, umiesc¢ kursor w pustym wierszu wewnatrz obszaru polecen i wcisnij przycisk .

Zostanie wyswietlone okno dialogowe Milling from geometry w celu zdefiniowania parametréw obrdbki
profilu utworzonego za pomocg polecenia GEO. W obszarze polecenh pojawia sie wyrazenie “ROUTG”.

Rysunek 144: okno dialogowe Milling from geometry.
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Pola danych w tym oknie sg takie same jak te opisane w akapicie “Lista i opis p6l dostepnych w
oknach frezowania” na stronie 232, z wyjatkiem pola Geom. identif., ktére reprezentuje kod
identyfikacyjny rysunku, do ktérego ma by¢ przypisana obrdbka.
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Przyktad: frezowanie z “ogéInym” profilem geometrycznym

Rysunek 145: przykiad utworzenia “ogélnej” operacji frezowania przy zatozeniu, ze naroznik nr 1 $ciany zero jest
punktem referencyjnym (dot. 1).

P

Y
-— H
J —- G_.-—-’"
A —=q F
B— E S
¥ D
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GEO ID="P1000" SIDE=0 CRN="1" DP=10 ER=NO
START_POINT X=120 Y=264.2061763 (dot. A)
LINE_EP XE=120 YE=410.208482 (dot B)
LINE_EP XE=584 YE=410.208482 (dot. C)
LINE_EP XE=584 YE=360.208482 (dot. D)

ARC_EPCEXE=602.1490579 YE=336.9771299XC=607.9429514 YC=360. 208482DIR=dirCW (dot. E)
ARC_EPCEXE=602.1490579 YE=191.4352226 XC=584 YC=264.206176 3 DIR=dirCCW (dot. F)
ARC_EPCEXE=584 YE=168.2038705 XC=607.9429514 YC=168.203870 5 DIR=dirCW (dot. G)

LINE_EP XE=584 YE=118.2038705  (dot. H)
LINE_EP XE=120 YE=118.2038705 (dot. I)
LINE_EP XE=120 YE=264.2061763  (dot. J)
ENDPATH

ROUTGGID="P1000" Z=0 DP=10 DIA=18

Lista i opis p6l dostepnych w oknach frezowania

, Poniewaz wyglad niektérych pél danych w pierwszej zaktadce okien frezowania moze by¢
m dostosowany do indywidualnych wymagan klienta (patrz zaktadka Editor windows okna Setup),
ponizsza lista jest uporzadkowana wg domysinego ustawienia pol.

CRN; referencyjny naroznik czesci. Wybierz wymagany naroznik na rysunku.
SIDE; bok czesci. Wpisz wymagany numer boku czesci w polu danych lub wybierz na rysunku.

Geom. identif. ; kod identyfikujacy frezowanie lub rysunek, ktéry ma by¢ przywotany. W oknie dialogowym
Milling pozwala na wprowadzenie kodu alfanumerycznego pomiedzy dwa indeksy gérne lub parametru
okreslajacego operacje obrébcza; jesli nie zostanie wprowadzony, system wprowadzi go automatycznie.
W oknie dialogowym Milling from geometry, pozwala na przywotanie ID geometrii, tzn. wybranie kodu
identyfikacyjnego rysunku utworzonego prze polecenie GEO, z ktérym zwigzana jest operacja obrobcza.

Description ; opis typu obrébki dla kazdej operacji frezowania. Tekst wprowadzony w tym polu pojawia
sie w drzewie listy w poblizu ikony frezowania.

Diameter ; $rednica frezu wykonujgcego operacje frezowania. Aby wprowadzi¢ warto$¢ srednicy, zamknij
sasiednig ktdédke przez zaznaczenie kratki.
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Depth ; gtebokos¢ operaciji obrébki lub przesuniecia perforacji dla operacji obrébki przelotowej. Jesli ma by¢
wykonana operacja obrobki przelotowej, zaznacz sasiednig kratke.

DomysIna wartos$¢ dla operacji obrébki przelotowej musi byé zdefiniowana w polu Piercing Z zaktadki
Machining operations okna Setup.

Tool Type ; wstepnie zaprogramowana lista typdw frezéw dostepnych w bazie danych. Wybierz element z
listy, jesli warto$¢ zostata wprowadzona w polu Diameter. CAM odnajdzie narzedzie z okreslong $rednica z
sposrdd wszystkich nalezacych do wybranego typu.

Tool Code ; wstepnie zaprogramowana lista frezéw dostepnych w bazie danych. Wybierz narzedzie, za
pomoca ktérego ma byé wykonana operacja obrébcza, jesli w polu Diameter nie zostata wprowadzona
zadna wartos¢.

Reverse ; wymusza zmiane kierunku posuwu narzedzia. Podczas frezowania, ostrze rozpocznie od
punktu koncowego zamiast poczatkowego.

Correction ; pozycja narzedzia w stosunku do trajektorii pracy. Wybierz jedng z ponizszych opcji:

= Centre Corr., umieszcza 0$ narzedzia w centrum trajektorii (dot. A rysunek 146);

= Right Corr., umieszcza 0$ narzedzia z prawej strony trajektorii (dot. B rysunek 146) lub trajektorie
Z prawej strony narzedzia (dot. C rysunek 146); ten typ korekty musi by¢ ustawiony w zaktadce
Machining operations okna Setup;

= Left Corr., umieszcza 0$ narzedzia z lewej strony trajektorii (dot. C rysunek 146) lub trajektorie z
lewej strony narzedzia (dot. B rysunek 146); ten typ korekty musi by¢ ustawiony w zaktadce
Machining operations okna Setup.

Rysunek 146

A B c

E—:'—:.—

Length [mm|%)] ; cze$¢€ catosci profilu, ktéra ma by¢ obrabiana poczawszy od punktu poczatkowego
geometrii. Jednostka pomiaru, odnoszaca sie do wartosci wprowadzonej w tym polu, musi by¢ zdefiniowana
w polu Length as %.

Length as % ; umozliwia okreslenie czy wartos¢ okreslona w polu Length [mm|%] jest wartoscig w
milimetrach/calach czy odsetkiem procentowym. YES = wartos$¢ jest wyrazona w procentach; NO = warto$é
jest wyrazona w mm/calach.

Lead-in Type -> ; ruch wykonany przez narzedzie w celu dotarcia do obrabianej czesci (patrz podpunkt
15.14 “Informacje o uzywaniu danych o wejsciu i wyj$ciu narzedzia”, strona 276). Wybierz wymagany typ
wejscia narzedzia.

None; narzedzie obniza sie po linii pionowej i dociera bezposrednio do punktu poczatkowego operacji
obrébki (dot. A, rysunek 147).

3D profile; narzedzie obniza sie poruszajac sie po linii skosnej i dociera bezposrednio do punktu
poczatkowego operacji obrobki (dot. B, rysunek 147). Uzycie tego typu wejscia dozwolone jest tylko w
przypadku zamknietych profili.
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Rysunek 147

3DLineCurve; narzedzie obniza sie poruszajgc sie po linii nachylonej do powierzchni i dociera do
punktu poczatkowego operacji obrébki (dot. C, rysunek 148), wykonujac krotki ruch po tuku, w celu
korekcji pozyciji.

Tg LineCurve; narzedzie obniza sie po linii prostopadiej do Sciany i dociera bezposrednio do punktu
poczatkowego operacji obrobki (dot. D, rysunek 148), formujac linie i tuk styczny, w celu korekciji

pozyciji.

Rysunek 148

Corrected 3DLine; narzedzie wykonuje ruch liniowy w powietrzu réwnolegle do sciany, wg ktorej
odbywa sie korekcja, obniza sie i porusza sie po linii nachylonej do powierzchni, docierajgc
bezposrednio do punktu poczatkowego operacji obrébki (dot. A, rysunek 149).

Corrected Line; narzedzie wykonuje ruch liniowy w powietrzu réwnolegle do $ciany, wg ktérej odbywa
sie korekcja, obniza sie i porusza sie po linii prostopadtej do ptaszczyzny, docierajac bezposrednio do
punktu poczatkowego operacji obrébki (dot. B, rysunek 149).

Line; narzedzie obniza sie po linii prostopadtej do Sciany i dociera bezposrednio do punktu
poczatkowego operacji obrobki (dot. C, rysunek 150) wykonujac krotki ruch liniowy, w celu
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skorygowania swojej pozycji. Gdy kratka Correction in air jest zaznaczona, narzedzie wykonuje
korekcje swojej pozycji przed obnizeniem, wskutek czego wykonuje krétki ruch po linii réownolegtej do
Sciany (dot. D, rysunek 150).

Helix; narzedzie wykonuje ruch liniowy w powietrzu, rownolegle do $ciany, wg ktorej odbywa sie
korekcja, obniza sie wykonujac ruch spiralny i dociera bezposrednio do punktu poczatkowego operacji
obrébki (dot. E, rysunek 150).

Rysunek 150
C D E

_‘I
.||_'|l

Corrected 3DCurve; narzedzie wykonuje ruch liniowy w powietrzu, réwnolegle do sciany, wg ktorej
odbywa sie korekcja, obniza sie wykonujac ruch po tuku i docierajac bezposrednio do punktu
poczatkowego operacji obrobki (dot. A, rysunek 151).

Curve; narzedzie obniza sie po linii prostopadtej do Sciany i dociera bezposrednio do punktu
poczatkowego operacji obrobki (dot. B, rysunek 151), wykonujac ruch po tuku w celu skorygowania
swojej pozycji. Gdy kratka Correction in air jest zaznaczona, narzedzie wykonuje korekcje swojej
pozycji przed obnizeniem, wskutek czego wykonuje krotki ruch po linii rownolegtej do sciany (dot. C,
rysunek 151).

Rysunek 151
A B C

Lead-in Angle ; kat wejscia narzedzia (patrz podpunkt 15.14 “Informacje o uzywaniu danych o wejsciu i
wyjsciu narzedzia”, strona 276). Typ kata, ktéry ma byé wprowadzony bedzie sie roznit ze wzgledu na
wybrany typ wejscia narzedzia (rysunek 152).

Rysunek 152: kat wejscia (ang) dla wejscia typu Line (dot. A) oraz wejscia typu Curve (dot. B).
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Dla wejscia typu Corrected 3DLine, nalezy wzia¢ pod uwage kat pomiedzy linig skosng do stotu pracy oraz
samym stotem pracy.

Dla wejscia typu Corrected 3DCurve, nalezy wzig¢ pod uwage kat apertury krzywej na ptaszczyznie
tréjwymiarowe;.

Dla wejscia typu 3DLineCurve, nalezy wzig¢ pod uwage kat apertury krzywej.

Dla wejscia typu Helix, nalezy wzia¢ pod uwage diugos¢ katowa spirali.

Correction in air ; patrz wejscie typu Line lub typu Curve.

Offset ; odlegtos¢ w milimetrach od punktu wejscia operacji obrébki, o jakg przesunaé narzedzie w bok, w
taki sposéb, aby wykonato ono nieznacznie skosne obnizenie. Informacja moze by¢ uzyta wylgcznie w
przypadku wejs¢ typu Corrected 3DLine lub typu Corrected 3DCurve.

Insert tabbing ; umozliwia wygenerowanie przesuniecia liniowego narzedzia wewnatrz trajektorii wejsciowej
narzedzia, w celu utworzenia krétkiego kroku, ktéry moze by¢ wyliczony na glebokos$¢ A zaprogramowane]
operacji obrébki (rysunek 153). Informacja moze by¢ uzyta wytgcznie w przypadku wejsé typu Corrected
3DLine lub typu Corrected 3DCurve.

= Tabbing length; dlugos¢ liniowa C (rysunek 153) segmentu do przesuniecia narzedzia.
= Tabbing position; pozycja B (mm) do osiggniecia poczatkowego punktu przesuniecia, ktéra moze
by¢ wyliczona poczynajac od wspétrzednej Z punktu poczatkowego frezowania P (rysunek 153).

Rysunek 153: A = glebokosc¢ operacji obrébki; B = pozycja wejscia; C = dtugos¢ liniowa przesuniecia; D = dlugosé
liniowa przesuniecia; E = pozycja wyjscia; P = punkt poczatkowy frezowania; P1 = punkt koncowy frezowania.

p P1

Lead-out Type -> ; ruch wykonywany przez narzedzie w celu opuszczenia obrabianej czesci (patrz
podpunkt 15.14 “ Informacje o uzywaniu danych o wejsciu i wyjsciu narzedzia”, strona 276). Wybierz
wymagany typ wejscia narzedzia.
None; narzedzie opuszcza czes$¢ bezposrednio w punkcie koncowym obrébki, wznoszac sie
prostopadle do Sciany (dot. A, rysunek 154).

3D profile; narzedzie opuszcza czes¢ bezposrednio w punkcie koncowym obrébki, wznoszac sie po
pochyiej linii (dot. B, rysunek 154). Uzycie tego typu wyjscia dozwolone jest tylko w przypadku profili
zamknietych.
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Rysunek 154

3DLineCurve; narzedzie opuszcza czes$¢ wykonujgc krotki ruch w ksztatcie tuku, wg ktérego dokonuje
korekcji swojej pozycji i wznosi sie po linii pochylonej (dot. C, rysunek 155).

Tg LineCurve; narzedzie opuszcza czes¢ formujac linie i tuk styczny, wg ktérego koryguje swojg
pozycje, nastepnie wznosi sie po linii prostopadtej do Sciany (dot. D, rysunek 155).

Rysunek 155
C C

Corrected 3DLine; narzedzie opuszcza cze$¢ wznoszac sie po linii pochytej, nastepnie podaza linig
réwnolegtg do $ciany, wg ktérej wykonuje korekcje swojej pozycji (dot. A, rysunek 156).

Corrected Line; narzedzie opuszcza czes¢ wznoszac sie po linii prostopadiej a nastepnie podaza linig
réwnoleglg do $ciany, wg ktérej wykonuje korekcje swojej pozycji (dot. B, rysunek 156).

Rysunek 156

Line; narzedzie opuszcza czes¢ po linii prostej, wg ktérej dokonuje korekcji swojej pozycji a nastepnie
wznosi sie po linii prostopadiej do Sciany (dot. C, rysunek 157). Gdy kratka Correction in air
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jest zaznaczona, narzedzie koryguje swojg pozycje na koncu wznoszenia sie, wykonujac krétki ruch po
linii rwnolegtej do Sciany.

Helix; narzedzie opuszcza czes¢ ruchem spiralnym (dot. D, rysunek 157) a nastepnie po linii
réwnolegtej do Sciany.

Rysunek 157

S g

Corrected 3DCurve; narzedzie opuszcza czes$¢ wznoszeniem pochytym a nastepnie podaza po linii
réwnolegtej do sciany, wg ktérej dokonuje korekcji swojej pozycji (dot. A, rysunek 158).

Curve; narzedzie opuszcza czesé po krotkim tuku wg ktérego dokonuje korekcji swojej pozycji a
nastepnie wznosi sie prostopadle do sciany (dot. B, rysunek 158). Gdy kratka Correction in air jest
zaznaczona, narzedzie koryguje swojg pozycje na koncu wznoszenia sie, wykonujac krotki ruch po
linii rwnolegtej do Sciany.

Rysunek 158
A

Lead-out Angle ; kat wyjscia narzedzia z czesci. Typ kata, ktéry ma by¢ wprowadzony bedzie sie roznit ze
wzgledu na wybrany typ wyjscia narzedzia.

Correction in air ; patrz wyjscie typu Line lub typu Curve.

Offset ; odlegtos¢ w milimetrach od punktu wyjscia operacji obrébki, o jaka przesuna¢ narzedzie w bok, w
taki sposéb, aby wykonato ono nieznacznie skosne wzniesienie. Informacja moze by¢ uzyta wylacznie w
przypadku wyj$¢ typu Corrected 3DLine lub typu Corrected 3DCurve

Insert tabbing ; umozliwia wygenerowanie przesuniecia liniowego narzedzia wewnatrz trajektorii wyjsciowej
narzedzia, w celu utworzenia krétkiego kroku, ktéry moze by¢ wyliczony na glebokos¢ A zaprogramowanej
operacji obrébki (rysunek 153). Informacja moze byé uzyta wyltacznie w przypadku wyj$¢ typu Corrected
3DLine lub typu Corrected 3DCurve.

= Tabbing length; dlugos¢ liniowa D (rysunek 153) segmentu do przesuniecia narzedzia.

= Tabbing position; pozycja E (mm) do osiggniecia poczatkowego punktu przesuniecia, ktéra moze
by¢ wyliczona poczynajac od wspotrzednej Z punktu koncowego frezowania P1 (rysunek 153).
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Ini. Extens. mm ; przesuniecie punktu zerowego operacji obrébczej, w przod lub w tyt, po tej samej
trajektorii.

Decel. Dist. mm ; odlegtos¢ pomiedzy punktem zwalniania narzedzia a punktem zakonczenia geometrii.
Zwolnienie predkosci nastepuje, gdy narzedzie dociera do konca geometrii jak i gdy oddala sie od tego
punktu. Jesli warto$¢ wprowadzona w tym polu jest mniejsza niz wartos¢ wpisana w polu Min dec. length
okna Setup, system uzyje danych z okna Setup.

Fin. Extens. mm ; odlegto$¢ pomiedzy punktami wejsciowym i wyjSciowym narzedzia, w celu przedtuzenia
czasu operaciji obrobki.

Percent Radius ; warto$¢ procentowa do modyfikacji promienia wejscia i wyjscia.

Groove ; przesuniecie ptaszczyzny, ktéra ma by¢ obrabiana w stosunku do gtéwnej ptaszczyzny czesci
(rysunek 159). Gdy sasiednia kratka TOS jest zaznaczona, podczas wyliczania bezpiecznej pozycji, wartos¢
ustawiona w polu Z jest ignorowana, tzn., pozycja ta zostaje wyliczona zaczynajgc od powierzchni czesci.
Gdy pole jest wylaczone, pozycja zdefiniowana w polu Z jest odbierana jako punkt poczatkowy bezpiecznej
pozycji narzedzia.

Na przyktad (rysunek 159), jesli w polu Safety uzywanego narzedzia, zostala ustalona warto$¢ 10 mm (okno
dialogowe Tool parameters), biorgc pod uwage pozycje Z 5 mm, przy wiagczonym polu TOS (dot. B, rysunek
159), narzedzie zostanie umieszczone 10 mm od powierzchni czesci, natomiast jesli pole TOS zostanie
wylaczone (dot. A, rysunek 159), narzedzie zostanie umieszczone 10 mm od pozycji Z, tzn. 5 mm od
powierzchni czesci.

Rysunek 159

bd A Br .
- E— F
ﬁ I 2
ﬂ T 5 Yo iy
2 1'5'!' '5

ol

Rot.Speed [rpm] ; predkos¢ obrotu narzedzia. Gdy pole jest puste, system uzywa predkosci zdefiniowanej
w polu Std RotSpd okna dialogowego Tool parameters, z parametrami narzedzia uzytego do wykonania
obrobki.

LowerSpeed [mm/min] ; predkosé, z jakg posuwa sie narzedzie od powierzchni czesci do miejsca D, gdzie
rozpoczyna sie operacja obrébki (rysunek 160). Gdy pole jest puste, system uzywa predkosci zdefiniowanej
w polu Std LowSpd w oknie dialogowym Tool parameters, z parametrami narzedzia uzytego do wykonania

obrobki.

A/Ex Speed [mm/min] ; predko$¢ narzedzia podczas poruszania sie z punktu bezpieczenstwa A do punktu
kontaktu z powierzchnig czesci B, lub podczas opuszczenia czesci wraz z koncem zaprogramowanej
operacji obrébki i powrotu do pozycji bezpieczenstwa C (rysunek 160). Dane te sg rowniez uzywane przy
pozycjonowaniu narzedzia. Gdy pole jest puste, system uzywa predko$ci zdefiniowanej w parametrach
narzedzia uzywanych do obroébki: pole Std LowSpd okna dialogowego Tool parameters.
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Rysunek 160

e

e i

Work.Speed [mm/min] ; predko$¢ posuwu narzedzia do frezowania. Wartos$¢, ktérg nalezy okresli¢ w tym
polu jest polgczona z aktywacja, lub dezaktywacjg pola Enable percentage speed w zaktadce Milling data of
Setup (patrz rozdziat 4, strona 69). Gdy to pole pozostanie puste, system uzyje predkosci zdefiniowanej w
parametrach narzedzia uzywanych do obrébki: pole Std WorkSpd w oknie dialogowym Tool parameters.

(AZ); kat inklinacji narzedzia; oznacza to kat nachylenia osi obrotu wrzeciona wzgledem ptaszczyzny X, Y
(patrz rysunek 161).

Rysunek 161

Aby wykona¢ pochylenie narzedzia nalezy wybra¢ jedng z dwdch opcji:

(AZ) -incr: kat jest wyliczany biorgc osie X/Y wybranego boku, na przyktad boku nr 1, jako osie
odniesienia.

(AZ) -abs : kat jest wyliczany biorac osie X/Y/Z maszyny jako osie odniesienia (patrz rysunek 162).

Rysunek 162: A = (AZ) -incr; B = (AZ) -abs.

A Q B z.
£
AZ 0¥

¥
|
\
/

! 1,///' Y+
W A d
Y Z+
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(AR); kat obrotu narzedzia; oznacza kat obrotu osi wrzeciona w ptaszczyznie X, Y (patrz rysunek 163).

Rysunek 163

Aby obrdci¢ narzedzie nalezy skorzysta¢ z jednej z dwéch dostepnych opcji:
(AR) -incr: kat jest obliczany biorgc osie X/Y wymaganego boku, na przyktad boku nr 1,

jako osie odniesienia.
(AR) -abs : kat jest obliczany biorgc osie X/Y/Z maszyny X/Y/Z jako osie odniesienia (patrz rysunek

164).

Rysunek 164: A = (AR) -incr; B = (AR) -abs.

A B X+
> X AR 180°
V| 1 E
: $ AR 90°
AR - 90° \ th 90" il i
- ==
ﬁ Yry AR 0°
AR 0°

ISO instruction ; instrukcja 1SO. Pole danych uzywane do wprowadzenia instrukcji 1SO.

OPT; optymalizacja frezowania. Zaznacz kratke, aby wtaczy¢ optymalizacje programu obrébczego. Jesli
kratka pozostanie niezaznaczona wiersz programu obrébki bedzie wykonany w kolejnosci ustalonej w
obszarze polecen aplikacji Edytor. Jesli kratka bedzie zaznaczona optymalizator przeprowadzi proces
modyfikujacy kolejno$¢ w wierszu programu, w celu poprawienia wydajnosci.
= Starting Z ; glebokos¢ osiggana przez narzedzie w punkcie poczatkowym operacji obrébki.
Wartos$¢ okreslona w tym polu jest dodawana do tej wskazanej w polu Depth.

Rysunek 165

241
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= End Z; glebokos¢ osiggana przez narzedzie w punkcie koncowym operacji obrébki. Warto$¢
okreslona w tym polu jest dodawana do tej wskazanej w polu Depth.

Rysunek 166

L

Vertical runs ; ilos¢ przej$¢, ktéra ma wptyw na glebokos$¢ zaprogramowanej operacji obrébki (dot. A,
rysunek 167). Na przyktad, jesli wprowadzona jest liczba 2, obrébka jest podzielona na dwie czesci, az
zostanie osiagnieta gtebokos¢ okreslona w polu Depth (patrz podpunkt 15.12, strona 274).

Final run ; glebokosé, ktérg narzedzie musi osiagng¢ podczas ostatniego przejscia, jesli zostanie ustalone
wiecej niz jedno przejscie (dot. B, rysunek 167).

Na przyktad, jesli catkowita gtebokos$¢ obrobki wynosi 30mm, poprzez wprowadzenie wartosci 10mm do
tego pola oraz wartosci 2 do pola Vertical runs, narzedzie podzieli obrébke na dwie czesci:

- obniza sie do czesci osiagajac gtebokos¢é 20mm (rysunek 167);

- obniza sie na gteboko$¢ 20mm a nastepnie o jeszcze 10mm (rysunek 167).

Rysunek 167: A = zaprogramowana gteboko$¢; B = glebokos¢ ostatniego przejscia; 1 = pierwsze przejscie; 2 = drugie
przejscie.

4

h_'i Z1
f
B

20

10

Horizontal runs ; ilos¢ przej$¢ (dot. A, rysunek 168) wykonanych w pionie lub poziomie na powierzchni
zaprogramowanego boku (patrz podpunktl5.12, strona 274).

Horizontal step ; krok pomiedzy przej$ciami okreslonymi w polu Horizontal runs, czyli odlegto$¢ pomiedzy
jednym a drugim przej$ciem (dot. C, rysunek 168), zaczynajac od pozycji zaprogramowanej geometrii (dot.
A, rysunek 168).

Rysunek 168: A = zaprogramowana geometria; B = ilo$¢ pionowych przej$¢ na $cianie 0; C = odlegto$¢ pomiedzy
jednym a drugim przej$ciem.

N —

—He—r

Enable finishing ; pozwala na wybér (opcja YES), czy generowaé wykonczeniowa operacije obrébki.
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Two-direction ; zezwala na prace narzedzia w réznych kierunkach, podczas przeprowadzania kolejnych
przejs¢. Narzedzie zmienia kierunek za kazdym razem, gdy wykonuje nowe przejscie. Wigcz funkcje
poprzez zaznaczenie kratki (patrz podpunkt 15.12, strona 274).

M Powtérzenia po osi X; Wypehij ponizsze pola:
X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy profilami (dot.
DX rysunek 169).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powto6rzen.

N |

= | Powtdrzenia po osi Y; Wypehij ponizsze pola:
Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy profilami (dot.
DY rysunek 169).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

—1 Powtorzenia wg kroku X-Y. Wypetnij ponizsze pola:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy profilami.
Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy profilami.
No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powto6rzen.

¥ Powtorzenia wg pochylonej linii prostej. Wypetnij ponizsze pola:

Angle ; kat linii prostej, wg ktérej powtérzenia zostang wykonane (dot. ARP, rysunek 169).
L. step ; odlegtos¢ pomiedzy profilami (dot. LRP, rysunek 169).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

Rysunek 169

LV
> 1 Powtdrzenia po obwodzie; Wypetnij ponizsze pola:
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Starting angle ; wartos¢ kata A, od ktérego zacza¢ wykonywanie powtdrzen (patrz rozdziat
13, rysunki 122 oraz rysunek 123). Opcja jest aktywna po usunieciu zaznaczenia pola
First Item.

Angular step ; warto$¢ katowego kroku obrotu (DA), ktéry musi zosta¢ wykonany pomiedzy
powtérzeniami.

Radius ; promien obwodu, wokot ktérego wykonywane sg powtdrzenia (patrz rozdziat 13, rysunki 122
oraz 123). Opcja jest aktywna po odznaczeniu pola First Item.

XRC; pozycja X srodka obrotu obwodu, wokot ktdrego wykonywane sa powtorzenia.
YRC; pozycja Y srodka obrotu obwodu, wokét ktérego wykonywane sa powtoérzenia.
Radial ; umozliwia powtoérzenia radialne (patrz rozdziat 13, rysunki 121 oraz 123).

First Item ; umozliwia wykorzystanie pierwszego elementu ER jako wstepnego elementu powtdérzenia
(powtorzenia ogniskowe) eliminujac tym samym pola Starting angle oraz Radius (patrz rozdziat 13,
rysunki 120 oraz 121). Zaleca sie, aby to pole bytlo zawsze aktywne.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

Spindle ; stuzy okresleniu elektrowrzeciona, ktérym zostanie przeprowadzona operacja obrébcza. Pole
moze by¢ uzyteczne, gdy nalezy przeprowadzi¢ operacje obrdbcza przy uzyciu narzedzia/agregatu
obstugiwanego wytacznie przez odpowiednie elektrowrzeciono. Nalezy sprawdzi¢ czy wybrane wrzeciono
jest dostepne w maszynie lub czy jest kompatybilne z magazynkiem, w ktérym znajduje sie narzedzie, w
przeciwnym razie optymalizacja nie powiedzie sie. Pozostawienie pustego pola pozwoli na wyboér
elektrowrzeciona przez CAM.

Over-material ; warto$¢ nadmiaru materiatu, ktéry ma by¢ pozostawiony podczas obrébki profilu. Wartos¢
okreslona w tym polu jest potaczona z typem korekcji (pole Correction):

= Z korekcja lewg lub prawa: narzedzie usuwa wiecej materiatu, gdy ustawiona jest wartos$¢ ujemna,
natomiast mniej materiatu, gdy ustawiona jest warto$¢ dodatnia.

= Z korekcja centralng: operacja obrobki jest przesuwana na prawo od zaprogramowanej trajektorii,
gdy ustawiona jest wartos¢ ujemna oraz na lewo od zaprogramowanej trajektorii, gdy ustawiona
jest wartos¢ dodatnia.

Enable TCP ; wigcza 0$ C do przeprowadzania interpolowanych operacji frezowania z narzedziem pod
odpowiednim katem do obrabianego profilu.

Sharp corners ; zezwala na ostre krawedzie. Poprzez aktywacije tej opcji mozna uzyska¢ wszystkie
ostre krawedzie zdefiniowane w geometrii podczas operacji obrébcze;.

Floating ; dopuszcza urzadzenie stuzace do réwnowazenia cisnienia, podczas ruchu elektrowrzeciona w
dot, aby uczynié jego ruch bardziej ptynnym, co pozwoli na uzycie kopiarki lub innych podobnych urzadzen.
Jesli chcesz, aby ta opcja byta domysinie aktywna, zaznacz odpowiednig kratke w zaktadce Milling data
okna Setup.

Blower ; umozliwia lub zabrania uzycia agregatu zdmuchujacego.
Presser ; umozliwia lub zabrania uzycia agregatu docisku.

Hood position ; pozycja ostony podczas operacji obrébki. Dane te mogg by¢ stosowane wytgcznie na
maszynach wyposazonych w specjalne urzadzenie do korekcji pozycji ostony. Wprowadz wartos¢ od 1do 6.
Warto$¢ 0 wiacza automatyczne pozycjonowanie oston, ktére jest zarzgdzane zgodnie z ustawionymi
danymi obrébki.
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15 Programowanie operacji obrobki

Jesli wprowadzona warto$¢ nie jest kompatybilna z ustawieniami zdefiniowanymi w operacji obrébki, ostony
w kazdym przypadku beda umieszczone na ograniczonej wysokosci, okreslonej automatycznie na
podstawie zdefiniowanych danych.

Swing ; umozliwia drganie narzedzia podczas obrobki; moze by¢ uzyte do obrébki okreslonych typéw
materiatdw, na przyktad laminatow (to pole uniemozliwia uzycie G47 i G46 na maszynie). Aktywowanie tej
funkciji jest potaczone z ustawieniem pola Start Z oraz pola End Z w oknach geometrii (patrz podpunkt 13.3,
strona 204).

Corner speed ; predkos¢, przy ktérej ma by¢ wykonana ostra krawedz. Gdy pole pozostanie puste, system
uzyje predkosci zdefiniowanej w polu Std WorkSpd okna dialogowego Tool parameters narzedzia do
frezowania uzytego w operacji obrébczej.

Aggr21 angle ; umozliwia uzycie agregatu 21 i pozwala na wprowadzenie kata kierunkowego dla wejscia
agregatu pod czesc¢. Pole jest wyswietlane wylacznie, podczas uzywania agregatu 21 (patrz podpunkt
15.10, strona 273).

Opis zakfadki Advanced technological data page

Zakfadka ta pojawia sie wylgcznie, jesli pole Chip deflector w zaktadce Milling data okna Setup zostato

uaktywnione. Aby uzyska¢ wiecej informaciji patrz podpunkt 15.7 na stronie 269.

Aby zapisa¢ ustawienia i zamkng¢ okno obrébki, wcisnij przycisk ﬂ Aby zamkna¢ okna bez zapisu,

wcisnij przycisk E

Kieszen profilu geometrycznego

Wyrazenie kieszen odnosi sie do wewnetrznej obrébki profilu geometrycznego, co oznacza usuniecie
okreslonej ilosci materiatu z wewnatrz lub na zewnatrz profilu, tak aby utworzy¢ otwér lub wciecie.

Rysunek 169

Aby przeprowadzi¢ operacje tworzenia kieszeni, utwdrz profil geometryczny. Wykonywanie kieszeni moze
by¢ przeprowadzone wytgcznie na profilach geometrycznych utworzonych lub zaimportowanych jako profile
“ogélne” (GEO) a nie jako profile “zintegrowane”, ktére zawierajg dane technologiczne (ROUT); Aby
uzyska¢ opis tworzenia profili geometrycznych przejdz do akapitu “Procedury rysowania”, na stronie 199 lub
akapitu “Tworzenie rysunkéw”, na stronie 223.

Gdy juz rysunek zostat utworzony, aby przeprowadzi¢ operacje tworzenia kieszeni, umies¢ kursor tekstowy

w wierszu ponizej rysunku, ktéry ma by¢ kieszenig i wcisnij przycisk .
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15 Programowanie operacji obrobki

Aby przeprowadzi¢ operacje wykonania kieszeni, wyrazenie zawierajace polecenie POCK musi by¢ zawsze

umieszczone pod geometria, ktéra ma by¢ kieszenig (patrz przyktad przedstawiony na rysunku).

. Poniewaz wyglad niektérych pél danych w pierwszej zaktadce okien frezowania moze by¢
m dostosowany do indywidualnych wymagan klienta (patrz zaktadka Editor windows okna Setup),
ponizsza lista jest uporzadkowana wg domyslnego ustawienia pél.

Rysunek 169
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Description ; opis typu obrébki dla kazdej operacji tworzenia kieszeni. Tekst wpisany w to pole pojawia sie

w drzewie listy w sagsiedztwie ikony tworzenia kieszeni.

Buttons defining the types of machining operation ; wybierz typ operacji obrébczej poprzez wcisniecie
jednego z ponizszych przyciskéw:

Tworzenie kieszeni poprzez obrébke w liniach réwnolegtych.

Tworzenie kieszeni poprzez ciggta obrébke w liniach réwnolegtych.
@ Tworzenie kieszeni uzywajace profili wspdtosiowych, ktére idg od zewnatrz do wewnatrz profilu.
Tworzenie kieszeni uzywajace profili wspétosiowych, ktére idg od wewnatrz na zewnatrz profilu.

il Wykanczanie profilu.

Geom. identif. ; lista utworzonych geometrii. Wybierz kod, ktdry identyfikuje geometrie, w ktérej ma byé
utworzona kieszen.

Compensation ; aktywuje pole znajdujace sie na dole okna. Zaznacz kratke.
Activ. islands ; wyswietla pole Islands list zawierajace liste utworzonych geometrii.

Diameter ; $rednica narzedzia. Wprowadz warto$¢ srednicy narzedzia lub, jesli chcesz wybrac¢ frez
bezposrednio, odznacz odpowiednig kratke i wybierz kod w polu Tool Code.

Depth ; catkowita gtebokos$¢ operacji obrobki.
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Tool Type ; wstepnie zaprogramowana lista typdw frezéw dostepnych w bazie danych. Wybierz element z
listy, jesli warto$¢ zostata wpisana w pole Diameter. CAM wyszuka narzedzie z wybrang $rednicg sposréd
wszystkich narzedzi wybranego typu.

Tool Code ; wstepnie zaprogramowana lista frezow dostepnych w bazie danych. Wybierz bezposrednio
narzedzie, przy pomocy, ktérego ma byé wykonana operacja obrébcza, tylko jesli zaznaczenie sasiadujace
Z polem Diameter zostanie usuniete.

Islands list ; lista utworzonych geometrii. Wybierz kod rysunku, ktéry ma by¢ zamieniony w wyspe.

Step; gtebokos¢ kazdego przebiegu. Wpisz wartos¢ w milimetrach Na przykiad, jesli operacja tworzenia
kieszeni ma zosta¢ wykonana w trzech przebiegach, z calkowitg gtebokoscig 30 milimetrow i krokiem
réwnym 10 milimetréw, oznacza to, ze aby uzyskac giebokos¢ 30 milimetrow, elektrowrzeciono wykona trzy
przebiegi na glebokosci 10 milimetréw kazdy.

Overlap ; wartos¢ zachodzenia na siebie powtarzanych operacji frezowania.

Angle ; tworzenie pochylonej kieszeni. Jesli tworzenie kieszeni ma by¢ przeprowadzone z inklinacjg w
$ciezce narzedzia wokot profilu, ustaw wartos¢ kata.

Rev. Finish. ; wymusza dosuniecie narzedzia w kierunku obrabianego przedmiotu podczas wykanczajacej
operacji obrébki.

Reverse ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i opis pél
dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Lead-in Type -> ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Lead-in Angle ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Correction in air ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Lead-out Type -> ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Lead-out Angle ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Correction in air ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Ini. Extens. mm ; aby uzyskac¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Decel. Dist. mm ; aby uzyskac opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Fin. Extens. mm ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Percent Radius ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Rot.Speed [rpm] ; aby uzyskac¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

LowerSpeed [mm/min] ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.
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A/Ex Speed [mm/min] ; aby uzyskac¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Work.Speed [mm/min] ; aby uzyskac¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pél dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

ISO instruction ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

; aby uzyskac opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i opis p6l dostepnych w
oknach frezowania” na stronie 232.

Spindle ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i opis pol
dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Over-material ; aby uzyskaé opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Hood position ; aby uzyskac¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Aggr21 angle ; aby uzyska¢ opis pola przejdz do opisu pola o tej samej nazwie w akapicie “Lista i
opis pol dostepnych w oknach frezowania” na stronie 232.

Przyktad tworzenia kieszeni z wyspa wewnatrz profilu, w ktérym tworzona jest kieszen.
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Frezowanie profili w formie tekstu

Aby uzyskaé naciecie na czesci w formie tekstu (patrz rysunek 172), utworz tekst za pomoca polecenia

GEOTEXT (patrz podpunkt 13.4, strona 217), wcisnij przycisk M umies¢ kursor w pustym wierszu
(%

wewnatrz obszaru polecen i wcisnij przycisk @ (polecenie ROUTG).

Rysunek 172

Wprowadz kod identyfikacyjny tekstu, z ktérym powigzana jest operacja obrobki w polu Geom. identif. i
uzupetnij dane technologiczne (aby uzyskac opis pél danych przejdz do akapitu “Lista i opis p6l dostepnych
w oknach frezowania” na stronie 232).

Jesli chodzi o ustawienie korekcji narzedzia: opcja zdefiniowana w polu Correction jest stosowana przez
system wytgcznie do zewnetrznej krawedzi litery, do wewnetrznych czesci liter jest automatycznie
stosowana odwrotnosé zastosowanego ustawienia. Na przykiad, przypusémy, ze chcesz wycig¢ litere R
uzywajac prawej korekcji, w tym wypadku, ten typ korekcji (dot. A, rysunek 173) jest zastosowany do
zewnetrznego obwodu litery, natomiast do wewnetrznej czesci litery zastosowana bedzie korekcja
lewostronna (dot. B, rysunek 173).

Rysunek 173
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Oproéznienie stosowane na profilu w ksztatcie tekstu

Aby utworzy¢ tekst wypukty A lub zagtebiony B (patrz rysunek 174), postepuj nastepujaco:

= Utworz tekst za pomoca polecenia GEOTEXT (patrz podpunkt 13.4, strona 217). Tekst wypukty
wymaga takze utworzenia geometrii czesci, na ktorej ma by¢ utworzona kieszen (polecenie GEO).

= Wocisnij przycisk L umies¢ kursor w pustym wierszu wewnatrz obszaru polecen i wcisnij

przycisk | (polecenie POCK).

Rysunek 174

=  Wprowadz kod identyfikacyjny tekstu w polu Geom. identif.. Aby utworzy¢ tekst wypukty,
wprowadz kod identyfikacyjny opréznianej geometrii czesci w polu Geom. identif., zaznacz kratke
Activ. islands i wybierz kod identyfikacyjny tekstu w polu Islands list (aby uzyska¢ opis p6l danych
przejdz do akapitu “Tworzenie kieszeni na profilu geometrycznym” na stronie 245).

15.2 Programowanie operacji wiercenia

Podczas programowania operacji wiercenia, mozna w razie potrzeby skorzysta¢ z wielu ré6znych polecen.
Ponizszy podpunkt przedstawia liste operacji obrobki, ktére moga by¢ zaprogramowane oraz opis pol
dostepnych w oknach dialogowych wiercenia.

=  Aby utworzy¢ operacje Wiercenia wykonang przy pomocy pionowego wrzeciona, na ktérymkolwiek boku

czesci, weisnij przyciski = | oraz
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Rysunek 175: okno dialogowe Generic bore
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=  Aby utworzy¢ operacje wiercenia Wykonﬁnq przy pomocy pionowego wrzeciona, na boku nr 5 lub boku
nr 0 czesci, wcisnij przyciski = | oraz =)

= Aby utworzy¢ operacje wiercenia wykonang przy pomocy poziomego wrzeciona, na boku nr 1,2,3 lub 4
czesci, wcisnij przyciski E oraz .

= Aby utworzy¢ powtarzang operacje wiercenia wykonang przy pomocy pionowego wrzeciona, ktorej

£21)
parametry sg ustawione na boku nr 5 lub boku nr 0 czesci, wcisnij przyciski ! |oraz =)

Rysunek 176: okno dialogowe System bore
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=  Aby utworzy¢ powtarzang operacje wiercenia z osig C, na niestandardowym boku czesci z ptaska

oraz @

powierzchnia, wcisnij przyciski =
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Rysunek 177: okno dialogowe Bore with C axis on straight side

= Aby utworzyé powtarzang operacje wiercenia z osig C, na niestandardowym boku czesci z zakrzywiong,

powierzchnig, wcisnij przyciski Hil oraz %

Rysunek 178: okno dialogowe Bore with C axis on circular side

= Aby utworzyé operacje wiercenia poprzez przypisanie danych technologicznych do figur kotowych, ktére
byly utworzone jako geometrie, czyli poprzez wywotanie profilu geometrycznego, utworzonego za

i

pomoca polecenia GEO, wcisnij przyciski = |oraz = |,
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Rysunek 179: okno dialogowe Bore form geometry
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Lista i opis p6l dostepnych w oknach wiercenia

r Poniewaz wyglad niektérych pél danych w pierwszej zakladce okien frezowania moze by¢
m dostosowany do indywidualnych wymagan klienta (patrz zakladka Editor windows okna Setup),
ponizsza lista jest uporzadkowana wg domysinego ustawienia pol.

Geom. identif. ; kod identyfikujacy rysunku, z ktérym ma by¢ powigzana obrébka. Opcja widoczna
wytacznie w oknie dialogowym Bore from geometry.

CRN; referencyjny naroznik czesci. Wybierz wymagany naroznik na rysunku.

SIDE; bok czes$ci. Wpisz wymagany numer boku czesci w polu danych lub wybierz na rysunku.
Description ; opis typu operacji obrébki dla kazdej operacji wiercenia. Tekst wprowadzony w tym polu

pojawia sie w drzewie listy w poblizu ikony wiercenia.

,r_§| Ustaw dane rozpatrujgc tworzony bok jako dwuwymiarowa ptaszczyzne X, Y.
Wprowadz wsp6irzednag osi X srodka wiercenia w polu X.

gl Ustaw dane rozpatrujgc tworzony bok jako trojwymiarowa ptaszczyzne X, Y, Z.
W polu Starting angle wprowadz wartos¢ dla apertury katowej (dot. A, rysunek 180) pomiedzy wierconym
otworem a katem poczatkowym zakrzywionej powierzchni boku.

Rysunek 180
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Typy nawiercen powtarzanych. Wybierz typ powtGrzenia poprzez wcisniecie jednego z przyciskéw.
Aby uzyska¢ wiecej informacji o funkcjach tych czterech typow operacji wiercenia, przejdz do akapitu
“Operacje wiercenia” strona 77.

A

e

X; wspotrzedna srodka wiercenia w osi X.

Y; wspohrzedna srodka wiercenia w osi Y.

Dla nawiercen poziomych mozliwe jest dokonanie wyboru czy wierci¢ do potowy grubosci czesci, czy
wprowadzi¢ warto$¢ wspétrzednej Y. W przypadku wyboru pierwszej opcji, nalezy zaznaczy¢ kratke; w
przypadku wyboru drugiej mozliwosci, odznacz kratke i wprowadz wymagang pozycje w polu danych.

Diameter ; $rednica narzedzia. Wprowadz wartos¢ srednicy lub, jesli chcesz bezposrednio wybra¢
narzedzie, usun sasiednig blokade przez odznaczenie kratki i wybierz kod w polu danych Tool Code.

Depth ; glebokos¢ wiercenia lub wartos¢ offsetu przediurawienia dla wiercenia przelotowego. Gdy istnieje
potrzeba wykonania wiercenia przelotowego, zaznacz sgsiednig kratke; wyswietlona liczba reprezentuje
odlegtos¢ pomiedzy dolng powierzchnig czesci oraz dolnym krancem ostrza (dot. A, rysunek 181),
zdefiniowang w polu Piercing Z zaktadki Machining operations okna Setup.

Rysunek 180
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Tool Type ; wstepnie zaprogramowana lista typéw narzedzi dostepnych w bazie danych. Wybierz element z
listy, jesli warto$¢ zostata wprowadzona w polu Diameter. CAM odnajdzie narzedzie z okreslong $rednica z
sposréd wszystkich nalezacych do wybranego typu.

Tool Code ; wstepnie zaprogramowana lista narzedzi dostepnych w bazie danych. Wybierz narzedzie, za
pomoca, ktérego ma by¢ wykonana operacja obrébcza, wylacznie jesli blokada obok pola Diameter zostata
usunieta.

Minimum X ; odlegto$¢ pomiedzy ostatnim wierceniem a koricem czesci.
Distance ; warto$¢ okreslajgca odlegtos¢ pomiedzy srodkami rzeddw wierconych otworéw.

Groove ; pozycja przesunigecia obrabianej powierzchni w poréwnaniu do gtéwnej powierzchni czesci
(rysunek 159, strona 239). Aby uzyskac opis sasiedniego pola TOS, przejdz do przyktadu na stronie 239
(pole danych “Groove”).

Rot.Speed [rpm] ; predkos$¢ obrotu narzedzia.

Dla nawiercen przy uzyciu wrzecion jednostki wiercacej, system uzywa wartosci z pola “Rotation Speed” w
“INVERTER DATA FOR T,TH” w NC. Dla nawiercen przy uzyciu elektrowrzeciona, patrz opis pola danych
“Rot.Speed [rpm]” na stronie 239.

A/Ex Speed [mm/min] ; predko$¢ narzedzia podczas poruszania sie z punktu bezpieczenstwa A do punktu
kontaktu z powierzchnig czesci B. Dla nawiercen przy uzyciu elektrowrzeciona, patrz opis pola danych
“AJEx Speed [mm/min]” na stronie 160.
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Rysunek 180

Work.Speed [mm/min] ; predkosé, z jakg narzedzie wykonuje wiercenie. Dla hawiercen z uzyciem
elektrowrzeciona, patrz opis pola danych “Work.Speed [mm/min]” na stronie 240.

(AZ); kat inklinacji narzedzia; oznacza kat nachylenia osi obrotu wrzeciona wzgledem ptaszczyzny X, Y
(patrz rysunek 161 na stronie 240).

Aby wykona¢ pochylenie narzedzia nalezy wybra¢ jedng z dwdch opcji:

(AZ) -incr: (dot. A, rysunek 162) kat jest wyliczany biorac osie X/Y wybranego boku, na przyktad boku
nr 1, jako osie odniesienia.

(AZ) -abs: (dot. A, rysunek 162) kat jest wyliczany biorac osie X/Y/Z maszyny jako osie odniesienia.

(AR); kat obrotu narzedzia; oznacza kat obrotu osi wrzeciona w ptaszczyznie X, Y (patrz rysunek 163 na
stronie 241).

Aby obrdci¢ narzedzie nalezy skorzysta¢ z jednej z dwdch dostepnych opciji:

(AR) -incr: (dot. A, rysunek 164) kat jest obliczany bioragc osie X/Y wymaganego boku, na przykiad
boku nr 1, jako osie odniesienia.

(AR) -abs: (dot. A, rysunek 164) kat jest obliczany biorac osie X/Y/Z maszyny jako osie odniesienia.

ISO instruction ; instrukcja 1ISO. Pole danych stuzgce do wprowadzania instrukcji 1SO.

OPT,; optymalizacja wiercenia. Zaznacz kratke, aby wiaczy¢ optymalizacje wiercenia. Je$li kratka
pozostanie niezaznaczona, wiersz programu obrobki bedzie wykonany w kolejnosci ustalonej w obszarze
polecen aplikacji Edytor. Jesli kratka bedzie zaznaczona, optymalizator przeprowadzi proces modyfikujacy
kolejnos¢ w wierszu programu, w celu poprawienia wydajnosci.

Vertical runs ; ilos¢ przejs¢, ktéra ma wptyw na gtebokos¢ zaprogramowanej operacji obrébki. Na przyktad,
jesli wprowadzona jest liczba 2, obrobka jest podzielona na dwie czesci, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
okreslona w polu Depth.

-J Powt6rzenia po osi X; Wypehij ponizsze pola:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy Srodkami w osi X, definiujgca odlegto$¢é pomiedzy wierconymi
otworami.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

ﬁ Powtdrzenia po osi Y; Wypehij ponizsze pola:
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Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy Srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢é pomiedzy wierconymi
otworami.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

J Powt6rzenia wg kroku X-Y. Wypetnij ponizsze pola:

Przycisk = stuzy do ustawienia nastepujacych pol:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujaca odlegto$¢ pomiedzy otworami.
Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy otworami.
No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

Przycisk ﬁl stuzy do ustawienia nastepujacych pol:

Angular step ; warto$¢ kroku katowego (DA), ktéry musi by¢ zachowany pomiedzy kolejnymi
powtGrzeniami.

Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy profilami.
No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtoérzen.

3” Powtdrzenia wg pochylonej linii prostej. Wypeij ponizsze pola:

Angle ; kat linii prostej, wg ktérej powtdrzenia zostang wykonane.
L. step ; odlegto$¢ pomiedzy otworami.

No.Repeats ; ilo§¢ wymaganych powtdrzen.

_|| Powtdrzenia po obwodzie; Wypehij ponizsze pola:

Starting angle ; warto$¢ kata A, od ktérego zacza¢ wykonywanie powtdrzen (patrz rozdziat
13, rysunki 122 oraz rysunek 123). Opcja jest aktywna po usunieciu zaznaczenia pola
First Item .

Angular step ; warto$¢ katowego kroku obrotu (DA), ktéry musi zosta¢ wykonany pomiedzy
powtGrzeniami.

Radius ; promien obwodu, wokot ktérego wykonywane sg powtdrzenia (patrz rozdziat 13, rysunki 122
oraz 123). Opcja jest aktywna po odznaczeniu pola First Item.

XRC; pozycja X srodka obrotu obwodu, wokét ktérego wykonywane sa powtoérzenia.
YRC; pozycja Y srodka obrotu obwodu, wokét ktérego wykonywane sa powtoérzenia.

First Item ; dezaktywuje pola Starting angle oraz Radius, i uaktywnia pierwsze wiercenie ER jako
poczatkowe wiercenie w serii powtérzen (patrz rozdziat 13, rysunki 120 oraz 121).

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtoérzen.

Tool Class ; lista klas narzedzi. Wybierz element C_Drilling, aby uzy¢ wrzeciona jednostki wiercacej, lub
element C_Routing w celu uzycia elektrowrzeciona.

Spindle ; stuzy okresleniu wrzeciona jednostki wiercacej lub elektrowrzeciona, ktérym zostanie
przeprowadzona operacja obrobcza. Nalezy sprawdzi¢ czy wybrane elektrowrzeciono znajduje sie w
maszynie lub jest kompatybilne z magazynkiem, w ktérym znajduje sie narzedzie, ktére ma byé
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zamontowane, w przeciwnym przypadku optymalizacja nie powiedzie sie. Jesli pole pozostanie puste CAM
dokona wyboru elektrowrzeciona.

Lower. dist. ; pozycja w milimetrach, w ktérej ostrze musi zacza¢ zwalnia¢ przed zakonczeniem operacji
wiercenia przelotowego. Wartos¢ zalezy od wartosci ustawionej w polu Depth. Na przykiad, jesli w tym polu
zostata wprowadzona warto$¢ 3 a w polu Depth wartos¢ 5 oraz sasiednia kratka zostata zaznaczona,
oznacza to, ze wiertlo zacznie zwalnia¢ predkos¢ obnizania, gdy osiggnie pozycje réwng 3 milimetrom od
dolnej powierzchni czesci.

LowerSpeed [mm/min] ; predkos¢ wiertta podczas fazy przetamania czesci, uzywana wytagcznie podczas
operacji obrébki na wylot. Po osiggnieciu wartosci ustawionej w polu Lower. dist, wiertto wykona ostatnig
czesc¢ operacji obrébki z predkoscig ustalong w tym polu. Gdy pole jest puste, system uzyje predkosci
ustalonej w polu Std LowSpd okna dialogowego Tool parameters narzedzia frezowania, uzytej do operacji
obrébczej.

Aby zapisa¢ ustawienia i zamkna¢ okna obrébki, wcisnij przycisk “/‘ Aby zamkna¢ okna bez zapisywania

wcisnij przycisk X .

15.3 Programowanie operacji ciecia

Podczas programowania operacji obrébki w uzyciem narzedzi z okragtym ostrzem, mozna w razie potrzeby
skorzystac z wielu roznych polecen.

Ponizszy podpunkt przedstawia liste operacji obrébki, ktére moga by¢ zaprogramowane oraz opis pol
dostepnych w oknach ciecia z okragtym ostrzem.

=  Aby utworzy¢ operacje ciecia pod katem, na wszystkich bokach czesci, wcisnij przyciski g oraz ﬂ

Rysunek 183: okna dialogowe Generic cut

Fagriadsianciool | Pages dul spomade | Pagieh dek speiooe | Pageds dsh bmokgn |

-

= =

e VIx[?] %2

=  Aby utworzy¢ operacje ciecia po osi X, na gérnym lub dolnym boku czesci, wcisnij przyciski g oraz

=
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=  Aby utworzy¢ operacje ciecia po osi Y, na gérnym lub dolnym boku czesci, wcisnij przyciski E oraz

|

Rysunek 184: okna dialogowe Format piece
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Rysunek 185: okna dialogowe Rectangular cut
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Aby utworzy¢ operacje formatowania wyposrodkowana na gérnym lub dolnym boku czesci, wcisnij

przyciski g oraz E

Aby utworzy¢ operacje formatowania niewyposrodkowang na gérnym lub dolnym boku czesci, wcisnij

przyciski E oraz E‘

Aby przeprowadzi¢ ciecie poprzez przypisanie danych technologicznych do linii utworzonych jako
geometrie, czyli przywotanie profilu geometrycznego utworzonego przez komende GEO, wcishij

przyciski E oraz !_]

]
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Rysunek 186: okna dialogowe Cut from geometry
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Lista i opis p6l dostepnych w oknach ciecia

r Poniewaz wyglad niektérych pél danych w pierwszej zaktadce okien ciecia moze byé
m dostosowany do indywidualnych wymagan klienta (patrz zakladka Editor windows okna Setup),
ponizsza lista jest uporzadkowana wg domysinego ustawienia pol.

Geom. identif. ; kod identyfikujacy rysunku, z ktérym ma by¢ powigzana obrébka. Opcja widoczna
wytacznie w oknie dialogowym Cut from geometry.

CRN; referencyjny naroznik czesci. Wybierz wymagany naroznik na rysunku.

SIDE; bok czesci. Wpisz wymagany numer boku czesci w polu danych lub wybierz na rysunku.
Description ; opis typu operacji obrébki dla kazdej operacji ciecia. Tekst wprowadzony w tym polu

pojawia sie w drzewie listy w poblizu ikony ciecia.

g,
i ; ustaw ciecie pod katem uzywajac wspotrzednych punktu koncowego, jako wartosci odniesienia.
Wyswietla pola danych End X oraz End Y.

L
ﬁ ; ustaw ciecie pod katem uzywajac ditugosci oraz kata, jako wartosci odniesienia. Wyswietla pola
danych Angle oraz Length.

uF
ﬁ ; ustaw ciecie pod katem uzywajac wspotrzednej osi Y punktu koncowego oraz kata, jako wartosci
odniesienia. Wyswietla pola danych End Y oraz Angle.

wF
ﬁ ; ustaw ciecie pod katem uzywajac wspétrzednej osi X punktu kohcowego oraz kata, jako wartosci
odniesienia. Wyswietla pola danych End X oraz Angle.

X; Wspéirzedna w osi X poczatkowego punktu ciecia. Podczas formatowania i centrowania czesci, dane
te okreslajg odlegtos¢ w osi X od krawedzi czesci.
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Y; Wspbéirzedna w osi Y poczatkowego punktu ciecia. Podczas formatowania i centrowania czesci, dane
te okreslajg odlegtos¢ w osi Y od krawedzi czesci.

Thickness ; grubosé ostrza. Wprowadz wartos¢ grubosci narzedzia lub, jesli chcesz bezposrednio wybraé
ostrze, usun sgsiednig blokade poprzez zaznaczenie kratki i wybierz kod w polu Tool Code.

Depth ; gtebokos¢ ciecia lub offset przedziurawienia dla cie¢ przelotowych. Jesli ma by¢ wykonane ciecie
przelotowe, zaznacz sasiednig kratke.

Warto$¢ domysina dla ciecia ha wylot musi by¢ ustawiona w polu Piercing Z w zaktadce Machining
operations okna Setup.

Tool Type ; wstepnie zaprogramowana lista typéw ostrzy dostepnych w bazie danych. Wybierz element z
listy, jesli warto$¢ zostata wprowadzona w polu Thickness. CAM odnajdzie narzedzie z okreslong gruboscia
sposrod wszystkich nalezacych do wybranego typu.

Tool Code ; wstepnie zaprogramowana lista ostrzy dostepnych w bazie danych. Wybierz narzedzie, za
pomoca ktérego ma by¢ wykonana operacja obrébcza, wytacznie jesli blokada obok pola Thickness zostata
usunieta.

End X; wspoirzedna w osi X punktu poczatkowego ciecia.

End Y; wspéirzedna w osi Y punktu poczatkowego ciecia.

Angle ; kat ciecia.

Length ; warto$¢ okreslajaca dtugosc ciecia.

X length ; dlugos$¢ ciecia w osi X, poczawszy od pozycji zdefiniowanej w polu X.
Y length ; dlugos$¢ ciecia w osi Y, poczawszy od pozycji zdefiniowanej w polu Y.

Reverse ; wymusza zmiane kierunku posuwu ostrza. Podczas operacji obrébki, ostrze rozpocznie od
punktu koncowego zamiast poczatkowego.

Correction ; pozycja narzedzia w stosunku do trajektorii pracy. Wybierz jedng z ponizszych opcji:
= Centre Corr., umieszcza 0$ narzedzia w centrum trajektorii (dot. A rysunek 146);

= Right Corr., umieszcza 0$ narzedzia z prawej strony trajektorii (dot. B rysunek 146) lub trajektorie
Z prawej strony narzedzia (dot. C rysunek 146); ten typ korekty musi by¢ ustawiony w zaktadce
Machining operations okna Setup;

= Left Corr., umieszcza 0$ narzedzia z lewej strony trajektorii (dot. C rysunek 146) lub trajektorie z
lewej strony narzedzia (dot. B rysunek 146); ten typ korekty musi by¢ ustawiony w zaktadce
Machining operations okna Setup.

Ini. Extens. mm ; odlegto$¢ od poczatkowej pozyciji ciecia, stuzaca do ustalenia punktu poczatkowego
operacji obrébczej.

Fin. Extens. mm ; odlegto$¢ od koncowej pozycji ciecia, stuzaca do przedtuzenia operacji obrébki.

Groove ; pozycja przesunigecia obrabianej powierzchni w poréwnaniu do gtéwnej powierzchni czesci
(rysunek 159, strona 239). Aby uzyskac opis sasiedniego pola TOS, przejdz do przyktadu na stronie 239
(pole danych “Groove”).

Rot.Speed [rpm] ; predkos$¢ obrotu narzedzia. Jesli pole jest puste, system uzyje predkosci zdefiniowanej
w polu Std RotSpd okna dialogowego Tool parameters narzedzia uzytego do obroébki.
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LowerSpeed [mm/min] ; predkosé, z jakg posuwa sie narzedzie od powierzchni cze$ci do miejsca, gdzie
rozpoczyna sie operacja obrébki A (rysunek 187). Gdy pole jest puste, system uzywa predkosci

zdefiniowanej w polu Std LowSpd w oknie dialogowym Tool parameters, z parametrami narzedzia uzytego
do wykonania obrdébki.

Rysunek 187

A/Ex Speed [mm/min] ; predko$¢ narzedzia podczas poruszania sie z punktu bezpieczehstwa B do punktu
kontaktu z powierzchnig czesci C, lub podczas opuszczenia czesci wraz z koncem zaprogramowanej
operacji obrébki i powrotu do pozycji bezpieczenstwa D (rysunek 188). Dane te sg rowniez uzywane przy
pozycjonowaniu narzedzia. Gdy pole jest puste, system uzywa predko$ci zdefiniowanej w parametrach
narzedzia, uzywanych do obroébki: pole Std LowSpd okna dialogowego Tool parameters.

Rysunek 188
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Work.Speed [mm/min] ; predkosé, z jakg ostrze wykonuje ciecie. Gdy to pole pozostanie puste, system
uzyje predkosci zdefiniowanej w parametrach narzedzia uzywanych do obrébki: pole Std WorkSpd w oknie
dialogowym Tool parameters.

(AZ); kat inklinaciji ciecia; Aby zmieni¢ nazwe opla, zaznacz sasiednig kratke.

(AZ) -abs ; inklinacja bezwzgledna. Zdefiniuj kat inklinacji ciecia wzgledem bezwzglednego odniesienia,
ktore jest prostopadte do boku zero czesci. Jesli kat jest ustawiony jako bezwzgledny, pozwala to na
utrzymanie przez ostrze tej samej inklinacji, bez wzgledu na to, ktéry bok jest obrabiany. Podczas
definiowania kata, pamietaj, ze zalezy on od kierunku przesuwu czesci.
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Rysunek 190

(AZ) -incr ; inklinacja przyrostowa. Zdefiniuj kat inklinacji ciecia wzgledem prostopadtosci do boku zero,
ktéry ma by¢ obrabiany. Jesli kat jest ustawiony jako rosnacy, pozwala to ostrzu na zmiane inklinacji
wzgledem boku, ktdry ma by¢ obrabiany. Podczas definiowania kata, pamietaj, ze zalezy on od
kierunku przesuwu czesci.

Rysunek 190

ISO instruction ; Instrukcja ISO. Pole danych stuzace do wprowadzania instrukcji ISO.

OPT,; optymalizacja ciecia. Zaznacz kratke, aby wlaczy¢ optymalizacije ciecia. Jesli kratka pozostanie
niezaznaczona wiersz programu obrobki bedzie wykonany w kolejnosci ustalonej w obszarze polecen
aplikacji Edytor. Jesli kratka bedzie zaznaczona optymalizator przeprowadzi proces modyfikujacy kolejnos¢
w wierszu programu, w celu poprawienia wydajnosci.

Total Thickness ; catkowita grubos¢ ciecia.
Vertical runs ; ilos¢ przejs¢, ktéra ma wptyw na gtebokos¢ zaprogramowanej operacji obrébki. Na przyktad,

jesli wprowadzona jest liczba 2, obrébka jest podzielona na dwie czesci, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
okreslona w polu Depth.
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Two-direction ; zezwala na prace narzedzia w réznych kierunkach podczas przeprowadzania kolejnych
przejs¢. Narzedzie zmienia kierunek za kazdym razem, gdy wykonuje nowe przejscie. Wigcz funkcje
poprzez zaznaczenie kratki.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

Distance ; odlegtos¢, jaka musi byé zachowana pomiedzy kolejnymi powt6rzeniami.

A\ Powtérzenia po osi X; Wypehij ponizsze pola:
X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy cieciami.
No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

= | Powt6rzenia po osi Y; Wypetnij ponizsze pola:

Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy cieciami.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

—| PowtOrzenia wg kroku X-Y. Wypetnij ponizsze pola:

X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy cieciami.
Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy cieciami.
No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powto6rzen.

Z.
“ Powt6rzenia wg pochylonej linii prostej. Wypehij ponizsze pola:

Angle ; kat linii prostej, wg ktérej powtérzenia zostang wykonane.
L. step ; odlegtos¢ pomiedzy cieciami.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtérzen.

Spindle ; stuzy okresleniu elektrowrzeciona, ktdrym zostanie przeprowadzona operacja obrébcza. Nalezy
sprawdzi¢ czy wybrane elektrowrzeciono znajduje sie w maszynie lub jest kompatybilne z magazynkiem, w
ktérym znajduje sie narzedzie, ktére ma by¢ zamontowane, w przeciwnym przypadku optymalizacja nie
powiedzie sie. Jesli pole pozostanie puste, CAM dokona wyboru elektrowrzeciona.

Over-material ; warto$¢ nadmiaru materiatu, ktéry ma by¢ pozostawiony podczas ciecia. Wartos¢
okreslona w tym polu jest potaczona z typem korekcji (pole Correction):

= Z korekcja lewg lub prawa: narzedzie usuwa wiecej materiatu, gdy ustawiona jest warto$¢ ujemna,
natomiast mniej materiatu, gdy ustawiona jest wartos¢ dodatnia.

= Z korekcja centralng: operacja obrdbki jest przesuwana na prawo od zaprogramowanej trajektorii,
gdy ustawiona jest warto$¢ ujemna oraz na lewo od zaprogramowanej trajektorii, gdy ustawiona
jest wartos¢ dodatnia.

Rev. direction ; wymusza na ostrzu odwrocenie (dot. ¢) kierunku ciecia (dot. a, rysunek 191),
okreslonego jako “kierunek domysiny”. Jakikolwiek bytby kierunek zaprogramowanej operacji obrébki
(dot. d, rysunek 191), zostanie on odwrécony.
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Rysunek 191: a = domysiny kierunek ostrza; b = kierunek obrotu ostrza, ktéra wyznacza kierunek domysiny;
c= kierunek, w ktérym podaza ostrze wykonujac operacje obrobki, ktory jest odwrotny do kierunku domysinego; d=
zaprogramowany kierunek rysunku.

Poss. Reverse ; umozliwia zmiane kierunku ruchu ostrza. Jesli zaprogramowany jest ruch ostrza od prawej
do lewej (dot. d, rysunek 192), ale kierunek domysiny jest od lewej do prawej (dot. a, rysunek 192), CAM
odwr6ci (dot. ¢, rysunek 192) punkt startowy ostrza, tak aby wykonywato ono ciecie w prawidtowym
kierunku (dot. a, rysunek 192). Zaleca sie, aby to pole byto aktywowane, aby zapobiec bledom podczas
optymalizacji programu, poniewaz zaprogramowany kierunek rysunku nie zawsze zgadza sie z domysinym
kierunkiem ostrza.

Rysunek 192: a = domysIny kierunek ostrza; b = kierunek obrotu ostrza, ktéra wyznacza kierunek domysiny; c=
kierunek, w ktérym podaza ostrze wykonujac operacje obrobki; d= zaprogramowany kierunek rysunku.

Correct radius ; umozliwia korekcje promienia ostrza podczas wejscia i wyjscia z czesci. CAM
przeprowadza serie obliczen, pozwalajac ostrzu na rozpoczecie i ukonczenie operacji obrobki w
zaprogramowanych punktach. Gdy kratka jest zaznaczona, ostrze wykonuje ciecie poruszajac sie w dot do
punktu startowego operacji obrébki swoim dolnym koncem A (rysunek 193). Gdy kratka jest odznaczona,
ostrze wykonuje ciecie poruszajac sie w dot do punktu startowego operacji obrébki swoim bocznym koncem
B (rysunek 193).

Rysunek 193
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o i

'.--.JL/
A

Hood position ; pozycja ostony podczas operacji obrébki. Dane te mogg by¢ stosowane wytgcznie na
maszynach wyposazonych w specjalne urzadzenie do korekcji pozycji ostony. Wprowadz wartos¢ od 1do 6.
Wartos¢ 1 reprezentuje najwyzsza pozycje ostony, warto$¢ 6 najnizsza. Wartos¢ 0 wkacza automatyczne
pozycjonowanie oston, ktdre jest zarzadzane zgodnie z ustawionymi danymi obrébki. Jesli wprowadzona
wartos¢ nie jest kompatybilna z ustawieniami zdefiniowanymi w operacji obrébki, ostony w kazdym
przypadku bedg umieszczone na ograniczonej wysokosci, okreslonej automatycznie na podstawie
zdefiniowanych danych.

Aby zapisa¢ ustawienia i zamkna¢ okna obrébki, wcisnij przycisk ‘/’ Aby zamkna¢ okna bez zapisywania

wcisnij przycisk X ’
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15.4 Programowanie wstawek

Ponizszy podpunkt opisuje procedury zwigzane z programowaniem wstawek. Wstawki sg wszystkimi tymi
materiatami, ktére moga by¢ nalozone na czesci, na przyktad zawiasy, ptytki montazowe zawiaséw,
prowadnice, itp. Aby wprowadzi¢ te materiaty nalezy uzy¢ polecenia “INSERT”, jesli funkcja wstawki ma by¢
uzyta na czesciach wstepnie przygotowanych, lub polecenia “INSERTG” jesli rysunek ma byé utworzony w
ksztalcie materiatu, ktéry ma by¢ wprowadzony, do ktérego operacja frezowania nastepujaca po instrukcji
wstawki ma by¢ przypisana.

= Aby zaprogramowa¢ operacje obrobki UZYWAJAC polecenia "INSERT", wcisnij przycisk _IJ
umie$¢ kursor w pustym wierszu wewnatrz obszaru polecen i wcisnij przycisk .

Rysunek 194: okno dialogowe Insertion

Pt gromitiol | P cnl g | Pagsd | Pegna o i |
R e
e I —
s O
11 e o
e ] -
LY — r
.-—//
rr-l.n'nlilin-llrhn-# xl?]

= Aby zaprogramowacé operacje obrdbki, uzywajac profilu geometrycznego utworzonego za pomoca,
polecenia GEO i utworzenia rysunku w ksztatcie materiatu, ktéry ma by¢ wprowadzony, wcisnij

przycisk U umies¢ kursor w pustym wierszu wewnatrz obszaru polecen i wcisnij przycisk %],
Przycisk jest uzywany do wprowadzenia wyrazenia “INSERTG” w obszarze polecen.
Rysunek 194: okno dialogowe Insertion
Pgrus ot | ey dob-auriv | Pogns ok ceckogi |

ket e R -
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=
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Lista i opis p6l dostepnych w oknach wstawek

CRN; referencyjny naroznik czesci. Wybierz wymagany naroznik na rysunku.
SIDE; bok czesci. Wpisz wymagany numer boku czesci w polu danych lub wybierz na rysunku.

Description ; opis typu obrébki dla kazdej operacji wstawki. Tekst wprowadzony w tym polu pojawia sie
w drzewie listy w poblizu ikony wstawki.

X; wsp6trzedna punktu w osi X punktu, w ktérym ma by¢ wykonana wstawka.
Y; wspotrzedna punktu w osi Y punktu, w ktérym ma by¢ wykonana wstawka.

Geom. identif. ; kod identyfikujacy rysunku. Wybierz z listy rysunek reprezentujacy wstawke, ktéra ma byc¢
wykonana.

Depth ; gtebokos¢ operacji obrébki.

Tool Type ; wstepnie zaprogramowana lista typow wstawek dostepnych w bazie danych. Wybierz element z
listy. Jesli pole jest nieaktywne, kliknij blokade obok pola Diameter.

Tool Code ; wstepnie zaprogramowana lista materiatéw, ktére mozna wstawi¢ do czesci. Wybierz
wymagany element. Jesli pole jest nieaktywne, kliknij blokade obok pola Diameter.

Groove ; pozycja przesunigecia obrabianej powierzchni w poréwnaniu do gtéwnej powierzchni czesci
(rysunek 159, strona 239).

Work.Speed [mm/min] ; predko$é¢, z jakg narzedzie przeprowadza operacje obrébki. Gdy to pole
pozostanie puste, system uzyje predkosci zdefiniowanej w parametrach narzedzia uzywanych do obrébki:
pole Std WorkSpd w oknie dialogowym Tool parameters.

ISO instruction ; Instrukcja ISO. Pole danych stuzace do wprowadzania instrukcji ISO.

OPT,; optymalizacja wstawki. Zaznacz kratke, aby wigczy¢ optymalizacje wstawki. Jesli kratka pozostanie
niezaznaczona, wiersz programu z instrukcjg “INSERTG” bedzie wykonany w kolejnosci ustalonej w
obszarze polecen aplikacji Edytor. Jesli kratka bedzie zaznaczona optymalizator przeprowadzi proces
modyfikujacy kolejnos¢ w wierszu programu, w celu poprawienia wydajnosci.
A\ Powt6rzenia po osi X; Wypehij ponizsze pola:
X step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi X, definiujgca odlegto$¢ pomiedzy operacjami
obrébczymi.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtdrzen.

= | Powtdrzenia po osi Y; Wypehij ponizsze pola:

Y step; wartos¢ odlegtosci pomiedzy srodkami w osi Y, definiujaca odlegto$¢ pomiedzy operacjami
obrébczymi.

No.Repeats ; ilos¢ wymaganych powtoérzen.

Diameter ; $rednica wstawki. Aby wprowadzi¢ warto$¢ srednicy, zaznacz sasiednig blokade poprzez
klikniecie kratki.

Spindle ; stuzy okresleniu elektrowrzeciona, ktdrym zostanie przeprowadzona operacja obrébcza. Nalezy
sprawdzi¢ czy wybrane elektrowrzeciono znajduje sie w maszynie lub jest kompatybilne z magazynkiem, w
ktérym znajduje sie narzedzie, ktére ma by¢ zamontowane, w przeciwnym przypadku optymalizacja nie
powiedzie sie. Jesli pole pozostanie puste CAM dokona wyboru elektrowrzeciona.
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Aby zapisa¢ ustawienia i zamkng¢ okna obrébki, wcisnij przycisk ‘/’ Aby zamkna¢ okna bez zapisywania

wcisnij przycisk X ’

15.5 Programowanie Sledzenia grubosci czesci

Sledzenie grubosci jest przeprowadzane w celu uzyskania wspétrzednych punktu, ktéry ma stuzyé za
odniesienie podczas programowania operacji obrébczej. Standardowo jest przeprowadzane na czesciach z
nieréwna powierzchnia.

Aby wprowadzi¢ polecenia $ledzenia grubosci pomiedzy wiersze programu, wcisnij przycisk -?l umiesc

kursor w pustym wierszu wewnatrz obszaru polecen i wcisnij J

Opis pal

(X); wspétrzedna punktu poczatkowego operacji sledzenia w osi X
(Y); wspotrzedna punktu poczatkowego operacji $Sledzenia w osi Y
(2); wspotrzedna punktu poczatkowego operacji $ledzenia w osi Z

Tracer type ; typ czujnika grubosci, uzytego podczas operacji $ledzenia grubosci.

1 = typ A czujnika grubosci, uzywanego podczas pionowego $ledzenia grubosci (rysunek 196);

2 =typ B czujnika grubosci (RENISHAW), uzywanego podczas pionowego i poziomego sledzenia grubosci
(rysunek 196).

Rysunek 196: A = czujnik grubosci uzywany do pionowego $ledzenia grubosci; B = czujnik grubosci uzywany do
pionowego i poziomego sledzenia grubosci.

A B
= &=

b |
o f

Dis. correction ; uniemozliwia korekcje wymiarow czesci.
TSpd; predkos¢ sledzenia grubosci.
Tool Code ; wstepnie zaprogramowana lista czujnikéw grubosci w bazie danych.

Tool Class ; klasa narzedzia.
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ISO instruction ; stuzy do wprowadzenia alfanumerycznej wartosci identyfikujacej, aby ukazac wiersz z
parametrem QTS, w ktérym zapisana jest pozycja $ledzenia grubosci, w wygenerowanym pliku 1ISO. Na
przykfad, po wprowadzeniu wyrazenia PP1 w wygenerowanym pliku ISO, pojawi sie wyrazenie:

PP1 =QTS.

15.6 Informacje o symetrii programu wiercenia

Gdy maszyna pracuje na lustrzanym punkcie odniesienia, uzywa go w przypadku kazdego
zaprogramowanego wrzeciona. Jesli program zostat zadeklarowany jako symetryczny (zaznaczona kratka
Symmetry w oknie dialogowym Piece variables), a zaprogramowane wiercenie uzywajgce wrzecion
prostych jest wykonywane w pojedynczym obnizeniu, aby zapewni¢, ze to samo wiercenie jest tak samo
funkcjonalne na lustrzanym punkcie odniesienia, narzedzia zainstalowane w lustrzanych wrzecionach
musza byc¢ takie same jak te zainstalowane w prostych wrzecionach, jako ze CAM automatycznie szuka
wrzecion symetrycznych. Jesli natomiast, program zostat zadeklarowany jako niesymetryczny,
zaprogramowane wiercenie nie podlega zadnym ograniczeniom, co powoduje, ze CAM wyszukuje wrzecion
Z zaprogramowanymi narzedziami.

Z tego powodu, podczas tworzenia programu obrébki, wazne jest, aby pamieta¢, ze maszyna zachowuje sie
inaczej zaleznie od r6znych ustawien w oknie dialogowym Piece variables (patrz rozdziat 12).

= Gdy pole Sole origin jest aktywne, program jest automatycznie rozpatrywany jako niesymetryczny.
Gdy wybrany jest prosty punkt odniesienia, utworzony plik ISO zawiera liste wrzecion, jako ze byty
one utworzone przez CAM, natomiast gdy wybrany jest lustrzany punkt odniesienia, utworzony plik
ISO zawiera liste wrzecion lustrzanych, utworzong na podstawie listy wrzecion utworzonej przez
CAM.

= Gdy pole Symmetry jest nieaktywne oraz wybrany jest prosty punkt odniesienia, maszyna
przeprowadza zaprogramowane operacje obrobki na prostych punktach odniesienia, podczas gdy
wybrany jest lustrzany punkt odniesienia, maszyna przeprowadza zaprogramowane operacje
obrébki wylacznie na lustrzanych punktach odniesienia.

15.7 Informacje o programowaniu z uzyciem deflektora

Pozycja deflektora podczas obrébki nie jest sprawdz ana przez optymalizator ani maszyn e.
& Aby zapobiec przed niepowotanym kontaktem z obiekta mi na stole pracy, zalecane jest
wlasnor eczne sprawdzanie niebezpiecze nstwa kolizji.

S Zaleca si e przypisanie prawego deflektora do narz  edzia z prawym kierunkiem obrotu i
m lewego deflektora do narz edzia z lewym kierunkiem obrotu. Nie wykonanie tego zalecenia
spowoduje nie wykonanie optymalizacji oraz nie wyge nerowanie pliku 1SO.
Aby wyswietli¢ dane deflektora, zaznacz kratke Chip deflector w zaktadce Milling data okna Setup.

Utworz profil do obrébki, kliknij na zaktadce Advanced technological data page w oknie frezowania |
wypetnij nastepujgce pola danych:

Use deflector ; zezwala na uzycie deflektora.

Deflector ; nazwa deflektora.
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Distance ; bezpieczna odlegtos¢ pomiedzy deflektorem a powierzchnig obrabianej czesci (dot. A, rysunek
197) lub maszyng (dot. Al, rysunek 197).

Thickness [inc] ; grubos¢ usuwanego materiatu (dot. B, rysunek 197).

Starting distance ; odlegto$¢ pomiedzy punktem geometrycznego zakonczenia $ciezki obrobki oraz punktu,
w ktérym deflektor musi zacza¢ obrét (dot. C, rysunek 197).

Final distance ; odlegtos¢ pomiedzy punktem geometrycznego zakonczenia sciezki obrébki oraz punktu, w
ktérym deflektor musi skonczyé obrét (dot. D, rysunek 197).

% Rotation ; obrét deflektora wykonywany od poczatkowego punktu obrotu do punktu geometrycznej
przerwy trajektorii obrébki (dot. E, rysunek 197), wyrazony w procentach obrotu narzedzia wymaganego do
obrécenia sie wg sciezki.

Rysunek 197: przyktad
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( ' Deflektor

(@) Narzedzie

- Punkt geometrycznego zakonczenia $ciezki obrébki
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15.8 Informacje o programowaniu frezowania
interpolowanego po osi C

Aby przeprowadzi¢ frezowanie interpolowane, z narzedziem pod odpowiednim katem do obrabianego
profilu, uzyj przyrzadu orientacji agregatu (0$-C) i postepuj zgodnie z ponizszym przyktadem.

Przypusémy, ze istnieje potrzeba wykonania poziomej operacji frezowania jak na rysunku 198.
Rysunek 198:

Aby to wykonag, postepuj wg ponizszych instrukcji:
= Zaprojektuj geometrie na $cianie 0 czesci; polecenie GEO (dot. A, rysunek 199).

= Kiliknij przycisk ROUTG, aby zdefiniowa¢ frezowanie z geometrii (dot. B, rysunek 199).

Rysunek 199:
A
KE

GEOD="P1001" SIDE=0 CRN="1" DP=0
ROUTG5ID="P1001" ID="P1009" Z=0 DP=20 DIA=12 AZ=90 CKA= azrABS CKT=YES OVM=-15

Podczas programowania tego typu obrébki, nastepujace pola okna dialogowego Milling from geometry
musza by¢ ustawione:

Geom. identif.; wprowadz kod identyfikacyjny geometrii.
Depth; wprowadz glebokos¢ frezowania poziomego; jak gieboko narzedzie wchodzi w czesé.
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Tool Code; wprowadz typ narzedzia zamontowanego na uzywanym agregacie.

Correction; okresl typ korekcji, ktory w tym przypadku, nie definiuje korekcji promienia narzedzia, ale
pozycje agregatu w stosunku do profilu i kierunek jego ruchu. W rezultacie, jesli obrobka posuwa sie w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara a agregat musi sie znajdowac po prawej stronie
profilu, zaznacz Right Corr..

Lead-in Type ->; wybierz opcje None, poniewaz ta operacja obrdébki nie musi okreslac typu wejscia.
Lead-out Type ->; wybierz opcje None, poniewaz ta operacja obrébki nie musi okresla¢ typu wyjscia.
Groove; okresl punkt poczatkowy obrdbki w osi Z, tzn. dystans od gérnej powierzchni czesci.

(AZ) (AZ) -abs ; okre$l kat inklinacji narzedzia w osi Z. Aby przeprowadzi¢ frezowanie poziome, wpisz
wartos¢ 90.

Over-material; okres| warto$¢ nadwyzki materiatlu. Wartos¢ dodatnia przesuwa punkt narzedzia w
kierunku zewnetrznej krawedzi czesci, warto$¢ ujemna natomiast, przesuwa ten punkt do wnetrza
czesci.

Enable TCP; zaznacz kratke, aby uaktywnic¢ uzycie osi C.

m Ten typ obrébki moze byé wykonany wytacznie na NC w wersji 2001 poprawka 13.

15.9 Informacje o programowaniu frezowania pionowego w
YZIXZ

Aby przeprowadzi¢ liniowg lub zakrzywiong operacje tworzenia kieszeni na gérnej powierzchni czesci, jak
to ukazano na rysunku 200, postepuj wg ponizszych instrukcji.

Rysunek 200

=  UtwoOrz geometrie/obrébke na $cianach bokéw lub $cianach niestandardowych.

= Zdefiniuj nastepujace pola danych:

Geom. identif.; wprowadz kod identyfikacyjny geometrii.
Depth; wprowadz glebokos¢ frezowania poziomego; jak gieboko narzedzie wchodzi w czesé.
Tool Code; wprowadz typ narzedzia, ktére ma by¢ uzyte.

Correction; wybierz opcje Centre Corr..
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Lead-in Type ->; wybierz opcje None, poniewaz ta operacja obrébki nie musi okresla¢ typu wejscia.
Lead-out Type ->; wybierz opcje None, poniewaz ta operacja obrébki nie musi okresla¢ typu wyjscia.
Groove; okresl punkt poczatkowy obrdbki w osi Z, tzn. odlegto$¢ od gornej powierzchni czesci.

(AZ) (AZ) -abs ; okresl kat inklinacji narzedzia w osi Z. Aby przeprowadzi¢ frezowanie nieinklinowane,
wpisz wartos¢ 0.

Over-material; okres| warto$¢ nadwyzki materiatu. Warto$¢ dodatnia przesuwa wierzchotek narzedzia
na zewnetrzny kraniec czesci.

W pliku ISO, wygenerowanym w wierszu frezowania, pojawi sie staty cykl L=GTPON wywotlany przez
parametr PTCP=1.

15.10 Informacje o programowaniu frezowania z uzyciem
agregatu 21

Pozycja agregatu 21 podczas obrébki nie jest sprawd  zana przez optymalizator ani
& maszyn . Aby zapobiec przed niepowotanym kontaktem z obiek  tami na stole pracy,
zalecane jest wtasnor eczne sprawdzanie niebezpiecze nstwa kolizji.

m Przed utworzeniem programu obrébki, uaktywnij uzycie agregatu 21 przez zaznaczenie kratki
Show description in the operations windows w zaktadce Editor windows okna Setup.

Aby umiesci¢ agregat pod obrabiang czescig, podczas programowania operacji obrébki z uzyciem agregatu
21, system musi wiedzie¢ w kierunku ktorego boku czesci powinien sie poruszac¢ agregat, aby wykonaé¢
obnizenie (patrz rysunek 201). Punkt wejSciowy agregatu pod czescig jest uzyskiwany poprzez zaznaczenie
kratki Aggr21 angle (okno dialogowe frezowania) i wprowadzenie w sgsiednim polu kata naroznika, na
ktérym obrobka zostata zaprogramowana.

Na przyktad, jesli naroznikiem odniesienia jest naroznik nr 1, wprowadz nastepujace wartosci katow:
0 = agregat obniza sie pod bokiem 1.

90 = agregat obniza sie pod bokiem 4.

180 = agregat obniza sie pod bokiem 3.

270 = agregat obniza sie pod bokiem 2.
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Rysunek 201

15.11 Informacje o programowaniu frezowania z ostrym
naroznikiem

= Wykonaj nastepujace operacje w zaktadce Milling data okna Setup:
Zaznacz kratke Sharp corners.

Wprowadz wartos¢ kata wyjsciowego narzedzia z czesci, aby utworzy¢ ostrg krawedz w polu
danych Corner angle.

=  Wyswietl okno dialogowe Tool parameters dotyczace narzedzia uzytego do obrébki i wprowadz
wartos¢ inng niz 0 w polu danych Corner ang..

= Zaznacz kratke Sharp corners w oknie dialogowym frezowania.

=  Utworz geometrie. Wybierz element sc1 w polu Sharp corner jednego z dwéch schodzacych sie
segmentow, formujacych ostrg krawedz.

15.12 Informacje o frezowaniu z przebiegami wielokrotnymi

Programowanie frezowania, podzielonego w kilka osobnych przejsé, posiada ograniczenia, jesli pole
danych Two-direction zostato uaktywnione. Funkcja Two-direction nie generuje btedéw i funkcjonuje
poprawnie wykonujac tg sama ilos¢ operaciji, jaka zostata wprowadzona w polu Vertical runs lub polu
Horizontal runs, wytacznie jesli zostaty wprowadzone nastepujace ustawienia:

= Pole Correction: opcja Centre Corr..
= Pole Lead-in Type ->: opcja None.

= Pole Lead-out Type ->: opcja None.
= Pole Starting Z; wartosc¢ 0.

= Pole End Z; wartosc¢ 0.

= Pole Sharp corners: wylaczone.
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15 Programowanie operacji obrobki

W przypadku, gdy pole Two-direction zostalo uaktywnione, a w polu Correction zostata wybrana opcja Right
Corr. lub opcja Left Corr., system wygeneruje btad i obrébka nie zostanie przeprowadzona.

Ustawienia wprowadzane w przypadku poziomych/pionowych przebiegow wielokrotnych

W przypadku programowania frezowania, z pionowym wrzecionem, podzielonym w kilka osobnych przejs¢,
przeprowadzanym poziomo lub pionowo wzdtuz powierzchni $ciany boku, nalezy zwréci¢ uwage na
nastepujgce opcje:

1. W polu danych Correction wybrana opcja Left Corr. (dot. B, rysunek 202) lub opcja Right Corr. (dot.
C, rysunek 202). Opcja Centre Corr. jest dopuszczalna wylacznie, gdy w polu Lead-in Type ->
wybrano opcje None.

2. W polu danych Horizontal runs wprowadzona ilos¢ przejs¢ (dot. B lub C, rysunek 202).

3. W polu danych Horizontal step wprowadzona odlegtos¢ pomiedzy jednym przejsciem a nastepnym
(dot. D, rysunek 202).

Rysunek 202: A = geometria; B = 10 przej$¢ z korekcjg lewostronng; C = 10 przejs¢ z korekcja,
prawostronng; D = odlegto$é pomiedzy kolejnymi przejsciami.
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C
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15.13 Informacje o programowaniu operacji obrébki z
przemieszczaniem

Dane dotyczace pozycjonowania narzedzia wewnatrz zaprogramowanej operacji obrébki sg definiowane w
oknie dialogowym, w ktérym jest generowana linia (polecenie Line given end point).

Aby wygenerowac trajektorie pozycjonowania narzedzia, podczas tworzenia geometrii, nalezy utworzyé
segment liniowy (dot. A, rysunek 203) za pomoca polecenia Line given end point oraz wybraé¢ opcje YES w

polu danych Repositioning.

Rysunek 203: A = segment liniowy do pozycjonowania narzedzia; B = operacje obrébki.
i
i
!

B B e
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Aby zapewni¢ optymalizacje programu, wymagane sg nastepujace ustawienia:

= W polu danych Correction wybierz opcje Centre Corr..

= W polu danych Lead-in Type -> wybierz opcje None.

15.14 Informacje o uzywaniu danych o wejsciu i wyjsciu
narzedzia

= Gdy opcja Line jest ustawiona jako wejscie i wyjscie, nalezy wykonac¢ ponizszg procedure:
W polu Correction wybierz opcje Right Corr. lub opcje Left Corr..
W polu danych Lead-in Angle wprowadz wartos¢ -180 i 180.

= Gdy opcja Curve jest ustawiona jako wejscie i wyjscie, nalezy wykona¢ ponizszg procedure:
W polu Correction wybierz opcje Right Corr. lub opcje Left Corr..
W polu danych Lead-in Angle wprowadz warto$¢ -90 i 90.
= Gdy opcja Corrected 3DLine lub opcja Corrected 3DCurve jest ustawiona jako wejscie i wyjscie,
nalezy wykona¢ ponizszg procedure:
W polu Correction wybierz jedng z trzech opcji.

W polu danych Lead-in Angle wprowadz warto$¢ pomiedzy 0 a 9.
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15.15 Informacje o operacjach frezowania na lustrzanym
punkcie odniesienia

Wiaczenie pola Export the symmetrical section w oknie dialogowym Customised panel parameters
wyeksportuje dane o przeprowadzaniu obrébki na lustrzanym punkcie odniesienia. Wygenerowany plik ISO
bedzie zawierat dwie sekcje, jedng dla prostego punktu odniesienia i jedng dla lustrzanego punktu
odniesienia. W lustrzanym punkcie odniesienia, profil jest odwrécony, jednak kierunek $ciezki obrébki jest
taki sam jak zdefiniowany w profilu zaladowanym na prostym punkcie odniesienia.

Rysunek 204: A=prosty punkt odniesienia; B= lustrzany punkt odniesienia.

X
A B

Y

Zaleca sie ustawi¢ jednakowe typy wejscia i wyjscia narzedzia, poniewaz na lustrzanym punkcie
odniesienia te ustawienia nie sg odwracane. W rzeczywistosci, gdy profil jest przewracany, wejscie staje sie
wyjsciem i na odwrot.

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 277



15 Programowanie operacji obrobki

278 BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605



16 Automatyczne ustawianie parametrow programu

16 Automatyczne ustawianie parametrow
programu

Jest to automatyczne odswiezanie operacji obrébczych pod wplywem zmian wymiaréw czesci. Aby to
wykonac¢ konieczne jest uzycie zmiennych, a w okreslonych sytuacjach takze instrukcji VBScript.

16.1 Zmienne

Termin ,zmienne” jest uzywany w przypadku wielkosci lub ilosci, ktére moga przyja¢ rozne
wartosci. BiesseWorks wyréznia trzy r6zne typy zmiennych: Environmental (Srodowiskowe),
Global (Globalne) oraz Local (Lokalne).

= Zmienne typu Environmental obowigzujg we wszystkich programach/makro BiesseWorks. Kazda
modyfikacja bedzie odzwierciedlona w kazdym programie/makro, w ktérym dana zmienna sie
znajduje. Zaleca sie, zatem unikania modyfikacji zmiennych tego typu.

=  Zmienne typu Global obowigzujg wylacznie w programach/makro, w ktérych zostaly utworzone.
Moga by¢ modyfikowane z zewnatrz, na przyktad w tabeli zmiennych programu na liscie lub w
tabeli zmiennych makro wprowadzonego do programu.

=  Zmienne typu Local obowiazujg wytacznie w programach, w ktérych zostaty utworzone i nie
moga by¢ modyfikowane z zewnatrz.
Zmienne zdeklarowane pomiedzy wierszami programu przy uzyciu sktadni VBScript takze nalezg
do tego typu zmiennych, jednakze w odréznieniu od pozostatych, nie moga by¢é modyfikowane w
oknie dialogowym Program variables - [%1], jedynie w wierszu programu, w ktérym sie znajduja.
Uwaga: jesli nazwa zmiennej okreslonej w oknie Program variables - [%1] oraz hazwa zmiennej
zdeklarowanej w wierszu programowym sg takie same, zmienna okreslona jako druga bedzie
uwazana za prawidiowa.

Zmienne czesci

BiesseWorks dostarcza takze uzytkownikom okreslone parametry, ktére moga by¢ uzywane jako
zmienne, znane jako “zmienne czesci’. Zmienne te sg zarzadzane inaczej, niz pozostate zmienne,
zaréwno pod wzgledem wyswietlania jak i modyfikacji.

Jesli sg one zawarte w programie, ktéry jest wywotany z listy, ich wartosci moga by¢ modyfikowane
tymczasowo, tak jak zmiennych globalnych. Ponizej znajduje sie lista ,zmiennych czesci”

Parametr Tekst w oknie dialogowym Opis

Movement in X;
CKOP Movement in Y;
Keyboard offset

Pozwala aktywowac przenoszenie punktu
odniesienia.
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Parametr Tekst w oknie dialogowym Opis

CUSTSTR User data Stuzy do okreslania parametrow uzytkownika.

FCN Measure in inches Siuzy QO ustale_nla jednostki pomiaru:
O=millimetry, 1=cale.

JIGTH Jig thickness Grubo$¢ uchwytu.

LPX LPX Rozmiar czesci w osi X (dtugosc).

LPY LPY Rozmiar czesci w 0si Y (szerokosc).

LPZ LPZ Rozmiar czesci w 0si Z (grubosé).

MATERIAL Material Stuzy do okreslenia nazwy materiatu czesci.

ORLST Origins list S’fuzy.do pk[eslema I|sty punktéw odniesienia
(nalezy uzy¢ przecinka jako separatora).

SIMMETRY Symmetry S+ui’y_do aktywowania symetrii podczas obrébki
czesci.
Stuzy do aktywowania optymalizacji biezgcego

TLCHK usprzetowienia: 0=wigczona, 1=wylgczona.
Nieaktywne.

TOOLING Stuzy do okreslenia usprzetowienia. Nieaktywne.

UNICLAMP Uniclamp Aktyvyuje uzycie chwytakow.
0 = nieaktywne; 1 = aktywne.

UNIQUE Sole origin Stuzy do aktywowania unikalnej bazy (0/1).

XCUT X cut. position Pozycja bezpleczens'gwa po osi X maszyny dq
automatycznego zawieszenia operacji obrébki.
Pozycja bezpieczehstwa po osi Y maszyny do

YCUT Y cut. position automatycznego zawieszenia operaciji obrobki.
Nieaktywne.
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16.2 Tworzenie zmiennych

Nazwa tworzonej zmiennej musi spetnia¢ nastepujace warunki:
= nigdy nie moze zaczynac¢ sie od cyfry, zawsze od litery alfabetu;
* nie moze zawiera¢ spacji ani innych znakdw specjalnych (tzn. znakéw: +; <; >; -; x; itd.);
* nie moze sie skladac z wiecej niz 255 znakéw;
= moze by¢ utworzona z wielkich lub matych znakéw.
Warto$¢ przypisana do zmiennej musi spetnia¢ ponizsze warunki:
= moze by¢ liczbg;

= Moze byé wyrazeniem zawierajgcym utworzone wczesniej zmienne (np.: LPX; LPY itp.).
Zmienne zawierajace wyrazenie skonstruowane z wykorzystaniem innych zmiennych (przyktad:
VARIAB=VARX1+VARX2*2) jako wartosci, zawsze musza by¢ wprowadzane po wprowadzeniu
zmiennych w nich zawartych.

MNoms Walore: | Diesicr
) WERA 50

aUﬂHHZ 245

o) VERIAE VARSTAARMEZ

Wyrazenia moga by¢ konstruowane z wykorzystaniem wszystkich operatoréw arytmetycznych
akceptowanych przez VBScript (patrz akapit “Operatory arytmetyczne”, strona 282).

Aby utworzyé programy tatwe do przeczytania i interpretacji przez innych uzytkownikéw, zaleca sig
przydzielanie logicznych nazw dla zmiennych. Na przykitad, zmienna, ktdra ma zawiera¢ lub wylicza¢
liczbe powt6rzen “nrPowt ", gdzie “nr..."” okresla numer a “...Powt” oznacza powtdrzenia.

Zmienne srodowiskowe, globalne i lokalne sa tworzone w oknie dialogowym Program variables -[%1]. Aby

je wyswietli¢, wcisnij przycisk - '5 lub wybierz opcje Variables w menu Program.

Rysunek 205: okno dialogowe Program variables - [%1]
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1. Woybierz przycisk opcji, ktéry odpowiada typowi zmiennej, ktérg chcesz utworzyc.
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BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 281
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2. Wocisnij przycisk E aby doda¢ nowy rzad.

3. Wypetnij pola danych w nowym rzedzie. Wprowadz nazwe zmiennej w kolumnie Name;
Uwaga: aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie programu, nalezy poda¢ nazwe réznigca sie od tych
podanych w dodatkach B i C.

|H-ul|: Walore | [ escrizioe | Tipo

| n G e

W kolumnie Value nalezy wpisa¢ wartos¢ zmiennej. W kolumnie Description wpisz komentarz (nie
obowigzkowo). W kolumnie Type wybierz atrybut definiujgcy uzycie zmiennej:

Distance; definiuje warto$¢ jako odlegtos¢, ktéra moze by¢ przetwarzana podczas konwersiji
pomiedzy milimetrami a calami i odwrotnie;

Generic; okresla wartos¢, ktéra automatycznie definiuje sama siebie zaleznie od kontekstu, w
jakim sie znajdzie, na przyktad w przypadku zmiennych pomocniczych;

Whole; okresla zmienng jako liczbe catkowitg, w ktérej ignorowane sg wszystkie liczby po
przecinku;

Real; okresla zmienng jako liczbe rzeczywista, w ktérej wazne sa wszystkie cyfry, takze te po
przecinku;

String; oznacza, ze zmienna moze by¢ rozwazana wylacznie jako tekst;

Speed; definiuje wartos¢ jako predkosé, ktéra moze by¢ przetwarzana podczas konwersiji
pomiedzy milimetrami a calami i odwrotnie;

4. Zapisz modyfikacje, klikajgc przycisk ﬂ

Operatory arytmetyczne

Podobnie jak w przypadku znakéw alfanumerycznych, BiesseWorks zezwala na definiowanie wartosci
zmiennej lub pola danych przy uzyciu zestawu “standardowych” znakéw rachunkowych oraz specjalnych
funkcji obliczeniowych, przewidzianych w jezyku programowania VBScript.

Lista standardowych operacji arytmetycznych

Znak Operacja matematyczna Sktadnia
+ Dodawanie. X+X  lub  (X)+(X)
- Odejmowanie. X-X  lub  (X)-(X)
* Mnozenie. X*X lub  (X)*(X)
/ Dzielenie. XIX  lub  (X)(X)
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Lista gtdwnych funkcji obliczeniowych VBScript

Znak Operacja matematyczna Sktadnia
Abs Obliczenie absolutnej wartosci ,X". Abs(X)
Atn Obliczenie tuku tangensa ,X”. Atn(X)
Cos Obliczenie cosinusa ,X". Cos(X)
Int Obliczenie catkowitej czesci wartosci ,X”. Int(X)
Sgn Obliczenie znaku algebraicznego ,X”. Sgn(X)
Sin Obliczenie sinusa ,X". Sin(X)
Sar Obliczenie pierwiastka ,X". Sar(X)
Tan Obliczenie tangensa , X" Tan(X)

Lista “zaawansowanych” operatoréw arytmetycznych VB Script

Znak Operacja matematyczna Przyktad sktadni Wynik przyktadu
(a=5, b=2)

\ Dzielenie catkowite c=a\b 2

Mod Modut c=a Mod b 1

" Podniesienie do potegi c=a"b 25

& tancuch znakéw c=a&b 52

Lista operatoréw poréwnawczych VBScript

Znak Opis operatora

= Réwny

>= Wiekszy lub réwny
<= Mniejszy lub réwny
<= Ré6zny od

< Mniejszy niz

> Wiekszy niz

Lista operatoréw logicznych VBScript

Znak Opis operatora

Not Negacja

And Logiczne potaczenie
Or Logiczne roztaczenie
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Zarzadzanie zmiennymi

Ponizszy akapit opisuje procedury zarzadzania zmiennymi, czyli usuwania, porzadkowania, zapisywania,
itd.

Porzadkowanie zmiennych

Aby uporzadkowaé¢ zmienne na liscie, wybierz element i wcisnij przycisk "l lub v |

Modyfikowanie typu zmiennej

Aby zmieni¢ typ zmiennej, wybierz jg i kliknij przycisk lﬂ Wybierz nowy typ, ktéry ma by¢ przypisany do
zmiennej i wcinij przycisk v .

Odswiezanie listy

Wybierz liste zmiennych poprze klikniecie odpowiedniego przycisku opcji, a nastepnie wcisnij przycisk G‘

Usuwanie

Wybierz zmienng do usuniecia i wcisnij przycisk y‘ ‘

Kasowanie wszystkich zmiennych

Uwaga, ta procedura moze mie¢ wplyw na wszystkie programy zawierajagce zmienne typu
srodowiskowego. Z tego powodu, zanim przeprowadzi sie tg procedure, nalezy sprawdzi¢ czy w
jakichkolwiek innych programach sg uzywane zmienne srodowiskowe. Aby skasowaé zmienne, wcisnij

Zapisywanie zmiennych

Aby zapisa¢ modyfikacje, wcisnij przycisk "/’ aby anulowa¢ modyfikacje, wcisnij przycisk X‘

Drukowanie listy

Wybierz liste zmiennych poprze klikniecie odpowiedniego przycisku opcji, a nastepnie wcisnij przycisk el .
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16.3 Uzywanie zmiennych

Aby uzyska¢ automatyczne ustawianie parametréw w programie, wprowadz zmienne utworzone do tego
celu w odpowiednie pola danych. Ustawianie parametrow programu moze by¢ w petni lub czesciowo
automatyczne, zaleznie od rezultatu, jaki chcesz uzyskaé. Jesli zmienne sg wprowadzane wylacznie w
okreslonych polach danych to ustawianie parametréw programu bedzie cze$ciowo automatycznie.

Wyswietlanie i identyfikowanie dostepnych zmiennych

mH
Aby uzyskaé¢ kompletny spis wszystkich dostepnych zmiennych, wcisnij przycisk -‘4| lub wybierz menu

Program > Variables, aby uzyskac dostep do okna Program variables — [%1]

Aby wyswietli¢ wszystkie zmienne jednoczes$nie, wcisnij przycisk opcji All. Zmienne typu Global majgq
ikone (niebieska) m, zmienne typu Local majg ikone (niebieska) , a zmienne typu Environmental majg
ikone (czerwona) )

16.4 Wstepnie zdefiniowane instrukcje VBScript

Instrukcje VBScript pozwalajg na wykonywanie instrukcji wytacznie po spetnieniu pewnych warunkéw.
Mniej doswiadczeni uzytkownicy BiesseWorks mogg wykorzystywaé sktadnie okreslonych instrukcji
VBScript (opisanych ponizej) wprowadzajac je pomiedzy wiersze programu. W kolejnej fazie,
wprowadzone instrukcje beda musiaty by¢ dopetnione recznie, poprzez wprowadzanie lub definiowanie
wymaganych zmiennych i odpowiednich wartosci.

W kontekscie szerszego zastosowania VBScript (Visual Basic Scripting) jako jezyka programowania,
niektére funkcje w tej instrukcji sg jedynie zasygnalizowane, zalecane jest wiec, dla os6b pragnacych
glebiej zapoznac sie z tym tematem, zapoznanie sie z bardziej obszernymi opisami,.

Instrukcja “For...Next”

Instrukcja For...Next pozwala na powtGrzenie bloku instrukcji lub wierszy programowych okreslong ilosé
razy. W cyklu For uzywana jest zmienna licznika: wartos¢, ktéra jest zmniejszana lub zwiekszana w
kazdym powtdrzeniu cyklu.

Instrukcja For okresla zmienna licznika i oraz relatywne wartosci startu i zakonczenia.

Instrukcja Next zwigksza wartos¢ o 1.

W ponizszym przyktadzie skladnia jest skonstruowana w ten sposéb, aby utworzy¢ 5 powtérzen wiercenia
z odlegtoscig pomiedzy otworami réwng 32 (mm):
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Rysunek 206: przyktad skfadni stuzacej do uzyskania powtorzen

AxisToAxis jest zmienng utworzong w celu definiowania
odlegtosci pomiedzy srodkami kolejnych otworéw;

Limit jest zmienng utworzong w celu definiowania
maksymalnej ilosci powtorzen wiercenia;

Dim i,Limit,AxisToAxis

AXisTOAXis=32

Limit=5

Fori=1 to Limit step 1

BV SIDE=0 CRN="1" X=100+AxisToAxis*i Y=80 Z=0 DP=10 DI A=5
Next

Instrukcje warunkowe “If...Then” oraz “If...Then...Else”

Instrukcje If...Then...Else pozwalaja ha wykonanie bloku instrukcji lub wierszy programowych, w
oparciu o warto$¢ warunkowa, ktéra moze by¢ prawdg lub falszem.

W ponizszym przyktadzie skfadnia jest skonstruowana w ten sposoéb, aby utworzy¢ 5 powtérzen wiercenia
z odlegtoscig pomiedzy otworami rowng 32 (mm) wylacznie, jesli warunek LPX=>LPY*2 jest prawda, czyli
rozmiar czesci w osi X (LPX) jest rowny lub wiekszy niz wynik mnozenia rozmiaru czesci w osi Y przez 2
(LPY*2).

Jesli warunek nie jest spetniony, instrukcja For...Next nie jest przeprowadzana i program

przechodzi do interpretacji nast epnego wiersza po poleceniu End If

Rysunek 207: przyktad skfadni stuzacej do uzyskania powtorzen

AXxisToAXxis jest zmienng utworzong w celu definiowania
odlegtosci pomiedzy srodkami kolejnych otworéw;

Limit jest zmienng utworzong w celu definiowania
maksymalnej ilosci powtbérzen wiercenia;
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Dim i,Limit,AxisToAXxis
LPX=600

LPY=300
AXisTOAXis=32
Limit=5

If LPX=>LPY*2 Then

Fori=1 to Limit step 1

BV SIDE=0 CRN="1" X=100+AxisToAxis*i Y=80 Z=0 DP=10 DI A=10
Next

End If

W ponizszym przyktadzie uzyte jest stowo kluczowe Else, ktére oznacza “w przeciwnym razie”, czyli w
przypadku, gdy warunek If nie jest spetniony, interpretowane sg wiersze programowe znajdujgce sie po
Else a przed End If. W tym przypadku wiercenie otworu o srednicy 20 (mm) i gtebokosci 10 (mm) jest
wykonane w punkcie centralnym czesci.

Rysunek 208

If LPX<LPY*2 Then
Fori=1 to Limit step 1

BV SIDE=0 CRN="1" X=100+AxisToAxis*i Y=80 Z=0 DP=10 DI A=10
Next

Else

BV SIDE=0 CRN="1" X=LPX/2 Y=LPY/2 Z=0 DP=10 DIA=20

End If

Instrukcja “While...WEnd”

Ta instrukcja powoduje ciggte wykonywanie serii polecen tak diugo, jak diugo spetniony jest zadany
warunek, po czym konczy wykonywanie operacji. Tak wiec, jesli warunek jest spetniony, przeprowadzane
sg wszystkie polecenia do Wend. Po ponownym sprawdzeniu warunku, jesli dalej jest spetniony, proces
jest powtdrzony. Jesli natomiast warunek przestaje by¢ prawda zinterpretowane zostang wiersze
programu, znajdujace sie po Wend.

Cykle While...Wend moga by¢ zagniezdzone na kazdym poziomie. Kazda instrukcja Wend odnosi sie
do ostatniej instrukcji While .

W ponizszym przyktadzie skladnia jest skonstruowana w ten sposéb, aby utworzy¢ 5 powtérzen wiercenia
z odlegtoscig pomiedzy otworami réwng 32 (mm):
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16 Automatyczne ustawianie parametréow programu

Rysunek 209: przyktad skfadni stuzacej do uzyskania powtorzen

AXisToAXxis jest zmienng utworzong w celu definiowania
odlegtosci pomiedzy srodkami kolejnych otwordw;

Limit jest zmienng utworzong w celu definiowania
maksymalnej ilosci powtbérzen wiercenia;

Dim i,Limit,AxisToAXxis

AxisToAxis=32

Limit=5

i=0

While (i<Limit)

BV SIDE=0 CRN="1" X=200+AxisToAxis*i Y=180 Z=0 DP=10 D 1A=10
i=i+1

Wend
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17 Makro

W oprogramowaniu BiesseWorks okreslenie “makro” jest uzywane jako definicja programoéw, zapisanych
z rozszerzeniem BSM, ktére moga by¢ przywotane i uzyte wewnatrz innych dokumentéw (pliki BPP).
Zatem makro moga by¢ programowane, mozna takze uzyska¢ w nich automatyczne ustawianie
parametréw, tak jak w programach BPP, nie moga jedynie zawiera¢ bokéw uzytkownika, czyli bokéw
czesci uzyskanych poprzez transformacje geometrii.

Instrukcje tworzenia i stosowania makro sg objasnione przy uzyciu specjalnych ¢wiczen, w ktérych
znajduje sie odwotanie do makro z automatycznym ustawianiem parametrow, stuzace uzyskaniu, przez
frezowanie, czesci w ksztalcie “diamentu”. Zaréwno makro jak i rysunek bedg miaty te samag nazwe
umowna; “Diament”.

Rysunek 210:
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17.1 Tworzenie makro

Makro sg uzyskiwane z programéw, poczynajac od opisanej procedury, ktéra pozwala na zapis
nowego lub istniejgcego programu obrébki z rozszerzeniem BSM.

Jak utworzy¢ makro “romb”

1. Utwdrz nowy dokument (patrz podpunkt 12.9 “Tworzenie dokumentdéw” na stronie 165), uzywajac

=T

wymiaréw LPX=800 (mm), LPY=500 (mm) oraz LPZ=12 (mm). Zapisz, uzywajac rozszerzenia
BPP, aby zapobiec utracie danych podczas tworzenia rysunku.

Utworz dwie zmienny typu globalnego (patrz podpunkt 16.2 “Tworzenie zmiennych” na stronie
281), do obliczenia kalkulowanej diugosci (XX) oraz kata (KK) boku nr 3.

AA=400

BB=250

LPY

KK®/ &

o 03) o

- 9_ .:: KK*®

- *

3. Utwdrz dwie zmienne typu lokalnego, z ktérych mozna uzyskaé¢ wartosci w ponizszym réwnaniu,

stuzacym narysowaniu ,,diamentu”:

XX=SQR((AA*AA)+(BB*BB))

KK=ATN(BB/AA)*(180/PI)

Globalna stata Pl reprezentuje symbol 1 (pi), ktéry ma wartos¢ 3.1415926535...

4. Zdefiniuj geometrie o nazwie “diament” i ustaw nastepujgce wspéirzedne punktu poczatkowego
diamentu: X= 0; Y=BB (patrz akapit “Jak wprowadzi¢ punkt poczatkowy” na stronie 200).
5. Wcisnij przycisk ﬂ a nastepnie przycisk é aby narysowac pierwsza linie (3) “diamentu”.
Ustaw pola danych jak na ponizszym rysunku.
L] Lurghezz =
] AL
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4

6. Wcisnij przycisk ===, aby narysowac linie nr 4 “diamentu”. Ustaw pola danych jak na ponizszym
rysunku.

L] Lurghezz =
] A=

l_.l

7. Wcisnij przycisk z—| aby narysowac linie nr 5 “diamentu”. Ustaw pola danych jak na ponizszym
rysunku.

8. Wocisnij przycisk E aby narysowac¢ linie nr 6 “diamentu”. Ustaw pola danych jak na ponizszym
rysunku.

FE1H finake:
&) A

9. Woybierz geometrie w obszarze graficznym, wcisnij przycisk 1! a nastepnie przycisk M aby
przypisaé¢ operacje frezowania do geometrii ,diament”, tak jak jest to ukazane w podpunkcie 15.1
“Programowanie frezowania” na stronie 229. Sprawdz czy wiersze programu sg identyczne z tymi
przedstawionymi ponizej.

GEO ID="romb" SIDE=0 CRN="1" DP=0 DX=0 DY=0 R=0 DA= 0 RDL=NO
START_POINT X=0 Y=AA

LINE_LNAN L=XX AA=KK

LINE_LNAN L=XX AA=-KK

LINE_ANYE AA=KK YE=0

LINE_ANXE AA=-KK XE=0

ENDPATH

ROUTG GID="diament" Z=0 DP=5 DIA=10 THR=YES

10. Aby zapisa¢ program jako plik “makro” z rozszerzeniem BSM, otw6rz okno dialogowe makro i
postepuj wg instrukcji w podpunkcie 17.2 “Zapisywanie makro”.
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17.2

Aby zap

Rysunek

Zapisywanie makro

isa¢ program uzywajac rozszerzenia BSM, wybierz menu File oraz opcje Create Macro.

211: okno dialogowe Step 1/3 of MacroWizard
=

Fiencae o ipaa binch condl
'inl'imf!-

Phdsanae || N

LR

Wprowadz nazwe makro w polu danych Macro name bez rozszerzenia (BSM), ktore jest
dodawane automatycznie przy zakorczeniu operacji zapisu.

Wprowadz tytut polecenia w polu danych Menu text and toolbar tooltip, aby przywota¢ makro,
ktére ma by¢ uzyte.

3. Ustaw plik zawierajacy informacje o uzyciu makro w polu danych Help file name. Ustawienie to
nie jest obowigzkowe.

4. Wcisnij przycisk > | aby kontynuowac.
W polu danych Name of the toolbar bitmap wybierz bitmape, ktéra bedzie przypisana do danego
makra i wyswietlana w pasku narzedziowym.

6. Zaznacz kratke Show the button on the toolbar, aby utworzy¢ przycisk makro w odpowiednim
pasku narzedziowym (rozmiary przycisku to 32X32 pikseli).

7. Wybierz bitmape w polu Name of help bitmap.

8. Utwdrz nowy obraz w formacie BMP uzywajac przycisku -ﬁ] To ustawienie jest opcjonalne
(rozmiary obrazu muszg wynosi¢ 288X224 pikseli).
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9. Wocisnij przycisk '], aby kontynuowac.

10. W obszarze Special parameters common to all operations wybierz kratki parametréw, ktére majg
by¢ zawarte w oknie dialogowym tworzonego makra:

Technological data (DIA DP OPT ...); przejscie do parametréw technologicznych operacji obrébki.

Macro from geometry (GID); przejécie do pola danych Geom. identif., w celu wyszukania ID
rysunku.

Side (SIDE); przejscie do czesci w celu wskazania naroznika odniesienia elementu.

(1) (4)
()

[iERHT: [

Corner (CRN); przejscie do czesci w celu wskazania boku, na ktérym ma by¢ wykonana operacja
obrabki.

|

[ | sy
_ oz |

[EEEE ||:| |

Iso (IIS); przejscie do pola danych 1SO.

11. W obszarze List of global variables, wybierz zmienne, ktére moga by¢ zmienione przez operatora
uzywajgcego makro.

12. Wcisnij przycisk > ] aby kontynuowac.

13. Sprawdz czy wszystkie dane i ustawienia w oknie MacroWizard - Summary sg prawidtowe.

14. Wcisnij przycisk ﬂ aby zakonczy¢ proces zapisywania makro.

17.3 Opis okna dialogowego List of macros

Enabled macros; wyswietla liste wigczonych makro.
Disabled macros; wyswietla liste wszystkich makro, ktére moga by¢ wigczone.
_@_]; otwiera wybrane makro i wyswietla jego zawarto$¢ w aplikacji Edytor.

i!; usuwa wybrane makro z listy Disabled macros. Makro bedzie takze usuniete z foldera domysinego
(Biesse\BiesseWorks\Editor\Macros\....).

&!; zamyka okno dialogowe i zapisuje wprowadzone ustawienia.
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Aby wyswietli¢ okno dialogowe Disabled macros, zamknij wszystkie otwarte pliki, wybierz menu File i
opcje Macros.

Rysunek 212: okno dialogowe List of macros

Vacw abliste

17.4 Otwieranie, modyfikowanie i zapisywanie makro

Aby otworzy¢ makro, w celu wyswietlenia jego zawartosci w interfejsie programu, wyswietl okno

dialogowe List of macros (patrz podpunkt 17.3, strona 293), wybierz makro do otwarcia

podwajnie klikajgc na nim lewym przyciskiem myszy lub zaznacz je kliknieciem myszy i wcisnij
—d

przycisk - . Zawartos¢ makro zostanie wyswietlona w aplikacji; dokonaj wymaganych

modyfikacji i zapisz makro.

Aby zapisa¢ makro, wybierz menu File i opcje Macro properties.... Aby je nadpisac¢, wcisnij
przycisk ﬂ; aby utworzyé nowe pod inng nazwag, wprowadz nowag nazwe w odpowiednim polu i

wypetnij wymagane pola (aby uzyskaé¢ opis p6l danych, patrz podpunkt 17.2 “Zapisywanie
makro”).

17.5 Aktywacja/dezaktywacja makro

Aby aktywowac/dezaktywowa¢ makro, ktére ma by¢ wprowadzone do aktywnego dokumentu, tzn.
wigczy¢ lub wytaczy¢ wyswietlanie polecen makro w pasku narzedziowym, w oknie dialogowym Call
Macro oraz menu Insert aplikacji Edytor, wyswietl okno dialogowe List of macros (patrz podpunkt 17.3,
strona 293) i postepuj wg ponizszych objasnien:

Aby wigczy¢ lub wytaczyé polecenia makro, wybierz elementy dostepne w oknie List of macros
(patrz rysunek 212) i uzyj przycisku > | lub przycisku ‘_ aby przesuna¢ je do obszaru
Enabled macros (makro aktywne) lub do obszaru Disabled macros (makro nieaktywne).

Aby wigczy¢ lub wytaczy¢ wszystkie makra na raz, kliknij na pierwszym, przytrzymaj klawisz

'|Iub.*

SHIFT a nastepnie kliknij na ostatnim elemencie, wcisnij przycisk —.

294
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17.6 Wprowadzanie makro do programu

Aby wprowadzi¢ makro pomiedzy wiersze programu aktywnego dokumentu, uzyj jednej z
przedstawionych metod:

= Wyswietl okno Call Macro przez Klikniecie menu Insert oraz opcji Macros. Kliknij podwdjnie na
ikonie wybranego makro i jesli to konieczne, wprowadz zmiany w polach danych. Procedura ta
jest uzywana do szybkiego wprowadzania makro do aktywnego dokumentu.
Pamietaj o uaktywnieniu makro (patrz podpunkt 17.5 “Aktywacja/dezaktywacja makro”), w innym
przypadku zawarto$¢ powyzszego okna bedzie pusta, tzn. wymagane polecenia nie bedg
dostepne.

= Kiliknij przycisk, aby przywota¢ wymagane operacje obrébki (wiercenie, frezowanie, itp.). Wcisnij
przycisk i wybierz przycisk odpowiadajacy makru, ktére ma byé wprowadzone. Wpisz dane.

=  Kiliknij na menu wybranej operacji obrébki (wiercenia, frezowania, itp.). Wcisnij opcje makro oraz
polecenie wprowadzenia makro. Wprowadz dane.

17.7 Makro do czyszczenia oston

Makro “HOOD_CLE" stuzy do czyszczenia oston na koncu operacji obrébki. Aby wprowadzi¢ makro do
dokumentu, postepuj wg procedury opisanej w podpunkcie 17.6 “Wprowadzanie makro do programu”.

Opis pdl danych

CYCLES,; ilos¢ ruchow oston w gore i w dot podczas cyklu czyszczenia. Wprowadz wartosé liczbhowg
pomiedzy dwoma kohcami.

SPINDLE; numer identyfikujacy elektrowrzeciono, na ktérym zamontowane sg ostony, ktore bedg
czyszczone. Wprowadz wartosc¢ liczbowa pomiedzy dwoma koncami.

17.8 Makro wiercenia z poziomym agregatem

Makro “No PRK” stuzy do skracania czasu wykonania operacji powtarzanych na scianach bocznych
czesci z wykorzystaniem tego samego agregatu. Za kazdym razem, gdy wykonywana jest obrébka na
Scianie bocznej czesci z wykorzystaniem agregatu, przed przejsciem do nastepnej operacji, agregat
przechodzi do swojej pozycji parkowania, tym samym zwalniajac proces obrébki. Makro “No PRK” zostato
utworzone, aby oming¢ ten problem.

Aby wprowadzi¢ makro do dokumentu, postepuj wg procedury zamieszczonej w podpunkcie 17.6
“Wprowadzanie makro do programu”. Wypetnij pole danych ABL; ten typ funkcji jest dostepny z
wartoscig 1.

Aby zapewni¢ poprawne dziatanie makro, spethione muszg by¢ ponizsze warunki:
= operacje obrobki muszg nastepowac bezposrednio po sobie;

= operacje obrobki muszg by¢ zaprogramowane na tej samej Scianie czesci;
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= operacje obrobki muszg by¢ przeprowadzone przy uzyciu tego samego agregatu i tego samego
narzedzia;

= pomiedzy wiersze programu nalezy wprowadzi¢ dwa makra: jedno oznaczajace poczatek
operacji obrébczych a drugie oznaczajace koniec, tak jak w ponizszym przykfadzie.

NOPRK ABI=1
BH SIDE =1 CRN="1" X=20 Y=20 Z=0 DP=0 DIA=10 RTY=rpX DY=0 R =0 DA=0 NRP=3
BH SIDE =1 CRN="4" X=20 Y=20 Z=0 DP=0 DIA=10 RTY=rpX DY=0 R =0 DA=0 NRP=3
NOPRK ABI=0

Gdy to makro jest aktywne, agregat jest przenoszony do pozycji parkowania, jesli nalezy wymienié
narzedzie lub operacja obrébki zostata zaprogramowana na innym boku czesci. Na przykfad, jesli
zaprogramowano dwie operacje obrébcze, jedna na boku nr 1 a drugg na boku nr 2 czesci, agregat
przeprowadza obrébke na pierwszym boku, przechodzi do pozycji parkowania i nastepnie wykonuje
obrébke drugiego boku.

17.9 Makro do rozbrajania elektrowrzeciona

Makro “UNLOAD_T” stuzy do automatycznego wytadowania narzedzia z elektrowrzeciona na koncu
operacji obrébki. Makro to musi zosta¢ wprowadzone na koncu programu, tzn. jako ostatni ciag znakéw w
programie.

m Wprowadzanie tego makro pomiedzy wiersze programu moze zagrozi¢ wykonaniu catego
l programu.

Aby zawrze¢ makro “UNLOAD_T” w dokumencie zastosuj sie do procedury opisanej w
podpunkcie 17.6 “Wprowadzanie makro do programu”.
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18 Importowanie plikow graficznych

BiesseWorks moze by¢ uzyty do importowania dwuwymiarowych figur, zwanych “profilami”, utworzonych
za pomocg zewnetrznych aplikacji CAD. Pliki, ktére mozna zaimportowa¢, muszg mie¢ rozszerzenie DXF
lub CID.

Dostepne sg dwa rézne tryby umozliwiajgce procedure importu:

= Tryb automatyczny.

= Tryb reczny.

18.1 Tryb automatyczny

Tryb automatyczny moze byé wykorzystywany wytacznie, jesli importowane pliki zawieraja nie tylko
informacje geometryczne dotyczace rysunku, ale takze informacje technologiczna, czyli dane dotyczace
obrébki czesci.

=
Aby przeprowadzi¢ import automatyczny, wcisnij przycisk g lub umies¢ kursor w jednym z dwéch
obszarow aplikacji, wyswietl menu podreczne i wybierz Automatic import.... Wyszukaj plik, ktéry ma byé
zaimportowany przy uzyciu odpowiednich okien systemu Windows. W przypadku plikéw DXF lub ClI, ktére
nie zawierajg danych o obrébce, import moze sie nie powies¢. Zostanie wtedy wyswietlona krotka
informacje o powodzie niepowodzenia operaciji.

5 Aby wykona¢ automatyczny import pliku DXF, odpowiednia zaktadka okna Setup musi by¢
m ustawiona na typ ,filozofii” uzyty podczas fazy projektowania (patrz akapit “Zaktadka DXF
Definition” na stronie 67).

18.2 Tryb reczny

Tryb reczny pozwala na podglad plikéw, ktére majg by¢ zaimportowane, dzieki czemu mozna podjac
decyzje, czy zaimportowac do obszaru graficznego Edytora wylacznie dane o geometrii rysunku, czy
réwniez dane o obrébce czesci.

- Aby wykona¢ automatyczny import technologicznego pliku DXF, odpowiednia zakladka okna
m Setup musi by¢ ustawiona na typ ,filozofii” uzyty podczas fazy projektowania (patrz akapit
“Zaktadka DXF Definition” na stronie 67).

Aby przeprowadzi¢ tg procedure, wyswietl obszar importu A (rysunek 213) uzywajac kursora B (rysunek

213). Wcisnij przycisk L®, alternatywnie, wyszukaj polecenia w menu File lub uzyj elementu Manual
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import... w menu podrecznym. Wyszukaj plik, ktéry ma by¢ zaimportowany przy uzyciu
odpowiednich okien systemu Windows i wybierz jedng z ponizszych opciji:

Technological; stuzy do importowania zawartosci plikbw, przenoszac zaréwno dane geometrii
rysunku jak i dane technologiczne dotyczace operacji obrébczych.

Geometric; stuzy do importowania zawartosci plikdw, przenoszac wytacznie dane geometrii rysunku.

Rysunek 213

B~ |3

iy | Pese [T ] ] T [ ] ]

[ I

Aby przeprowadzi¢ operacje importu, uzyj menu podrecznego lub przyciskéw na pasku narzedziowym
Technology. Aby uzyskac¢ opis paska narzedziowego Technology, przejdz do akapitu “Opis przyciskow”,
strona 37.

Aby uzyskaé opis menu podrecznego, patrz strona 299.

Struktura obszaru importu

Podczas importu pliku DXF lub CID, obszar importu wyswietla obraz sktadajacy sie z dwéch rysunkow:
rysunku B reprezentujacego geometrie i prawdopodobnie cze$¢ utworzong za pomocg CAD’a; rysunek A
powiela charakterystyke czesci C zdefiniowanej w obszarze graficznym. Ta kopia (dot. A) pozwala na
wizualne poréwnanie rozmiaréw zaimportowanego rysunku B oraz rzeczywistych rozmiaréw czesci C w
obszarze graficznym.

Rysunek 214
c
8 |
Y
|
A
Pezzn [LatoD | Latod | Late? | Lated | Lated] LatnS]
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Menu podreczne obszaru importu

Opis opcji menu podrecznego:

Manual import...; wyswietla okna systemu Windows stuzace wyszukiwaniu plikdw do zaimportowania.
Layer; wyswietla okno z listg nowych warstw (poziomdw) tworzacych rysunek.

Delete; czysci obszar importu, usuwajac obraz.

Move; przesuwa rysunek B (rysunek 214) poza kopie czesci A (rysunek 214).

Scale; zmniejsza rysunek B (rysunek 214) o zadang warto$¢ procentowa.

Rotate; obraca rysunek B (rysunek 214).

Centre; wykonuje centrowanie poziome lub pionowe, wyréwnujac czes¢ A z rysunkiem B (rysunek 214).

Import as; przenosi wybrane elementy rysunku do obszaru graficznego. Ponizej znajduje sie lista
dostepnych opciji:

Bore; importuje wybrany element jako operacje wiercenia.

Cut; importuje wybrany element jako operacje ciecia.

Milling; importuje wybrany element jako operacje frezowania.

Geometry; importuje wybrany element jako rysunek geometryczny bez danych technologicznych;
Insertion; importuje wybrang geometrie (okrag lub prostokat) jako operacije obrébki.

Straight side; importuje wybrany element, przenoszac go na bok czesci o ptaskiej powierzchni.
Circular side; importuje wybrany element, przenoszac go na bok czesci o zakrzywionej powierzchni.

Piece size; importuje wybrany element tak jakby byt bokiem czesci. Polecenie to pozwala na zmiane
wymiaréw czesci C (rysunek 214).

Import piece size; importuje wymiary czesci, do obszaru graficznego edytora, pobrane z warstwy pliku
DXF/CID otwartego w obszarze importu. Opcja ta moze by¢ wyswietlona wytacznie, jesli importowany plik
zawiera dane technologiczne.

Import; importuje wybrang geometrie, do obszaru graficznego edytora, pobrang z warstwy pliku DXF/CID
otwartego w obszarze importu, definiujac jg jako operacje obrébki. Opcja ta moze by¢ wyswietlona
wytacznie, jesli importowany plik zawiera dane technologiczne.

Properties; wyswietla okno z wkasciwosciami wybranego elementu.

Find paths; taczy wybrany segment z nastepujgcymi po nim, nalezacymi do tego samego obiektu.
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Importowanie rysunku jako boki czesci

Aby zmodyfikowa¢ wiasciwosci czesci w obszarze graficznym, wybierz segment A, B lub C i wci$nij

przycisk _—ﬂ lub opcje Piece size w menu podrecznym. Wybierz opcje: LPX dla segmentu A, LPY dla
segmentu B, LPZ dla segmentu C.

Rysunek 215

> —

Przed wykonaniem powyzszej operacji zaleca sie wycentrowanie rysunku, wyréwnujac go (dot. A,
rysunek 214) do kopii czesci (dot. B, rysunek 214) przy uzyciu polecenia Centre w menu
podrecznym.

Importowanie rysunku jako operacji cigcia

Aby wprowadzi¢ operacje ciecia z okraglym ostrzem do obszaru graficznego, wybierz jeden lub wiecej

elementdéw na rysunku (np. dot. A, rysunek 216) i wcisnij przycisk #AJ lub opcje Cut w menu podrecznym.

Wcisnij przycisk "'/ aby zaimportowac¢ dane z rysunku DXF. Aby zdefiniowa¢ nowe parametry lub
zmodyfikowac¢ te okreslone na rysunku, uzyj odpowiednich pdl danych (patrz akapit “Jak utworzyé

operacje ciecia”, strona 226).

Rysunek 216
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Importowanie rysunku jako operacji wiercenia

W przypadku operacji wiercenia, mozliwe jest wyswietlenie w obszarze importu okragtych lub
prostokatnych rysunkoéw, zawartych w plikach DXF/CID/PRF. Rysunki w ksztalcie prostokata sg
automatycznie interpretowane przez system jako operacje wiercenia na scianach poziomych.

Rysunki okragte

Aby wprowadzi¢ do obszaru graficznego operacje wiercenia reprezentowane przez rysunki okregéw,
wybierz jeden lub wiecej okregdw (np. dot. A, rysunek 217) i wcisnij przycisk J lub opcje Bore w menu
podrecznym.

Wcisnij przycisk ﬂ aby zaimportowac¢ dane z rysunku DXF. Aby zdefiniowa¢ nowe parametry lub
zmodyfikowac¢ te okreslone na rysunku, uzyj odpowiednich p6l danych (patrz akapit “Jak utworzyé

operacje wiercenia”, strona 226).

Rysunek 217

Rysunki prostokatne

Te rysunki sg interpretowane przez system jako wiercenie poziome, gdzie srednica jest reprezentowana
przez segment A (rysunek 218) a glebokos¢ przez segment B (rysunek 218). W obszarze graficznym,
zaimportowana operacja wiercenia jest przedstawiona jako element C (rysunek 218).

Aby wprowadzi¢ ten typ operacji obrébki do obszaru graficznego, wybierz tylko jeden bok prostokata,
ten w ktéry wchodzi wiertto i wcisnij przycisk U lub opcje Bore menu podrecznego.

Wcisnij przycisk ﬂ aby zaimportowac¢ dane z rysunku DXF. Aby zdefiniowa¢ nowe parametry lub
zmodyfikowac te okreslone na rysunku, uzyj odpowiednich p6l danych (patrz akapit “Jak utworzy¢

operacje wiercenia”, strona 226).
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Rysunek 218

Pazea [Leto D [Leto ] [Low 2 (Lot 1 [Low d [ Low §

Importowanie rysunku jako operacji frezowania

Aby wprowadzi¢ frezowanie do obszaru graficznego, wybierz narysowany profil (np. dot. A) i wcisnij

przycisk u lub opcje Milling w menu podrecznym. Wcisnij przycisk M aby zaimportowa¢ dane z
rysunku DXF. Aby zdefiniowa¢ nowe parametry lub zmodyfikowac te okreslone na rysunku, uzyj
odpowiednich pdl danych (patrz akapit “Jak utworzy¢ operacje frezowania”, strona 227). Jesli profil jest
utworzony z wiekszej ilosci segmentow, mozna zaznaczy¢ je wszystkie, klikajac na pojedynczym
segmencie, wyswietlajagc menu podreczne i wybierajac opcje Find paths.

Rysunek 219

P—

Importowanie rysunku jako ptaskiej powierzchni

Aby przeksztalci¢ segment w bok czesci z ptaskg powierzchnig poprzez zaimportowanie go do obszaru

graficznego aplikacji Edytor, wybierz segment prosty (np. dot. A) i wcisnij przycisk 'u' .

Rysunek 220

I —
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Importowanie rysunku jako powierzchni zakrzywionej

Aby przeksztalci¢ segment w bok czesci z zakrzywiong powierzchnig poprzez zaimportowanie go do

obszaru graficznego aplikacji Edytor, wybierz segment zakrzywiony (np. dot. A) i wcisnij przycisk o .

Rysunek 221
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19 Projektowanie plikow DXF

Ponizszy rozdziat przedstawia zasady, ktérymi nalezy sie kierowa¢ podczas tworzenia profili
zapisywanych w formacie DXF, pozwalajgcych na importowanie elementéw geometrycznych do
dokumentu BiesseWorks, gdzie sa rozpoznawane jako elementy technologiczne. BiesseWorks moze
interpretowac wytacznie pliki w formacie DXF typu 2D, potocznie nazywane DXF-2D. R6znorodne
elementy geometryczne w pliku DXF moga by¢ powigzane z dodatkowymi informacjami, co pozwala na
traktowanie ich jako operacje obrébcze. Tak wiec, okrag moze by¢ interpretowany jako otwor, ktéry ma
by¢ wywiercony, jesli cigg znakéw identyfikujacy warstwe z nim potaczona zawiera dane o wierceniu.
Elementy geometryczne bez warstwy sg interpretowane jako proste geometrie.

Podczas planowania pliku DXF, ktéry moze by¢ uzyty w oprogramowaniu BiesseWorks, konieczne jest
uzycie ustalonej “filozofii”, czyli zbioru zasad, ktdre definiujg strukture warstw i sktadnie, uzywanych
podczas importowania ich do aplikacji Edytor. Istniejg dwa typy tych filozofii:

= Filozofia typu BIESSE;
= Filozofia typu CNI.

19.1 Lista polecen rysunku

Aby mozna byto zaimportowa¢ geometrie tworzone przy uzyciu CAD'a, do aplikacji Edytor,
nalezy uzy¢ ponizszych polecen:

= Polecenie tworzenia linii;

=  Polecenie tworzenia multi-linii;

= Polecenie tworzenia tukéw (tuk z trzech punktéw, tuk z katem, itd.);
= Polecenie tworzenia zamknietych wielokatéw (prostokatow, kwadratéw, gwiazd, itp.);

= Polecenie tworzenia okregow i elips.

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 305



19 Projektowanie plikow DXF

m Nie nalezy uzywac polecen FreeForm (SPLINE), tzn. polecen stuzacych do tworzenia dowolnych
l krzywych.

— ’“::—?‘%*\\

19.2 Typ filozofii “BiesseWorks DXF”

Ponizszy podpunkt wyjasnia jak przypisa¢ kazdy element rysunku, utworzonego za pomocg CAD’a z
warstwami, tak aby mogt byé prawidtowo zaimportowany do aplikacji Edytor, uzywajgc ustawien
BiesseWorks DXF (patrz “Jak ustawi¢ filozofie” na stronie 328).

Warstwy w oprogramowaniu CAD sa “poziomami*, ktére pozwalajg na oddzielenie poszczegbinych
rysunkéw. Kazda z warstw moze posiada¢ nazwe skfadajaca sie z liczb i kluczy. Tak wiec operacja, ktora
ma by¢ przeprowadzona, zwigzana jest z procedurg nadania nazwy warstwie, w taki sposéb, aby rysunek
Z nig zwigzany byt prawidtowo zinterpretowany.

Nazwa warstwy (cigg znakéw) skilada sie z:

= Kluczy: wykorzystywanych do definiowania typu geometrii i pewnych danych technologicznych,
ktére moga byc¢ personalizowane przez klienta (patrz akapit “Personalizowanie kluczy warstw”).

= Liczb: wykorzystywanych do definiowania geometrii i wartosci technologicznych (patrz akapity:
“Boki czesci”, “Typy operacji obrébki”, “Korekcja narzedzia”, “Kierunek narzedzia”).

Podczas tworzenia warstw nalezy postepowac¢ wg ponizszych zasad:
= Kazda warstwa musi sie zaczynac¢ od klucza TCH.

= Kazda warstwa moze zawiera¢ wymiary liniowe: gtebokosci, grubosci, $rednicy i wysokosci
bokéw czesci, ktdre moga by¢ wyrazone w milimetrach lub calach. Zawsze nalezy podawaé
wartosci dziesietne. Gdy wartosci sg wyrazone w milimetrach konieczne jest podanie wartosci z
doktadnoscia 2 miejsc po przecinku. Gdy sg wyrazone w calach konieczne jest podanie wartosci
z doktadnoscig 4 miejsc po przecinku.
Na przyktad:
aby wskaza¢ gtebokos¢ 30.5 mm, wprowadz D3050, gdzie 50 jest wartoscig po przecinku;
aby wskaza¢ srednice 5 mm, wprowadz D500, gdzie 00 jest wartoscig po przecinku;
aby wskaza¢ srednice 2.5 cali, wprowadz 25000, gdzie 5000 jest wartoscig po przecinku.

= Kazda warstwa moze zawiera¢ predkosci state odnoszace sie do predkosci pracy oraz predkosci
zwalniania, ktére moga by¢ wyrazone w mm/min lub calach na minute. Podczas okreslania
wartosci dla tych predkosci: jesli sg wyrazone w milimetrach na minute nie trzeba podawac
wartosci po przecinku, natomiast gdy sg wyrazone w calach na minute konieczne jest podanie
wartosci z doktadnoscig 2 miejsc po przecinku.
Na przyktad:
aby wskaza¢ predkos$¢ posuwu narzedzia réwng 12000 mm/min, wprowadz F12000;
aby wskaza¢ predkos$¢ posuwu narzedzia réwng 5000 cali/min, wprowadz F500000, gdzie 00
jest wartoscig po przecinku.

= Kazda warstwa moze zawiera¢ predkosci obrotu, ktére sg wyrazone w obrotach na minute (rpm).
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=  Wartosci alfanumeryczne muszg sie zaczynac i koriczy¢ znakiem separatora.
Na przyktad: znaki MN$SMACRO1$ wewnatrz warstwy oznaczajg, ze parametr MN ma warto$¢

MACROL1.
< Klucze przedstawione w przyktadach filozofii typu “ BiesseWorks DXF” pomagaj aq wyjasnié,
m jak wygenerowa € sktadni e warstwy i s g zamieszczone w tabeli 1, strona 307. Poniewa z

istnieje mo zliwo $¢ ich personalizacji, klucze znajduj gce sie w tabeli okna Setup mog a nie
odpowiada € tym, ktére znajduj a sie w tabeli 1.

Personalizacja kluczy warstw

Aby dokona¢ personalizacji kluczy warstw, wyswietl zaktadke DXF Definition okna Setup. Domys$lnie,
kazdy parametr tabeli odpowiada kluczowi (patrz rysunek ponizej).

Rysunek 222

Tipo attivio: l
Pararnetri Chiavi
Mametdacro kAN
Faccia W
Lawvora B
Correzione utenzile TC

Velocita dilavono

Yelocita di mtazione

Frofondita
fily fily]
Yelocts di dizcaza DES
Faccia generica W

Tabela 1: Lista parametrow tabeli, z ktérymi musi by¢ potaczony klucz wprowadzany do sktadni warstwy plikow DXF,
gdy nalezy zapisa¢ dane geometryczne i technologiczne w plikach interpretowanych przez system podczas importu.
Klucze przedstawione jako przyktadowe sga domysinymi kluczami wyswietlanymi w tabeli Setup.

PARAMETRY Klucze

Face Klucz (np. W) okreslajacy $ciane standardowa.

Generic face Klucz (np. WG) okreslajacy sciane ogdlng, uzywang do
definiowania wszystkich scian.

Work Klucz (np. B) okreslajacy typ obrébki.

Tool correction Klucz (np. TC) okreslajacy korekcje narzedzia.

Working speed Klucz (np. F) okreslajacy predkos¢ pracy narzedzia w mm/min
lub calach na minute.

Rotation speed Klucz (np. S) okreslajacy predkos¢ obrotu narzedzia w rpm.

Depth Klucz (np. D) okreslajacy gtebokosé lub pozycje narzedzia w
osi Z podczas obrébki w mm lub calach.

Thickness Klucz (np. TH) okre$lajacy grubos¢ narzedzia w milimetrach
lub calach.
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PARAMETRY

MacroName

Diameter

Lowering speed

Klucze

Klucz (np. MN) okreslajacy nazwe makro; wartosé
alfanumeryczna.

Klucz (np. DI) okreslajacy srednice narzedzia w mm lub calach.

Klucz (np. DES) okreslajacy obnizanie predkosci narzedzia w
mm/min lub calach na minute.

Direction Klucz (np. DIR) okreslajacy kierunek obrdbki.

Through Klucz (np. PT) okreslajacy obrébke przelotowsg; 0 = nie =
domysine; 1 = tak.

Tool class Klucz (np. TCL) okreslajacy klase narzedzia; kod taki, jak w
bazie danych.

Tool code Klucz (np. TCD) okreslajacy kod narzedzia; wartosé
alfanumeryczna.

Tool type Klucz (np. TTY) okreslajacy typ narzedzia; kod jak w bazie
danych.

AR Klucz (np. AR) okres$lajacy kat AR wyrazony w stopniach, bez
wartosci po przecinku.

AZ Klucz (np. AZ) okre$lajacy kat AZ wyrazony w stopniach, bez
wartosci po przecinku.

Face height Klucz (np. HF) okreslajacy wysokos$¢ sciany ogélnej w
milimetrach lub calach.

Origins list Klucz (np. LO) okreslajacy liste punktéw odniesienia, wartos$é

alfanumeryczna.

Symmetrical Program

Aggregate tooling

Klucz (np. PS) okres$lajacy program symetryczny.

Klucz (np. AA) stuzy do okreslenia uzbrojenia agregatu, do
ktérego musi by¢ przypisana nazwa pliku uzbrojenia agregatu.

Machine tooling

Klucz (np. AM) stuzy do okreslenia uzbrojenia maszyny, do
ktérego musi by¢ przypisana nazwa pliku konfiguracji maszyny.

Magazine tooling

Input: %tool radius

Klucz (np. AS) stuzy do okreslenia uzbrojenia magazynku, do
ktérego musi by¢ przypisana nazwa pliku uzbrojenia
magazynku.

Klucz (np. IP) okresla warto$¢ procentowg, wg ktorej
modyfikowany jest promieh wejsciowy narzedzia.

Input: angle
Input: type

User panel

Klucz (np. 1A) okreslajacy kat wejscia narzedzia.
Klucz (np. IT) okreslajacy typ wejscia narzedzia.

Klucz (np. CP) okreslajacy parametry czesci wprowadzone
przez uzytkownika (parametry uzytkownika).

Tool rotation

Klucz (np. TR) okres$lajacy kierunek obrotu narzedzia.

Output: %tool rad.

Klucz (np. OP) okreslajac warto$¢ procentowg wg ktorej
modyfikowany jest promieh wyjsciowy narzedzia.

Output: angle
Output: type

Klucz (np. OA) okreslajacy kat wyj$cia narzedzia.
Klucz (np. OT) okreslajacy typ wyjscia narzedzia.
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Boki czesci

Przypisz numer boku do klucza parametru Face, okreslajgcego $ciane czesci, uzywajac humerowania
ukazanego na rysunku 223.

Rysunek 223: Numerowanie bokéw czesci (Scian).
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Typy operacji obrébczych

Ponizsza tabela zawiera liste numeréw, przypisywanych do kluczy parametru Work.

Kod Operacja
obrébcza

Frezowanie

Wiercenie

Operacja ciecia

W |IN|P

Czesc

Korekcja narzedzia

Ponizsza tabela zawiera liste numeréw, przypisywanych do kluczy parametru Tool correction.

Kod Korekcja

1 Brak (domyslnie)
2 Lewa

3 Prawa
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Kierunek narzedzia

Ponizsza tabela zawiera liste numeréw, przypisywanych do kluczy parametru Direction.

Kod Kierunek
0 Kierunek okreslony na rysunku
1 Kierunek odwrotny do tego na rysunku

Wejscie/wyjscie narzedzia

Ponizsza tabela zawiera liste numeréw, przypisywanych do kluczy parametru Input: type oraz parametru
Output: type.

Kod Typ wej $cia/wyj $cia

0 None

1 Curve

2 Line

3 Tg LineCurve

5 Helix

6 3DLineCurve

7 Corrected 3DLine

11 Corrected 3DCurve

Typ narzedzia

Ponizsza tabela zawiera liste numeréw, przypisywanych do kluczy parametru Tool type.

Kod Typy

0 NORMAL (narzedzia do wiercenia)
LANCIA (narzedzia do wiercenia)

2 COUNTER SUNK (narzedzia do wiercenia)
NORMALEG (narzedzia do wiercenia)

100 CANDLE (frezy)

101 SHAPED (frezy)

102 ROUTO (frezy)

103 ROUTL1 (frezy)

104-111 ROUT2 - 9 (frezy modyfikowane)

200 COTTO (ostrza)

201 CUTT1 (ostrza)

202-209 CUTT2 - 9 (ostrza modyfikowane)

250 HEADO (ostrza wyréwnujace brzegi)

251 HEAD1 (ostrza wyréwnujace brzegi)
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Klasa narzedzia

Ponizsza tabela zawiera liste numeréw, przypisywanych do kluczy parametru Tool class.

Kod Klasa

0 C_Drilling

1 C_Routing
2 C_Cutting

19.2.1 Jak przedstawia¢ czes¢

Czes¢ musi by¢ przedstawiona geometrycznie przy uzyciu prostokata lub przy uzyciu polecenia do
tworzenia figur, uksztattowanych przez jeden lub wiecej segmentéw linii lub krzywych kolistych,
potaczonych w catos¢ (multi-linie), i moze by¢ zaprojektowana na dwa ré6zne sposoby:

= przy uzyciu pojedynczego prostokata, do ktérego przypisane sa trzy wymiary (szerokosc,
grubosé i wysokos¢€). Wymiary odnoszace sie do dlugosci czesci w osiach X i Y sg dostarczane
bezposrednio przez geometrie, podczas gdy grubosé musi by¢é wprowadzona do warstwy
zwigzanej z prostokatem. Jesli grubo$¢ nie bedzie podana zostanie przyjeta wartos¢ 0.

Przyktad :
Aby narysowa¢ panel o wymiarach 1000 x 300 x 30.20 (mm), konieczne bedzie potaczenie
prostokata szerokiego na 1000 mm i wysokiego na 300 mm z warstwg TCHWO0B8D3020:

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WO; W = klucz parametru Face; 0 = numer sciany.
B8; B = klucz parametru Work; 8 = identyfikuje czesc.

D3020; D = klucz parametru Depth; 3020 oznacza wartos¢, tzn. 30.20 mm (dwie ostatnie cyfry
oznaczajg wartos¢ po przecinku).

Rysunek 223: Numerowanie bokéw czesci (Scian).

= przy uzyciu wiekszej ilosci prostokatoéw, do utworzenia standardowych bokéw czesci lub linii
wewnatrz sciany zero, zwigzanych z prostokatami do utworzenia ogélnych bokéw czesci (patrz
akapit “Tworzenie i nadawanie nazw standardowym $cianom panelu” oraz “Tworzenie i nadawanie
nazw $cianom og6lnym”). Warstwa musi by¢ zwigzana z kazdym utworzonym bokiem.

m Boki standardowe to 6 bokéw czesci: gora, dot i Sciany boczne. Boki ogélne to boki utworzone
- przez uzytkownika.

Aby zapewnié¢ rozpoznawalnos¢ czeéci, nalezy zawsze wprowadzi¢ klucz parametru (np. B) oraz
wartos¢ 8 (np. B8) w warstwie zwigzanej z prostokatem opisujacym pojedyncza sciane Work.
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Tworzenie i nadawanie nazw standardowym scianom panelu

Standardowe $ciany panelu moga by¢ utworzone na dwa r6zne sposoby:

= Z prostokatami narysowanymi wokot sciany nr O panelu. Zewnetrzne segmenty prostokatow sg
tymi, ktre sg rozpatrywane jako boki odniesienia podczas definiowania powierzchni i kierunku
Sciany panelu (patrz naroznik nr 2 dot. A rysunek 225).

Rysunek 225:

| 4 b

= Z prostokatami narysowanymi pod $ciang nr O panelu (patrz rysunek 226). Dolne segmenty
prostokatéw sg tymi, ktére sg rozpatrywane jako boki odniesienia podczas definiowania
powierzchni oraz kierunku sciany panelu (patrz naroznik 2 dot. B rysunek 226).

Rysunek 226:

0
A 1 |
- B
X 2
A 3 |

Klucz parametru Generic face (np. WG) moze by¢ uzyty do zdefiniowania ktérejkolwiek sciany, podczas
gdy klucz parametru Face (np. W) moze by¢ uzyty do zdefiniowania 5 standardowych $cian czesci, gdy
Sg one przedstawione w postaci centralnego prostokata oraz prostokatéw narysowanych wokét niego
(rysunek 225).

Skladnia uzyta podczas tworzenia warstw rézni sie ze wzgledu na typ procesu tworzenia.

Jesli dlugos¢ scian czesci (dot. 1, 2, 3 oraz 4) skonstruowanych jako prostokaty nie pokrywa sie z
dlugoscia segmentéw prostokata $ciany nr 0 (dot. A, B, C oraz D), za prawidlowa zostanie uznana
dlugos¢ segmentéw prostokata $ciany nr 0 (rysunek 227).
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Rysunek 227:

D
{ 0 C
B
Y 1
h 2 |
A 3
A 4 |

Przyktady

= Jesli Sciany sg rysowane wokét Sciany 0 (patrz rysunek 225), wtedy $ciana 1 musi byé
powigzana z warstwg TCHW1BS.

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
W1; W = Kklucz parametru Face; 1 = numer sciany.
B8; B = klucz parametru Work; 8 = identyfikuje czesc.
= Jesli Sciany sg rysowane pod $ciang O (patrz rysunek 225), wtedy $ciana 1 musi by¢ powigzana
z warstwg TCHWG1BS8.
TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WG1; WG = klucz parametru Generic Face; 1 = numer sciany.

B8; B = klucz parametru Work; 8 = identyfikuje czesc.

Tworzenie i nadawanie nazw Scianom ogélnym

Sciana ogdlna musi by¢ reprezentowana przez linie lub krzywa, zaleznie od tego czy jest to $ciana prosta
czy kolista. tuki i linie musza by¢ narysowane wewnatrz Sciany nr 0, doktadnie w tym punkcie, w ktérym
ma sie zacza¢ nowa $ciana czesci.

Warstwa musi okresla¢ klucz sciany ogoélnej oraz numer identyfikacyjny nowego boku, musi takze
zawiera¢ wysokos$¢ boku. Jesli wysokos¢ nie jest okreslona, zostanie uzyta wysokos¢ panelu.

Przykiad :

Aby utworzy¢ liniowa $ciane 0goélng potaczong z linig narysowang wewnatrz sciany nr 0 czesci z
wysokoscig réwng 30 mm, sciana musi by¢ zwigzana z warstwgTCHWG6B8HF3000:

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WG6; WG = klucz parametru Generic Face; 6 = numer Sciany (dot. 6, rysunek 228).

B8; B = klucz parametru Work; 8 = identyfikuje czesc.
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HF3000; B = klucz parametru face height; 3000 oznacza 30 mm (ostatnie dwie cyfry oznaczajg
obowigzkowo podawane wartosci po przecinku).

Rysunek 228

[ 4 h

—

1 0 3
A 2 |

Powierzchnia obrabianego boku czesci jest wyznaczona przez kierunek, w ktérym narysowany jest
segment nr 6 ukazany na rysunku 228. Zatem kierunek segmentu ma punkt poczatkowy P1 i punkt
koncowy P2. Czes$¢ segmentu identyfikujgca obrabiang powierzchnie (dot. A i B, rysunek 229) to ta, ktéra
rozpoczyna sie w punkcie P1 a kohczy w punkcie P2 (na lewo od segmentu wg odcinka P1-P2). Istnieje
mozliwo$¢ wymuszenia jednego z naroznikéw segmentu poprzez narysowanie wokot niego okregu,
definiujac tym samym punkt poczatkowy. Operacja ta anuluje kolejnos¢, wg ktdrej rysowane byly narozniki
czesci, takze obrabiana $ciana zawsze bedzie rozpoznawalna.

Rysunek 229: Obrabiana powierzchnia $ciany nr 6 (dot. A i B) zidentyfikowana przez punkt poczatkowy.
P1 A P2

0 P2 0 / P1

B

[ 9

Rysunek 230: Wymuszone ustawienia naroznika segmentu w celu uzyskania punktu poczatkowego P1, tzn.
obrabianej powierzchni $ciany nr 6 (dot. C).

P2 c

A

Gdy utworzona zostaje krzywa reprezentujgca zakrzywiong sciane ogoélng, system interpretuje jg jakby
byla utworzona w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara niezaleznie od jej faktycznego
kierunku. Z tego powodu zaleca sie zawszy korzysta¢ z wymuszenia, tzn. okregu w celu uzyskania
poczatkowego wierzchotka tuku (rysunek 231). Jesli na przyktad, chcemy utworzy¢ krzywa od punktu P1
do punktu P2, rysunek 231, w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. System zinterpretuje P2
jako pierwszy wierzchotek krzywej a P1 jako drugi wierzcholek; z tego powodu, aby okre$li¢ punkt P1 jako
pierwszy wierzchotek krzywej, konieczne jest wymuszenie, przez zaznaczenie punktu P1 okregiem.
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Rysunek 231: Wymuszenie wierzchotka krzywej w celu uzyskania punktu poczatkowego P1.
P2

Operacje obrobki na Scianach ogéinych

Jesli sciana ogdlna ma zawiera¢ operacje obrdbcze, to musi by¢ narysowana jako linia/krzywa wewnatrz
czesci, a takze jako poziomy prostokat ulokowany pod $ciang nr 0 czesci. W tym przypadku do
linii/krzywej identyfikujace sciane musza by¢ przypisane inne warstwy niz do prostokata.

Aby utworzy¢ sciany og6lne z numerami identyfikujgcymi wyzszymi niz 5 Generic face, uzyj klucza
parametru (np. WG) i narysuj prostokat, ktory je reprezentuje pod sciana nr 0 czesci lub w jej sasiedztwie,
Z naroznikiem nr 2 obréconym w kierunku dolnego, lewego naroznika prostokata.

Wymiary prostokata reprezentujgcego sciane ogolng nie musza byc¢ takie same jak wymiary segmentu
(linii lub krzywej) z nimi powigzanego, jako ze ta warto$¢ bedzie uzyskana z geometrii segmentu i
warstwy.

Przyktad : Jesli linia lub tuk opisujacy pozycje sciany ma warstwe o hazwie TCHWG6B8HF3000,
prostokat go reprezentujacy, na ktdrym operacje obrébcze majg by¢ wykonane, ma warstwe z nazwa
zawierajacg ten sam kod linii, ktGra moze, ale nie musi zawiera¢ danych o wysokosci sciany (H3000);
mozliwe jest zatem uzycie dwéch typéw kodu: TCHWG6B8HF3000 lub TCHWG6BS.

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WG6; WG = klucz parametru GenericFace; 6 = numer sciany.
B8; B = klucz parametru Work; 8 = identyfikuje czes¢ (obowigzkowe).

HF3000; HF = klucz parametru Face height; 3000 oznacza wartos¢, tzn. 30 mm (dwie ostatnie
cyfry oznaczajg warto$¢ po przecinku).

19.2.2 Jak przedstawia¢ operacje wiercenia

Operacje wiercenia moga by¢ przedstawiona na dwa rézne sposoby:

= jako okrag, ktéry moze by¢ narysowany bezposrednio na $cianie standardowej lub ogoéinej,
utworzonej jako prostokat. W ten sposdb mozliwe jest wykonanie wiercenia na scianie nr O lub nr
5 panelu, przy uzyciu pionowego wrzeciona (patrz “Wiercenie pionowe przedstawione jako
okrag”), oraz wiercenia na $cianach 1, 2, 3 i 4 czesci lub na bokach ogélnych, przy uzyciu
wrzeciona poziomego (patrz “ Wiercenie poziome przedstawione jako okrag”).
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Rysunek 232

[oc o a Y

A |

= poprzez utworzenie prostokata lub zamknietego wielokata. W tym przypadku prostokat musi by¢
utworzony bezposrednio na scianie nr 0 czesci i wskazywac wykonanie wiercenia na
odpowiedniej $cianie bocznej, na przykiad Scianie nr 4 czesci. Ta metoda moze by¢ uzyta do
wiercenia otwordw na $cianach 1, 2, 3 i 4 czesci za pomocg wrzeciona poziomego (patrz
“Wiercenie poziome przedstawione jako okrag”).

Rysunek 233

U Ul

Wiercenie pionowe przedstawione jako okrag
Wiercenie pionowe, ktére moze byé wykonane na $cianie nr 0 lub nr 5 cze$ci, musi by¢ reprezentowane
przez okrag, ktéry musi by¢ narysowany wewnatrz prostokata reprezentujagcego wymaganag sciane.

Srednica wierconego otworu jest réwna $rednicy narysowanego okregu, podczas gdy gteboko$é musi
by¢ okreslona w warstwie. Jesli gleboko$¢ nie zostanie okreslona bedzie miata wartos¢ 0. Punkt
wykonania operacji wiercenia pokrywa sie ze srodkiem narysowanego okregu.

Przyktad :
Aby utworzy¢ operacje wiercenia o glebokosci 25.5 mm na Scianie nr O czesci, rysunek wiercenia nalezy
zwigzaé z warstwg TCHWO0B2D2550:

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WO; W = Kklucz parametru Face; 0 = numer $ciany standardowej.
B2; B = klucz parametru Work; 2 = identyfikuje wiercenie.

D2550; D = klucz parametru Depth; 2550 oznacza wartos¢, tzn. 25.50 mm.

Wiercenie poziome przedstawione jako okrag
Wiercenie poziome moze by¢ przedstawione w postaci okregu narysowanego na jednej ze $cian
bocznych czesci.

Srednica wierconego otworu jest réwna $rednicy narysowanego okregu, podczas gdy gteboko$é
musi by¢ okreslona w warstwie.
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Przyktad :
Aby utworzy¢ operacje wiercenia o glebokosci 25.5 mm na Scianie nr 3 czesci, rysunek wiercenia nalezy
zwigzac z warstwg TCHW3B2D2550:

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
W3; W = Kklucz parametru Face; 3 = numer $ciany standardowej.
B2; B = klucz parametru Work; 2 = identyfikuje wiercenie.

D2550; D = klucz parametru Depth; 2550 oznacza wartos¢, tzn. 25.50 mm.

Wiercenie poziome przedstawione jako prostokat

Gdy wiercenie jest utworzone przy pomocy prostokata, srednica i gleboko$¢ wierconego otworu sg
uzyskiwane z geometrii. Srednica jest okre$lona przez diugo$é segmentu A (rysunek 234) utworzonego
na $cianie C (rysunek 234), ktéra reprezentuje $ciane nr 1, na ktérej ma by¢ wykonana operacja
wiercenia, podczas gdy glebokos¢ jest okreslona przez diugo$¢ segmentu B (rysunek 234). Punkt
wykonania wiercenia to punkt na srodku segmentu reprezentujgcego Srednice wierconego otworu.
Rysunek 234 ukazuje prostokat narysowany na scianie nr 0 czesci, interpretowany jako wiercenie, ktére
ma by¢ wykonane na $cianie nr 1 czesci.

Rysunek 234

AL I_l

B |
—
C . 0

Aby wskaza¢ punkt, w ktorym ma by¢ wykonane wiercenie, nalezy wprowadzi¢ wartos¢ okreslajaca
odlegtos¢ pomiedzy wierconym otworem a goérnym bokiem $ciany w ciggu znakéw warstwy, zwigzanej z
wierceniem przedstawionym jako prostokat. Jesli warto$¢ nie jest ustalona, wiercenie zostanie domysinie
ustawione w potowie grubosci panelu.

Przykfady wymuszenia poziomego

= Aby przedstawi¢ wiercenie poziome na scianie nr 1 w pozycji rownej potowie grubosci czesci,
narysowane jako prostokat na scianie 0, rysunek musi by¢ powigzany z warstwg TCHW1B2.
TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
W1; W = Kklucz parametru Face; 1 = numer $ciany ($ciana boczna).
B2; B = klucz parametru Work; 2 = identyfikuje wiercenie.

= Aby przedstawi¢ wiercenie poziome na $cianie nr 1 w odlegtosci 20 mm od naroznika nr 1
Sciany, narysowane jako prostokat na scianie 0, rysunek musi by¢é powigzany z warstwag
TCHW1B2D2000.

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WG1; W = klucz parametru Face; 1 = numer $ciany (sciana boczna).

B2; B = klucz parametru Work; 2 = identyfikuje wiercenie.
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D2000; D = Klucz parametru Depth; 2000 = oznacza wartos¢, tzn. 20.00 mm.

Rysunek 235: przyklad, ukazujacy prawidlowa interpretacje prostokata narysowanego na $cianie 0

SP1
x
I 20 mm . i
A A, wiercony otwér;
Y A B, $ciana nr 1;

-=+——B 20mm; odlegto$¢ pomiedzy otworem a
gornym bokiem Y sciany.

Jesli chcesz wykona¢ frezowanie rowka na czesci, na ktorej bedzie wykonywane wiercenie, frezowany
rowek jest okreslony przez odlegtos¢ (dot. A) pomiedzy punktem wykonania wiercenia a bokiem nr 1 (dot.
B) na Scianie nr 0.

Rysunek 236: przyktad frezowania rowka.

i

Wiercenie pod katem

Filozofia BIESSE umozliwia definiowanie wiercenia pochylego. Do opisania takiej operacji wiercenia
konieczne jest podanie punktu wykonania wiercenia oraz katéw AR i AZ. Ponizszy rysunek przedstawia
katy AR i AZ.

Kat AR jest katem obrotu osi wrzeciona na ptaszczyznie X, Y.

Kat AZ reprezentuje kat odchylenia osi wrzeciona w stosunku do ptaszczyzny X, Y.

Rysunek 237: Katy AR i AZ

Wiercenie pod katem moze by¢ zilustrowane przez okrag, prostokat lub zamkniety wielokat na Scianie 0.
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Wiercenie pod katem przedstawione jako okrag

Jesli wiercenie pod katem jest przedstawione jako okrag, w warstwie wyszczegodlnione musza byé
katy AR i AZ oraz gtebokosé.

Domysine wartosci katéw AR i AZ wynoszg 0.

Przykiad :
Aby utworzy¢ operacje wiercenia na scianie nr 0 o gtebokosci 10 mm, pod katem AR 45°oraz k gtem AZ
30° z rysunkiem wiercenia nale zy zwigza¢ warstwe TCHWOB2D1000AR45AZ30.

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
WO; W = klucz parametru Face; 0 = numer Sciany.
B2; B = klucz parametru Work; 2 = identyfikuje wiercenie.

D1000; D = Kklucz parametru Depth; 1000 oznacza wartosc¢, tzn. 10 mm (dwie ostatnie cyfry
0znaczajg wartos¢ po przecinku).

AR45; AR = klucz parametru AR; 45 = wartos¢ kata.
AZ30; AZ = klucz parametru AZ; 30 = wartos¢ kata.

Wiercenie pod katem przedstawione jako prostokat

Jesli wiercenie pod katem jest przedstawione w postaci prostokata, srednica jest okreslona przez diugosé
pierwszego boku, tego pomiedzy naroznikami 1 i 2 (dot. A, ponizsze rysunki), natomiast gteboko$¢ jest
okreslona przez dlugos¢ drugiego boku, tego pomiedzy naroznikami 2 i 3 (dot. B, ponizsze rysunki). Kat
inklinacji znajduje sie pomiedzy drugim bokiem a osig X w kierunku dodatnim, podobnie jak ma to miejsce
w filozofii CNI. W tym przypadku narozniki prostokata musza by¢ narysowane w odpowiedniej kolejnosci.
Jesli kat AZ jest r6zny od zera, musi by¢ to wyszczegdlnione w warstwie.

Aby okresli¢ bok prostokata reprezentujgcego srednice, mozliwe jest uzycie linii narysowanej na tym
boku (patrz rysunek 239).

Rysunek 238: Definicja srednicy prostokatnego wiercenia pochylonego przy uzyciu kolejnosci naroznikéw.

Rysunek 239: Definicja srednicy prostokatnego wiercenia pochylonego przy uzyciu linii.

 ——
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19.2.3 Jak przedstawia¢ ciecia

Ciecie jest reprezentowane geometrycznie jako linia. Warstwa powigzana z linig stuzy do okreslenie nie
tylko typu operacji obrébki i sciany, na ktorej jest wykonywana, ale takze gtebokos$¢ ciecia i innych
parametréw technologicznych.

Jesli glebokos¢ nie jest podana zostanie przyjeta wartos¢ 0.
Filozofia BIESSE moze, zatem by¢ uzywana takze do zarzadzania cieciami na $cianach bocznych.

Przyktad :
Aby utworzy¢ ciecie na Scianie nr 2, o gleboko$ci 15 mm i szerokosci 2 mm, nalezy przypisa¢ do rysunku
warstwe TCHW2B3D1500TH0200:

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
W2; W = klucz parametru Face; 2 = numer Sciany.
B3; B = klucz parametru Work; 3 = identyfikuje ciecie.

D1500; D = klucz parametru Depth; 1500 oznacza wartosc¢, tzn. 15 mm (dwie ostatnie cyfry
o0znaczajg wartos¢ po przecinku).

THO0200; TH = klucz parametru Thickness; 200 = oznacza wartos¢, tzn. 2 mm.

19.2.4 Jak przedstawia¢ operacje frezowania

Operacja frezowania moze by¢ przedstawiona geometrycznie w postaci linii, krzywych, okregéw i
wielokatéw zamknietych lub otwartych.

Warstwa potgczona z elementami geometrycznymi stuzy nie tylko do okreslenia typu operacji obrobczej,
ale takze gtebokosci frezowania i innych parametréw technologicznych (predkosci zwalniania narzedzia,
typu narzedzia, itd.). Jesli gteboko$¢ nie jest sprecyzowana, zostanie przyjeta warto$¢ O.

Przyktad :
Aby utworzy¢ operacje frezowania na scianie nr 1 o glebokosci 10 mm, nalezy zwigza¢ z rysunkiem
warstwe TCHW1B1D1000:

TCH; prefiks identyfikujacy warstwe BIESSE.
W1; W = Kklucz parametru Face; 1 = numer sciany.
B1; B = klucz parametru Work; 1 = identyfikuje frezowanie.

D1000; D = Kklucz parametru Depth; 1000 oznacza wartosc¢, tzn. 10 mm (dwie ostatnie cyfry
0znaczajg wartosc¢ po przecinku).

THO0200; TH = klucz parametru Thickness; 200 = oznacza wartosc¢, tzn. 2 mm.

Podczas tworzenia rysunku, ktéry bedzie uzyty podczas wykonywania operacji obrobki, jesli kazdemu
elementowi na rysunku majg by¢ nadane osobne dane technologiczne frezowania, nalezy powigzac
kazdy element z inng warstwg, na przyktad TCHWO0B1DP1000 dot. B, TCHWOB1PTL1 dot. C,
TCHWO0B1DP2000 dot. D. Aby mie¢ pewno$¢, ze wszystkie elementy geometryczne na rysunku sktadajg
sie na jedng i tg samg operacje frezowania, nalezy przypisa¢ pojedynczg warstwe do catego rysunku, na
przyktad TCHWOB1DP1000 ref. A.
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Filozofia BIESSE moze by¢ takze uzyta do zarzgadzania operacjami frezowania na $cianach bocznych.

19.2.5 Uzywanie blokow

Bloki moga by¢ uzywane wylacznie do reprezentowania wiercenia. Aby blok byt rozpoznany jako
wiercenie konieczne jest wprowadzenie danych o $rednicy, glebokosci, wtasciwosci narzedzia, itd. w
sekcji symboli pliku BIESSE o formacie DXF.

Rysunek 240: Definicje symboli w preferencjach oprogramowania (ustawieniach)

Tipo attivo:
Parametri Chiawi Dliametio | Profondita | Tipo Lkens|-
Mametdacro kAR SYMEOLT 10 12 n
Facoa i SYMEOLZ a 12 2
Lavaoro B SvMBOLS 5 10 1
Comezione utensile TC

Velocita dilavonn
Yelocita di mtazione

Frofondita
AR AR
Welocta di discesa DES
Faccia generica Wi

Ead =|| * £
Blok musi by¢ narysowany bezposrednio na $cianie docelowej; sciana musi by¢ sprecyzowana w
warstwie.

Nie jest mozliwe narysowanie bloku na $cianie nr O panelu, a nastepnie okre$lenie w warstwie innej
sciany, na ktérej ma by¢ wykonane wiercenie.

6]
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Jednostka pomiaru

Istnieje mozliwos¢ importowania plikéw DXF wyrazonych przy uzyciu ponizszych jednostek pomiaru:

= milimetry;

= cale.

Jesli dane geometryczne sg wyrazone w milimetrach, jednostka pomiaru dla danych w warstwie takze
musza by¢ milimetry. Jesli dane geometryczne sa wyrazone w calach, jednostkg pomiaru dla danych w
warstwie takze musza byc¢ cale. Te dwie jednostki pomiaru nie moga by¢ uzywane jednoczes$nie.
Jedynym wyjatkiem od tej zasady sa bloki, w przypadku ktérych, jesli jednostka pomiaru na rysunku, w
ktorym uzyte sa bloki jest cal, wartoéci dla ‘Srednicy’ i ‘Glebokosci’ ustawione musza byé jak ponizej:

= warto$¢ przypisana do Srednicy jest wyrazona w milimetrach;

= wartos¢ przypisana do gtebokosci jest wyrazona w calach.

Zaleznie od uzytej jednostki pomiaru konieczne bedzie sprecyzowanie ustalonej ilosci cyfr po

przecinku. Ponizsza tabela przedstawia mozliwe kombinacje.

Jednostka Wymiar wyra zony w warstwie llo $¢ wymaganych miejsc po
pomiaru przecinku

Milimetry Gtebokosé 2

Milimetry Grubos¢ 2

Milimetry Srednica 2

Milimetry Wysokos¢ sciany 2

Milimetry Glebokos¢ kieszeni 2

Milimetry Predkos¢ pracy 0

Milimetry Obnizenie 0

Cale Gtebokosé 4

Cale Grubos¢ 4

Cale Srednica 4

Cale Wysokos¢ sciany 4

Cale Glebokos¢ kieszeni 4

Cale Predkos¢ pracy 2

Cale Obnizenie 2
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19.3 Typ filozofii “CNI DXF”

Ponizszy podpunkt opisuje jak przypisa¢ kazdy element rysunku, utworzonego przy uzyciu
oprogramowania CAD z warstwami, tak aby mégt by¢ prawidtowo zaimportowany do aplikacji Edytor,
przy uzyciu ustawien CNI DXF (patrz “Jak ustawi¢ filozofie” na stronie 328).

Warstwy w oprogramowaniu CAD sg “poziomami*, ktére pozwalajg na oddzielenie poszczegdinych
rysunkéw. Kazda z warstw moze posiada¢ nazwe sktadajgcy sie z kluczy (patrz tabela w akapicie
“Personalizacja kluczy warstw”) i liczb. Tak wiec operacja, ktéra ma by¢ przeprowadzona, zwigzana jest z
procedurg nadania nazwy warstwie, w taki sposéb, aby rysunek z nig zwigzany byt prawidtowo
zinterpretowany.

< Klucze przedstawione w przyktadach filozofii typu “ CNI DXF” pomagaj q wyjasnié€, jak
m wygenerowa ¢ sktadni e warstwy i s @ zamieszczone w tabeli 2, strona 323. Poniewa z istnieje
mozliwo $¢ ich personalizacji, klucze znajduj ace sie w tabeli okna Setup mog a nie
odpowiada € tym, ktére znajduj a sie w tabeli 2.

Personalizacja kluczy warstw

Aby dokona¢ personalizacji kluczy warstw, wyswietl zaktadke DXF Definition okna Setup. Domys$lnie,
kazdy parametr tabeli odpowiada kluczowi.

Tabela 2: Lista parametrow tabeli, z ktérymi musi by¢ potaczony klucz wprowadzany do sktadni warstwy plikow DXF,
gdy nalezy zapisa¢ dane geometryczne i technologiczne w plikach, interpretowanych przez system podczas importu.
Klucze przedstawione jako przyktadowe sga domysinymi kluczami wyswietlanymi w tabeli Setup.

PARAMETRY Klucze

Panel Klucz okreslajacy czes¢ (np. PANEL).

Cut Klucz okreslajacy operacje ciecia (np. BLADE).

Electrospindle Klucz okreslajacy operacje frezowania (np. MILL).

Boring side 1 Klucz okreslajacy wiercenie poziome na boku 1 (np. SIDE1).
Boring side 2 Klucz okreslajacy wiercenie poziome na boku 2 (np. SIDE2).
Boring side 3 Klucz okreslajacy wiercenie poziome na boku 3 (np. SIDE3).
Boring side 4 Klucz okreslajacy wiercenie poziome na boku 4 (np. SIDE4).
Boring side 5 Klucz okreslajacy wiercenie poziome na boku 5 (np. SIDES5).
Vertical Boring Klucz okreslajacy wiercenie pionowe na boku 0 (np. VERTICAL).
Angular Boring Klucz okreslajacy operacje wiercenia pochylonego (np. BORESA).
Point Klucz okreslajacy przecinek dziesietny (np. K).
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PARAMETRY Klucze

Disable Groove (2) Klucz okreslajacy czy bra¢ pod uwage wspétrzedng Z obrébki/geometrii
wskazanej w importowanej warstwie DXF czy nie. Wartosci, ktére mozna
wprowadzié¢:

0 = wspotrzedna Z jest brana pod uwage i jest uznawana za pozycje
przesuniecia obrabianej powierzchni w stosunku do gtéwnej powierzchni
czesci.

o Tax

Z

g

1 = wspbirzedna Z nie jest brana pod uwage.

19.3.1 Jak przedstawi¢ czes¢

Czes¢ musi by¢ przedstawiona geometrycznie przy uzyciu prostokata lub przy uzyciu polecenia multi-linii.
Wymiary w osiach X i Y sg dostarczane bezposrednio przez geometrie, podczas gdy grubosé musi by¢
wprowadzona do warstwy zwigzanej z prostokgtem.

Jesli glebokos¢ nie jest podana zostanie przyjeta wartos¢ 0.

Przykiad :
Aby narysowa¢ panel o wymiarach 1000 x 300 x 30.20 (mm), konieczne jest powigzanie prostokata
szerokiego na 1000 mm i wysokiego na 300 mm z warstwg PANEL30K20 (patrz tabela 2, strona 323).

Sciana ogélna

Pojecie sciany ogdlnej w filozofii CNI nie istnieje.

19.3.2 Jak przedstawia¢ operacje wiercenia

Operacje wiercenia moga by¢ przedstawione na dwa rézne sposoby:
= jako okrag, reprezentujacy otwoér, wiercony na $cianie 0 lub $cianie 5 czesci.

= jako prostokat lub wielokat narysowany na Scianie 0, reprezentujacy wiercenie za pomocg
poziomego wrzeciona na $cianach bocznych czesci.
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Wiercenie pionowe przedstawione jako okrag

Wiercenie pionowe, ktére moze by¢ wykonane na $cianie nr 0 lub nr 5 czesci, musi by¢ reprezentowane
przez okrag, ktéry ma by¢ narysowany wewnatrz prostokata reprezentujgcego wymagang $ciane.

Srednica wierconego otworu jest réwna $rednicy narysowanego okregu, podczas gdy gteboko$é musi
by¢ okreslona w warstwie. Jesli gleboko$¢ nie zostanie okreslona bedzie miata warto$¢ 0.

Punkt wykonania operacji wiercenia pokrywa sie ze srodkiem narysowanego okregu.

Przykiad :
Aby utworzy¢ operacje wiercenia o giebokosci 15 mm, rysunek wiercenia nalezy zwigza¢ z warstwg
VERTICA15 (patrz tabela 2, strona 323).

Wiercenie poziome przedstawione jako prostokat

Gdy wiercenie jest utworzone przy pomocy prostokata, srednica i glebokos¢ wierconego otworu sg
uzyskiwane z geometrii. Srednica jest okre$lona przez dtugo$é A segmentu D (rysunek 234)
réwnolegtego do segmentu C (rysunek 234) na $cianie 0, ktory reprezentuje $ciane nr 1, na ktérej ma byé
wykonana operacja wiercenia, podczas gdy glebokos¢ jest okreslona przez dlugos$¢ segmentu B (rysunek
234) prostopadtego do segmentu C (rysunek 234). Punkt wykonania wiercenia to punkt na srodku
segmentu reprezentujgcego srednice wierconego otworu. Rysunek 234 ukazuje prostokat narysowany na
$cianie nr 0 czesci, interpretowany jako wiercenie, ktére ma by¢ wykonane na $cianie nr 1 czesci.
Rysunek 235, z kolei, ukazuje interpretacje wiercenia.

Aby wskaza¢ punkt, w ktorym ma by¢ wykonane wiercenie, nalezy wprowadzi¢ wartos¢ okreslajaca
odlegtosé pomiedzy wierconym otworem a goérnym bokiem $ciany w ciggu znakéw warstwy, zwigzanej z
wierceniem przedstawionym jako prostokat. Jesli warto$¢ nie jest ustalona, wiercenie zostanie domysinie
ustawione w potowie grubosci panelu.

Jesli chcesz wykona¢ frezowanie rowka na czesci, na ktorej bedzie wykonywane wiercenie, frezowany
rowek jest okreslony przez odlegtos¢ (dot. A, rysunek 236) pomiedzy punktem wykonania wiercenia a
bokiem nr 1 (dot. B, rysunek 236) na $cianie nr 0.

Przyktady

= Aby narysowac prostokat reprezentujacy wiercenie poziome na $cianie nr 1 czesci w odlegtosci
20 mm od naroznika nr 1 tej Sciany, przypisz do prostokata warstwe SIDE120 (patrz tabela 2,
strona 323).

= Aby narysowac prostokat reprezentujacy wiercenie poziome na scianie nr 1, w potowie grubosci
czesci, przypisz do prostokata warstwe SIDEL (patrz tabela 2, strona 323).

Wiercenie pod katem

Typ filozofii CNI moze by¢ uzyty do zarzadzania wytgcznie katami “AR” osi wrzeciona na osi X-Y,
wytaczajgc inklinacje “AZ” osi obrotu wrzeciona wzgledem ptaszczyzny X, Y (tzn. inklinacji wrzeciona w
przestrzeni).

Mozliwe jest, zatem tworzenie operacji wiercenia na $cianach bocznych (dot. A na rysunku ponizej)
poprzez obrét osi wrzeciona na ptaszczyznie X, Y.
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Rysunek 241

W tym przypadku, $rednica wierconego otworu réwna jest dlugosci pierwszego boku, tego pomiedzy
naroznikami 1 i 2 (dot. A, ponizszy rysunek) natomiast gleboko$¢ jest okreslona przez diugos¢ drugiego
boku, tego pomiedzy naroznikami 2 i 3 (dot. B, ponizszy rysunek). Kat inklinacji znajduje sie pomiedzy
drugim bokiem a osig X. Konieczne jest, zatem narysowanie naroznikéw prostokata w odpowiedniej
kolejnosci.

Rysunek 242

3
4 S
\ ,
-—A
1

19.3.3 Jak przedstawi¢ ciecia

Ciecie jest reprezentowane geometrycznie jako linia. Warstwa powigzana moze by¢ uzyta do okreslenia
typu operacji obrébki oraz gtebokos¢ ciecia. Jesli glebokosé nie jest podana zostanie przyjeta wartos¢ 0.

Ciecia na $cianach bocznych nie sg obstugiwane
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19.3.4 Jak przedstawi¢ operacje frezowania

Operacja frezowania moze by¢ przedstawiona geometrycznie w postaci linii, krzywych, zamknietych
wielokatow, otwartych wielokatow oraz kropek. Kropka jest gtéwnie uzywana do okreslania wspétrzednych
startu operacji obrobki.

Warstwa potaczona z elementami geometrycznymi stuzy do okreslenia typu operacji obrobki oraz
gtebokosci frezowania. Jesli giebokosé nie jest podana zostanie przyjeta wartosc O.

Podczas tworzenia rysunku, ktéry bedzie uzyty podczas wykonywania operacji obrébki, jesli kazdemu
elementowi na rysunku majg by¢ nadane osobne dane technologiczne frezowania, nalezy powigzac
kazdy element z inng warstwg (dot. B, C, D). Aby mie¢ pewnos¢, ze wszystkie elementy geometryczne na
rysunku sktadaja sie na jedna i tg sama operacje frezowania, nalezy przypisa¢ pojedyncza warstwe do
calego rysunku (dot. A).

A B ¢

| % | % D
Typ filozofii CNI nie moze by¢ uzyty do zarzgdzania operacjami frezowania na scianach bocznych.

19.3.5 Uzywanie blokéw

Bloki moga by¢ uzywane wylacznie do reprezentowania wiercenia. Aby blok byt rozpoznany jako
wiercenie konieczne jest wprowadzenie danych o $rednicy, gteboko$ci i typie narzedzia w ustawieniach
oprogramowania.

Rysunek 240: Definicje symboli w preferencjach oprogramowania (ustawieniach)

Tipa attiva: Rierset/nikz DXF
Parametr Chiawi Diamairo | Frofondii= | Tipa ubansg-
M ome acmo (1] SrMEOLT 0 12 0
Facia i SrMBOLE 8 12 2
Lavom il STMBOLS 3 10 1
Carrezione ubsnzie TC
Waloeila di lavera F
Walocila dirotazione 5
Frofondita [
&R AR
Welacita d discesa DES
Faccia oenenca WG

| =]
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Blok wskazujacy wiercenie na scianie bocznej musi posiada¢ warstwe okre$lajgca te Sciane. Zarzadzanie
jest identyczne z zarzgdzaniem wierceniem poziomym przedstawionym w postaci prostokata.

Jednostka pomiaru

Istnieje mozliwos¢ importowania plikow DXF wyrazonych przy uzyciu ponizszych jednostek pomiaru:
= milimetry;

= cale.

Jesli dane geometryczne sg wyrazone w milimetrach, jednostka pomiaru dla danych w warstwie takze
musza by¢ milimetry. Jesli dane geometryczne sa wyrazone w calach, jednostkg pomiaru dla danych w
warstwie takze musza byc¢ cale. Te dwie jednostki pomiaru nie moga by¢ uzywane jednoczesnie.
Jedynym wyjatkiem od tej zasady sa bloki, w przypadku ktérych, jesli jednostkg pomiaru na rysunku, w
ktorym uzyte sa bloki jest cal, wartoéci dla ‘Srednicy’ i ‘Glebokosci’ ustawione musza byé jak ponizej:

= warto$¢ przypisana do Srednicy jest wyrazona w milimetrach;

= wartos$¢ przypisana do gtebokosci jest wyrazona w calach.

19.4 Jak ustawic filozofie

Aby zdefiniowaé typ filozofii, ktéry ma by¢ zastosowany do importowanych plikéw, uruchom aplikacje
Edytor, wybierz menu File oraz opcje Settings..., lub przycisk dostepny w pasku narzedzi. Kliknij na
zaktadke DXF Definition.

W polu danych Active type wybierz element BiesseWorks DXF dla typu filozofii BIESSE lub element CNI
DXF dla typu filozofii CNI.

Upewnij sie, ze klucze przedstawione w ponizszej tabeli zgadzajg sie z tymi, ktére sg uzywane w
importowanym pliku DXF.
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20 Uruchamianie programow

Ponizszy rozdziat opisuje procedury wymagane do uzywania programoéw obrobki z rozszerzeniem CID,
DXF oraz BPP, pozwalajagcymi na ich uruchamianie na maszynie. Programy te moga by¢ uruchamiane
indywidualnie lub przy uzyciu listy roboczej. Lista robocza jest tabela, ktéra jest uzywana do
przygotowania sekwencji programéw uzywanych do wykonywania operacji obrébczych na wstepnie
ustalonej liczbie czesci. Fazy dziatania programu zalezg od sposobu tworzenia plikow 1SO, tworzenia listy
roboczej oraz uzycia maszyny podczas zawieszenia programu, w celu wykonania przesuniecia czesci na
stole pracy.

20.1 Tworzenie plikéw ISO przy uzyciu BatchRun

Aby pliki mogty by¢ uruchomione musza zostac przetworzone. Operacja moze by¢ przeprowadzona
przy uzyciu przycisku Tools na pasku w aplikacji Edytor lub programie narzedziowym BatchRun. Aby
uzyska¢ wiecej informacji tym narzedziu, przejdz do rozdziatu 3.

Przy uruchamianiu plikbw z rozszerzeniem BPP, tworzenie pliku ISO nie jest konieczne.

Ustawienia domysine

Aby zdefiniowa¢ domysine dane BatchRun, wcisnij przycisk Lﬂ

Rysunek 244: okno dialogowe Settings (ALT+S)
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Zaznacz kratke Show date of creation and last modification, aby wys$wietli¢ okno z datg
utworzenia zadania oraz date modyfikacji w obszarze zadan.

Aby wyswietli¢ przycisk CAM zaznacz kratke Show CAM buttons.

W polu danych Dxf key file, zdefiniuj plik z rozszerzeniem LAY, ktory bedzie uzywany jako
odniesienie dla importowanych plikéw DXF. Plik ten zawiera klucze, uzywane do odczytania
warstw powigzanych z geometriami pliku DXF. Je$li importowane sg pliki DXF utworzone przy
uzyciu filozofii CNI, innej niz ta zdefiniowana w zaktadce DXF Definition okna Setup, system
uzywa ustawien zdefiniowanych w tym polu. Jesli nawet to ustawienie jest nieprawidtowe
konieczne bedzie przypisanie LAY do kazdego pliku (patrz “Importowanie plikow DXF” na stronie
333), winnym przypadku interpretacja bedzie niemozliwa. Aby zapisac¢ plik LAY, kliknij na
sasiednim przycisku, stuzacym do wyszukiwania i odnajdz wymagany plik.

W polu Piece data, zdefiniuj domysine dane dla odpowiednich wtasciwosci panelu, wytacznie
jesli nie sg one zawarte w importowanych plikach BPP.

Zaznacz kratke Add extension to name of iso files generated by DXF and CID jesli konieczne jest
wygenerowanie pliku ISO z zachowaniem skrétu DXF lub CID w nazwie. Na przykiad, po
zaznaczeniu kratki, nazwa pliku Frezowanie.CID zostanie zmieniona podczas konwersji poprzez
wprowadzenie podkresinika pomiedzy nazwe pliku a skrét (Frezowanie_CID.ISO). Aby
pozostawi¢ nazwe bez zmian, modyfikujac jedynie rozszerzenie pliku, nalezy odznaczy¢ kratke.

Zapisywanie danych

Wcisnij przycisk |H| aby zapisa¢ dane bez zamykania narzedzia BatchRun.

Wcisnij przycisk ﬂ aby zapisa¢ dane i zamknaé¢ program narzedziowy BatchRun.

Procedura przetwarzania pliku

1.

Utwoérz nowe zadanie przypisane do wiekszej ilosci plikdw, ktére majag by¢ przetworzone (patrz
“Zadanie” na stronie 332).

W oknie Output settings, wybierz nazwe uzywanej maszyny, ktéra musi by¢ taka sama jak ta w
zaktadce User okna Setup. Uzyj przyciskdw wyszukiwania, aby wskaza¢ sciezke do folderu

przechowywania plikow ISO, jesli chcesz uzy¢ innego folderu niz domysiny, okreslony w polu

sasiadujgcym z nazwg maszyny.

= animn II' WP A Bl e Bieeesw ok bechd a dviackLpshE IE S5E MACHINE WRw 270 wing ‘l'\h '

—

W polu Subfolder wpisz nazwe podkatalogu, w ktérym beda zapisywane pliki ISO. Zostanie on

utworzony i zapisany w folderze okreslonym w poprzednim polu. Ustawienie to jest opcjonalne i
moze by¢ uzyteczne w przypadku dzielenia plikéw zgrupowanych w kazdym zadaniu, poprzez

zapisanie ich w oddzielnych podkatalogach w celu przyspieszenie wyszukiwania przetwarzanych

plikdw.

Wykonaj wymagane operacje w obszarze importu. Mozliwe jest wykonanie nastepujacych
operaciji:

330
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= Import plikéw DXF, CID lub BPP; akapit “Procedura importu plikéw do przetwarzania” na
stronie 333.

= Modyfikacja wymaganych danych pliku, czesci i zmiennych; akapit “Modyfikowanie
importowanych plikbw” na stronie 334.

= Tworzenie kopii plikdw; akapit “Tworzenie kopii plikéw” na stronie 334.
= Usuwanie plikéw; akapit “Usuwanie importowanych plikéw” na stronie 334.

=  Optymalizacja okreslonych plikdw; akapit “Optymalizacja i symulacja importowanych plikow”
na stronie 334.

= Symulacja okreslonych plikéw; akapit “Optymalizacja i symulacja importowanych plikéw” na
stronie 334.

= Przetwarzanie pojedynczych plikéw; akapit “Przetwarzanie wybranego pliku” na stronie 334.

» Definiowanie kluczy plikéw DXF; akapit “Ustawienie domys$ine” na stronie 329.

5. Uaktywnij przycisk opcji Process all, aby przetworzy¢ wszystkie pliki w obszarze importu.
Uaktywnij przycisk opcji Process selected files, aby przetworzy¢ wytacznie wybrane pliki.

6. Wocisnij przycisk EI aby rozpocza¢ przetwarzanie plikow i utworzy¢ pliki ISO. Zostanie
wyswietlona druga strona aplikacji, zawierajaca liste plikow do przetworzenia. Pliki, ktére sg
przetwarzane zaznaczone sa kolorem zéttym, pliki prawidlowo przetworzone zaznaczone sa,
kolorem zielonym, natomiast pliki, ktérych przetwarzanie nie powiodto sie sg zaznaczone kolorem
czerwonym.

o) Eatchflun - BigaseWerke - [Rusva commarza] M=l I

Bz

m Pz

Po pomysinym zakonczeniu operacji przetwarzania pliku, wcisnij przycisk !I aby powr6ci¢ do

strony gtéwnej. Aby przerwaé przetwarzanie, wcisnij przycisk
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Zadanie

Termin “zadanie” stuzy do okreslenia grupy roboczej, ktéra ma zawierac pliki do przetworzenia, tak aby
mogty by¢ rozpoznane i wyr6znione sposrdd reszty plikdw. Na przykiad, te same pliki moga by¢
importowane do r6znych zadan, ktérym przypisana jest okreslona nazwa (rysunek 245), tak, aby mozna
bylo odrézni¢ odmienne typy operacji obrébki. W tym przypadku, pliki kazdego zadania musza byé
zapisane w roznych folderach. W przeciwnym przypadku, plik ISO uzyskany z jednego z plikow z tg samg
nazwa, w réznych zadaniach, podczas przetwarzania zostatby nadpisany, jako ze niemozliwe jest
istnienie dwoch plikdw z ta samg nazwag w tym samym katalogu.

Rysunek 245

_-? G4 Progrsnin’ aseh B es sk E o Progssnn Progths Winksef G4 bpp
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Podczas przetwarzania plikdw, w katalogu okreslonym w polu Subfolder zostang utworzone podkatalogi
okreslone w polu Output settings (patrz rysunek ponizej).

Rysunek 246
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Tworzenie zadania

0

Aby utworzy¢ zadanie, wcisnij J i zmien nazwe zadania (patrz “Zmiana nazwy zadania” na stronie
333). Utworzone zadanie musi zawsze by¢ potaczone z nazwag maszyny (rysunek 245). Nie dotrzymanie
tego warunku spowoduje niemozliwos¢ zapisania BatchRun; wyswietlona zostaje informacja z
komunikatem btedu, w ktdrej operator proszony jest o przypisanie maszyny do zadania okreslonego w
zapytaniu.

Utworzone zadania sg dodawane po zadaniach juz istniejgcych, ale ich kolejnosé moze byé zmieniona i
mogaq zosta¢ przeniesione przy uzyciu metody ,przeciagnij i upus¢”.
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Zmiana nazwy zadania

Aby zmieni¢ nazwe zadania, wybierz je i wcisnij przycisk F2 na klawiaturze PC, przycisk h" lub
podwajnie kliknij lewym przyciskiem myszy. Wpisz nowg nazwe i wcisnij ENTER na klawiaturze.

Usuwanie zadania

Aby usung¢ zadanie, wybierz je i wcisnij CANC na klawiaturze lub wybierz opcje menu podrecznego,

alternatywnie wcisnij przycisk #4.1.

Wytaczanie zadania

Aby wytaczy¢ zadanie, powodujac nie przetwarzanie plikéw w nim zawartych, odznacz kratke obok nazwy
zadania.

Procedura importu plikéw do przetworzenia

&
Aby zaimportowaé pliki, wcisnij przycisk = i postepuj zgodnie z ponizszym zaleceniami:

= Aby zaimportowa¢ zawarto$¢ catego katalogu, nalezy odnalez¢ folder zawierajacy pliki, ktére
maja by¢ zaimportowane i wpisa¢ kod “**” w dostepnym polu.

=  Aby zaimportowac¢ poszczegolne pliki, na przyktad pliki z rozszerzeniem DXF, wpisz kod “*.DXF"
w dostepnym polu.

=  Aby zaimportowa¢ rézne pliki, wybierz je poprzez przytrzymanie klawisza SHIFT na klawiaturze.

Pojedyncze zadanie BatchRun nie moze zawiera¢ dwéch plikéw z tg sama nazwa, tak wiec jesli
importowane sg pliki, ktére juz istnieja, zostanie wyswietlona informacja pozwalajaca na wykonanie kopii.
Z drugiej strony, rézne zadania moga zawierac identyczne pliki, ale konieczne jest utworzenie
podkatalogu, w ktérym majg byé przechowywane przetwarzane pliki (rysunek 245).

Importowanie plikow DXF

W przypadku plikbw DXF, nalezy sprawdzi¢ czy w oknie dialogowym Settings (ALT+S) narzedzia
BatchRun zostat zdefiniowany odpowiedni plik LAY. Je$li tak nie jest, nalezy przyporzadkowac¢ kazdy plik

DXF do LAY recznie (patrz “Ustawienia domysine” na stronie 329) klikajac przycisk &1,

Na przyktad, jesli w zaktadce DXF Definition okna Setup oraz w oknie dialogowym Settings (ALT+S)
programu narzedziowego BatchRun zostat ustawiony typ CNI DXF jako aktualny klucz i chcesz
zaimportowac plik DXF utworzony przy pomocy kluczy BiesseWorks DXF, konieczne bedzie przypisanie
odpowiedniego pliku LAY do pliku, ktéry ma by¢ zaimportowany, w innym przypadku interpretacja pliku
bedzie niemozliwa.
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Modyfikowanie importowanych plikéw
Importowane pliki moga by¢é modyfikowane, czyli istnieje mozliwos¢ uzyskania dostepu i modyfikaciji

danych odnoszacych sie do zmiennych i panelu.

=  Aby zmodyfikowa¢ dane odnoszace sie do panelu, zaznacz wybrany plik i wcisnij 2_]
Modyfikacje dokonane na panelu nie zmienig pliku, jako ze sg to wylacznie zmiany tymczasowe
zapisywane przez BatchRun.

= Aby zmodyfikowa¢ dane odnoszace sie do zmiennych, zaznacz wymagany plik i wcisnij przycisk

=1

-‘J|. Zmienne moga by¢ wylacznie modyfikowane: nie jest mozliwe ich usuwanie lub utworzenie
nowych. Modyfikacje dokonane na zmiennych nie zmienig pliku, jako ze sg to wylgcznie zmiany
tymczasowe zapisywane przez BatchRun.

Gdy dane panelu lub zmiennych sg modyfikowane, plik nie jest zmieniany, tak wiec, gdy jest otwierany w

aplikacji Edytor nadal bedzie zawierat ustawienia wprowadzone podczas jego utworzenia. Modyfikacje
beda efektywne wylgcznie, jesli zostang wykonane w aplikacji Edytor, ktéry wspotpracuje z BatchRun.

Tworzenie kopii plikow

Aby utworzy¢ kopie jednego lub wiecej plikdw, wybierz plik/i do skopiowania. Jesli ma zosta¢ wykonana

kopia wiecej niz jednego pliku, wybierz je uzywajac klawisza SHIFT na klawiaturze, a nastepnie wcisnij
2., B

przycisk ==l oraz . Spowoduje to utworzenie pliku z tg samg hazwg i dodanym symbolem “_#’ za

ktérym podaza numer porzadkowy.

Usuwanie importowanych plikow

Aby usungg¢ pliki z obszaru importu, wybierz jeden lub wiecej plikéw (uzyj klawisza SHIFT jesli to
konieczne) i wcisnij 2=,
Optymalizacja i symulacja importowanych plikow

=~
Aby zoptymalizowac¢ pojedynczy plik z obszaru importu, wybierz go i wcisnij przycisk B J Ta operacja
moze by¢ uzyteczna podczas sprawdzania czy zaimportowany plik jest prawidtowy i w takim razie moze

by¢ przetworzony.

Aby zasymulowac¢ wybrany plik z obszaru importu, wybierz go i wcisnij @|

Przetwarzanie wybranego pliku

=

Aby przetworzy¢ wybrany plik z obszaru importu, wybierz go i wcisnij |
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20.2 Uruchamianie programéw oraz listy

Programy obrébki moga by¢ uruchamiane pojedynczo lub przy uzyciu listy. Aby uzyska¢ wiecej informaciji
0 uruchamianiu programu obrébczego lub listy zadan, patrz rozdziat 21.

5 Aby aktywowac pliki w formacie DXF, zalecane jest sprawdzenie, ze klucze warstw zwigzanych z
m geometriami odpowiadaja filozofii ustalonej w polu Active type w zaktadce DXF Definition okna
Setup

20.3 Wznawianie programu po zawieszeniu obrobki

Aby uzyskaé informacje o wznawianiu operacji obrébki podczas uruchomienia programu, ktory
zawiera zawieszenie obrébki, nalezy przejs¢ do “Instrukcji uzytkownika” dla maszyny.

20.4 Zatrzymanie/anulowanie dziatania programu

1. Wociénij STOP, aby zatrzymac przemieszczani sie osi.

2. Wcisnij RESET, aby anulowa¢ dziatanie programu lub START, aby przywréci¢ dziatanie
programu.

Jesli zostang wyswietlone jakiekolwiek informacje o btedach w dostepnym pasku, wcisnij CLEAR, aby je
usunaé, po zapoznaniu sie z zawartoscig wiadomosci.
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21 Uzywanie XNC

Czes¢ funkcji maszyny odpowiadajaca za zarzadzanie, ruch osi i przeprowadzanie operacji obrébki jest w
calosci obstugiwana przez zintegrowany XNC. Uzywane sg tylko wybrane aplikacje (POSITIONS, LIST,
DEBUG) oraz okna Errors (Btedy) tych aplikacji (Aplikacja Positions, Lista zadan - List, Aplikacja
usuwajgca usterki - Debug).

21.1 Aplikacja Positions

Aplikacja POSITIONS jest uzywana do wys$wietlania wspétrzednych osi, statusu operacyjnego
maszyny (reczny, automatyczny), punktu zerowego panelu, typu wybranego wrzeciona oraz
procentowego wymuszenia predkosci osi.

W aplikacji tej mozliwe jest wykonanie restartu, przenoszenia i pozycjonowania osi maszyny, polecenia
zwalniania sekcji operacyjnej w celu uzbrojenia maszyny oraz uruchomienie pojedynczego programu
obrébki oraz listy zadan.

Rysunek 247: Aplikacja POSITIONS
B A

D—"HJ;:”; m# won | i

: | 1a28.67 (mer— |

o] LG wemee @

P SORTE RS L i 5
E: 2 nl 2 i ‘F

; — [ MCAIMENT I]‘* '

| [ a.n0 4 Tguoran ;

ol 000 | 458 Lj sromamco ?’ 5

- Ada X apid e Qg 010011 Quota, NELATNA, i
s oo H

._"‘”".m.m"!:..._.i_u o) = |

G
Opis aplikaciji:

A Pasek Menu (patrz “Opis paska menu” na stronie 338).

B Wymuszenie predkosci osi (patrz “Wymuszenie predkosci osi” ha stronie 340).
C Wskaznik btedu (patrz “Alarmowy wskaznik btedu” na stronie 341).

D Wskaznik statusu maszyny (patrz “Wskaznik statusu maszyny” na stronie 341).

E Obszar pozyciji osi (patrz “Obszar pozycji osi” na stronie 341).
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F Obszar srodowiska maszyny (patrz “Obszar srodowiska maszyny” na stronie 342).
G Przyciski polecen (patrz “Przyciski polecen” na stronie 343).

H Paski informacyjne (patrz “Paski informacyjne” na stronie 343).

Opis paska menu

Ponizej znajduje sie lista menu wraz opisem ich opciji.

r Niektdre z ponizszych opcji moga nie byé dostepne, jako ze moga one wymagaé odpowiedniego
m hasta. Aby wprowadzi¢ hasto odpowiedniego poziomu, przejdz do podpunktu 4.3 “Hasto” na
stronie 74.

OPTIONS:

CONFIGURATION;
wyswietla okno CONFIGURATION z aktualng konfiguracja. Aby zmieni¢ aktualng konfiguracje, wpisz
liczbe odpowiadajaca nowej konfiguracji i wcisnij Enter (lub Return) na klawiaturze, lub przycisk Confirm.

VERSIONS;
wyswietla wersje aplikacji XNC.

SIMULATION;

=
stuzy do uaktywnienia lub dezaktywowania stanu symulacji NC. Stan jest sygnalizowany przez ikone .

RESET
wybierz typ restartu maszyny. Dostepne sg cztery typy restartu maszyny:

GLOBAL;
CENTRE;
SINGLE;

MANUAL.

MOVEMENTS MODE;
stuzy do wyswietlenia doktadnej pozycji narzedzia zainstalowanego w osi obrotu, podczas pracy w TCPM
(Zarzadzanie Punktem Zerowym Narzedzia).

AXES;
wyswietlane pozycje odnoszg sie do punktu tgczenia z wrzecionem lub agregatem, w ktorym
narzedzie jest zamontowane.

CARTESIAN,;
wyswietlane pozycje odnoszg sie pozycji koncéwki narzedzia.

TOOL;
utrwala potozenie systemu odniesienia NC, tak ze 0$ Z pokrywa sie z kierunkiem pracy narzedzia
(funkcja ta jest szczegolnie przydatna podczas programowania wiercenia pod katem).

Aby uzyskaé wiecej informacji, prosze zapoznac sie instrukcjg XNC w Internecie.
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WINDOWS:

PROGRAM,;
wyswietla okno SELECT PROGRAMS stuzace do wybrania programu, ktéry ma byé uruchomiony. Opcja
jest aktywna wytgcznie w srodowisku AUTOMATIC, gdy aplikacja LIST jest zamknieta.

LIST;
otwiera aplikacje LIST. Opcja jest aktywna wytgcznie w srodowisku AUTOMATIC.

DEBUG;
wyswietla aplikacje DEBUG. Uzywana jest do usuniecia usterek z programu. Opcja jest aktywna
wytacznie w srodowisku AUTOMATIC.

ACTIVATE SPINDLES;

wyswietla aplikacje ACTIVATE SPINDLES. Opcja jest aktywna wytacznie w srodowisku MANUAL
MOVEMENTS. Jesli w maszynie nie ma zadnych wrzecion, opcja ACTIVATE SPINDLES nigdy nie bedzie
dostepna.

ERRORS;
wyswietla okno ERRORS umozliwiajace sprawdzenie bledéw spowodowanych nieprawidiowym
dziataniem oprogramowania.

MESSAGES
wyswietla okno MESSAGES zawierajace wiadomosci kontrolne uruchomionych programéw obroébki
oraz programu PLC.

ERROR MESSAGES;

wyswietla okno z wiadomosciami, ktére wysyta kontrola numeryczna, gdy napotka btedy w pewnych
swoich czesciach. Niektére z wiadomosci moga nie by¢ widoczne, jako ze wymagajg hasta
odpowiedniego poziomu. Aby wprowadzi¢ hasto odpowiedniego poziomu, przejdz do podpunktu 4.3
“Hasto” na stronie 74.

POSITION:

RELATIVE
wyswietla pozycje punktu zerowego i wybranego wrzeciona.

ABSOLUTE;
pozycja pomiedzy wrzecionem referencyjnym (zazwyczaj T1) oraz zerem maszyny.

RESIDUAL;
réznica pomiedzy pozycjg docelowg i pozycja absolutna, podczas kontrolowania osi.

THEORETICAL,;
idealna pozycja absolutna, w ktérej powinna by¢ os, aby bezzwtocznie odpowiedzie¢ na dane wejsciowe
(dane predkosci) otrzymane od NC.

REL. THEOR,;
pozycja idealna, w aspekcie odniesienia, w ktérej powinna by¢ o0s, aby bezzwtocznie odpowiedzie¢ na
dane wejsciowe (dane predkosci) otrzymane od NC.

TARGET;
absolutna pozycja koncowa dla uruchomionego wiersza.

REL. TARGET;
pozycja koncowa, w aspekcie odniesienia, dla uruchomionego wiersza.
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ERROR;
réznica pomiedzy pozycjg teoretyczng a absolutng pozycjg osi.

SPEED;
predkosé poruszania sie 0si.

MILLIMETRES (INCHES);
wyswietla pozycje w obszarze pozycji osi zgodnie z wybrang jednostkg pomiaru:
milimetrami lub calami.

ORIGIN;
wyswietla liste punktéw zerowych, uzywang do wybrania referencyjnego punktu zerowego.

SPINDLE;
wyswietla okno uzywane do modyfikowania wrzeciona referencyjnego.

CENTRE:

Ten element jest dostepny wytgcznie w oprogramowaniu potgczonym z maszyng z wieloma srodkami.

HELP:

Wyswietla pomoc w Internecie.

Wymuszenie predkosci osi

Okna Axis Override to okna stuzace do wyswietlania wartosci procentowe]j predkosci osi.

Axis Override jest narzedziem, ktore jest szczegdlnie uzyteczne podczas przeprowadzania wiercenia
testowego lub operaciji profilowania w celu sprawdzenia operacji obrébczych. Przy uzyciu Axis Override
mozliwe jest zmienianie predkosci, z ktdrg poruszajg sie osie maszyny, uzywajgc procentowej wartosci
wielkosci ustawionej w danych maszyny lub w programie. Aby uaktywni¢ tg funkcje, uzyj pokretta
.zdalnego wymuszenia predkosci” na podkitadce przyciskéw kontrolnych osi maszyny (aby uzyska¢ wiecej
informaciji przejdz do instrukcji obstugi maszyny).

Wymuszenie predkosci wrzeciona

Okna Spindle Override to okna stuzace do wyswietlania wartosci procentowej predkosci wrzecion.

Aby zmodyfikowaé¢ predkosé, wprowadz odpowiednig instrukcje do programu obrébki lub uzyj pokretta
,zdalnego wymuszenia predkosci” na podkiadce przyciskow kontrolnych osi maszyny (aby uzyskac¢
wiecej informacji przejdz do instrukcji obstugi maszyny).
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Wskaznik alarmowy btedow

Zadaniem wskaznika alarmowego bledéw jest wskazywanie wystgpienia btedéw ogdélnych. Standardowo
wyswietla on urzadzenie CNI; gdy pojawi sie blad, urzadzenie CNI zniknie i zostanie wyswietlony
wykrzyknik.

lkona Opis
o% Brak bledow.
|
Y Wystapienie btedu.
"%' NC w trybie “Symulacja”.

Wskaznik statusu maszyny

Wskazuje aktualny status maszyny przy uzyciu ponizszych ikon.

lkona Opis

Eﬁ] Restart

3

-
i

Ruch reczny

bl Ruch pozycjonowany

- Start programu

k- Start cyklu z PLC

@ Stop (zawieszenie programu)

h | Przerwa (zawieszenie zaprogramowane)

- Wylgczone PLC. Sygnalizuje takze nieobecnos¢ okreslonych aplikacji wymaganych
g do dziatania NC.

Obszar pozycji osi

Obszar ten zawiera nazwy osi wraz z wartosciami ich pozycjonowania. Wrzeciono referencyjne, jesli
istnieje, jest wyswietlane obok nazwy osi.
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Rysunek 248

X 925,87

Yoo | 980.¥6
A s
Cr I 0.00
c I 0.90

Obszar srodowiska maszyny

Obszar ten zawiera polecenia stuzace do poruszania maszyny.

POLECENIA

Opis

o &2 ZERAMEMTO
GLOBALE

Uzywany do uzyskania dostepu do srodowiska RESET (restartu) oraz
wyswietlenia typu restartu osi maszyny, uaktywnionego w menu OPTIONS;
patrz “Zerowanie osi maszyny” na stronie 157. Gdy przycisk jest niebieski
Srodowisko jest aktywne.

FAC IR EMTI
o raMUALL

Uaktywnia reczne poruszanie osi, patrz “Tryb recznego przesuwania osi” na
stronie 346. Gdy przycisk jest niebieski oznacza to, ze uzyte jest srodowisko

st2 MANUAL MOVEMENTS (tryb reczny).
Uaktywnia tryb ruchu osi MDI; patrz “Tryb przesuwania osi MDI
] RACYIMERNTI (pozycjonowany)” na stronie 346. Gdy przycisk jest niebieski oznacza to, ze
QUOTATI sF3

uzyte jest srodowisko POSITIONED MOVEMENTS (ruch pozycjonowany).

_ | AUTOMATICO

sFt |

Pozwala na uzyskanie dostepu do srodowiska AUTOMATIC. W $rodowisku
tym mozliwe jest wyszukanie pojedynczych programéw do uruchomienia
(patrz “Uruchamianie pojedynczych programéw”, strona 349), kontrole
uruchomionych programoéw (patrz “Aplikacja Debug”, strona 367), oraz
wypetnienie lub wywotanie listy zadan, ktére majg by¢ uruchomione na
maszynie (patrz akapit “Przyciski polecen” na stronie 343). Gdy przycisk jest
niebieski oznacza to, ze srodowisko jest aktywne.

342
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Przyciski polecen

Kazdy przycisk polecenia, pomiedzy ikonami referencyjnymi, pozwala uzyska¢ dostep do aplikacji i moze
by¢ aktywowany wylacznie z odpowiedniego srodowiska.

Jesli przycisk jest czerwony oznacza to, ze aplikacja, z ktorg jest potgczony zostata wyswietlona, cho¢
moze nie by¢ widoczny, jedynie ledwo zaznaczony jako ikona na pasku aplikacji Windows.

Przyciski/ikony Opis

] {5}9 Wyswietla okno SELECT PROGRAMS (wybor programow), wytacznie, gdy aktywne
7l < jest srodowisko AUTOMATIC.
=52 Wyswietla aplikacje LIST (lista zadan), wytacznie, gdy aktywne jest srodowisko
Fz AUTOMATIC.
_ i Wyswietla aplikacje DEBUG (usuwanie usterek), wytacznie, gdy aktywne jest
F3

srodowisko AUTOMATIC.

N '?qu,.u Wyswietla aplikacje Enable Spindles (aktywacja wrzecion), wytacznie, gdy aktywne
"F4

jest srodowisko MANUAL MOVEMENTS.

Paski informacyjne

Rysunek 249

ﬂ Azs ¥oAsse offzzontals Crigine: OFIGY  Guots BELATIVA -‘-l A
| Azzoramento Automalico -i—B
ﬂ_ INVERTER | 000 |
A Wyswietla nastepujace informacje:
Kod wybranej osi gtbwnej/pomocniczej.
Srodek, z ktérym potgczona jest wybrana os.
Opcjonalnie, tekst opisujacy 0S.
Aktywny punkt referencyjny srodka, do ktérego nalezy os.
Typ wy$wietlonej pozyciji.
B Wyswietla informacje, ktére r6znig sie ze wzgledu na uzyte srodowisko.

W srodowisku MANUAL RESET, gdy wybrany jest typ restartu osi maszyny, wyswietlony jest srodek
wybrany z paska menu, razem z informacjg odnoszacq sie do typu restartu.

W $rodowisku MANUAL MOVEMENTS wyswietlone sg wartosci matej i duzej predkosci.

W srodowisku POSITIONED MOVEMENTS wyswietlone sg dane odnoszace sie do ruchu wybranych
osi (dot. A, rysunek 250) oraz pole uzywane do wprowadzenia wiersza programu (dot. B, rysunek
250).

W $rodowisku AUTOMATIC wysSwietlone sg: hazwa wybranego programu (dot. C rysunek 250) oraz
pole uzywane do wprowadzenia wiersza programu (dot. D, rysunek 250).
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Rysunek 250

Menu podreczne paskéw informacyjnych

W s$rodowisku AUTOMATIC mozliwe jest wyswietlenie menu podrecznego, ktére jest uzywane do
natychmiastowego wykonywania okreslonych operacji. Aby je wyswietli¢, wcisnij prawym przyciskiem
myszy na pasku z nazwa programu.

Rysunek 251

rammna Selezionato : fokdoFSN S
]
DISEGH A

WENTOSE

OTTIMIZ T

STaMP A

FAFRAMETRI

AZIERA COMNTAFETZI

Opis opcji menu podrecznego

EDIT; uruchamia aplikacje BiesseWorks lub Edytor XNC. Aplikacja Edytor BiesseWorks jest uruchamiana
wytacznie jesli wybrany plik, wyswietlony na pasku informacyjnym, ma jedno z rozszerzeh DXF, CID lub
BPP.

DRAW; uruchamia Symulator BiesseWorks dla programéw z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP, lub
okno graficzne XC dla programéw z innym rozszerzeniem.

SUCTION CUPS; uruchamia aplikacje WorkTableTooling, dla programéw z rozszerzeniem DXF, CID
oraz BPP, lub XNC Tooling System dla programdw z innym rozszerzeniem.

OPTIMISE; optymalizuje wybrany program obrdébczy. Programy z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP sg
optymalizowane za pomocg optymalizatora BiesseWorks.
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PRINT; drukuje program; Aby uzyska¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.

PARAMETERS; wyswietla okno dialogowe stuzace do tworzenia lub modyfikacji zmiennych. Gdy menu
podreczne jest wyswietlone na pliku z rozszerzeniem BPP, zostanie wyswietlone okno dialogowe
Program variables - [%1].

RESET PIECE COUNTER; zeruje wartosci w kolumnie COUNT.

PANEL ; wyswietla okno dialogowe stuzace do tworzenia lub modyfikacji parametréw czesci. Gdy menu
podreczne jest wyswietlone na pliku z rozszerzeniem BPP zostanie wyswietlone okno dialogowe Piece
variables.

21.2 Zerowanie osi maszyny

Zerowanie jest procedura, ktora stuzy do przywrdcenia osi ha pozycje znane NC, tak aby istniata
mozliwos¢ prawidtowego obliczenia ruchéw. Pozycja ta jest ustalana podczas testowania maszyny, biorac
absolutny punkt zerowy maszyny jako punkt referencyjny.

Zerowanie powinno by¢ przeprowadzane po uruchomieniu oprogramowania lub po wystapieniu
informacji o btedzie, ktéry wymaga jego przeprowadzenia.

1. W menu OPTIONS, wybierz element RESET i jedng z wybranych opcji: GLOBAL, CENTRE,
SINGLE, MANUAL (patrz “Aplikacja Positions”, na stronie 337).

2. Wocisnij START, aby wykona¢ wymagang operacje restartu. Przed jej wykonaniem upewnij sie, ze
nie ma nic, co mogtoby zablokowa¢ lub utrudni¢ normalny ruch osi.

Opis opcji

GLOBAL ; stuzy do przeprowadzenia automatycznego zerowania wszystkich osi.

CENTRE; stuzy do przeprowadzenia jednoczesnego zerowania wszystkich osi w wybranym srodku.
SINGLE; stuzy do przeprowadzenia automatycznego zerowania wybranej osi.

MANUAL RESET ; stuzy do przeprowadzenia zerowania kazdej osi z osobna. Wybierz 08, na przykitad o$
X, wecisnij Enter (lub kliknij podwajnie na osi), w dostepnym oknie wprowadz pozycje zerujaca i wcisnij
START. W tym przypadku 0$ sie nie rusza, jako ze operacja stuzy jedynie do recznego definiowania
aktualnej pozyciji osi. Manualne zerowanie pozycji wybranej osi jest wyswietlone na okreslonym pasku
informacyjnym (rysunek 247).
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21.3 Przesuwanie osi maszyny

Istniejg dwa tryby zmiany pozycji osi: reczny oraz MDI. Przed zapoznaniem sie z tym podpunktem,
przejdz do podpunktu “Aplikacja Positions” na stronie 337.

Tryb recznego przesuwania osi

Reczne przesuwanie osi maszyny znane jest jako “przesuwanie JOG”, poniewaz do jego wykonania
uzywane sg przyciski JOG na gtéwnym panelu kontrolnym. Ogdlnie rzecz biorac, ten typ przesuwania
osi jest uzywany podczas przygotowania maszyny. Aby wykonac ten typ przesuwania, postepuj wg
ponizszych instrukcji:

1. Woybierz okreslone polecenie w obszarze srodowiska maszyny (patrz tabela na stronie 342);

2. Wybierz 0§, ktéra ma by¢ przesunieta w obszarze pozycji osi. Aktywna o$ wskazywana jest przez
niebieska obwodke (rysunek 248);

3. Uzyj klawiszy JOG do wykonania przesuniecia. Aby uzyska¢ informacje o klawiszach JOG,
przejdz do instrukcji uzytkowania maszyny. Aby zdefiniowa¢ predkos$¢ osi podczas przesuwania,
patrz akapit “Zmiana predkosci recznego przesuwania osi”.

Zmiana predkoSci recznego przesuwania osi

Aby ustawi¢ predkos$¢ recznego przesuwania osi, wybierz w oknie 0$, ktéra ma by¢ przesunieta i wcisnij
Enter, aby wyswietli¢ okno dialogowe z danymi. Zdefiniuj wartosci w polach Slow speed oraz Fast speed.
Pierwsze z tych po6l definiuje niskg predkos¢ ruchu przy przesuwaniu typu JOG, natomiast drugie pole
definiuje duzg predkosc¢ przesuwania za pomocg klawiszy JOG plus klucz VEL (aby uzyskac wiecej
informacji o klawiszach, przejdz do instrukcji uzytkowania maszyny). Dane wprowadzone w tym oknie
dialogowym nie spowoduja modyfikacji danych domysinych i pozostang aktywne wytacznie do czasu
wytgczenia maszyny.

Domyslnie elementy te przejmg wartosci okreslone w odpowiednich danych maszyny i zostang
wyswietlone w okreslonym pasku informacyjnym (rysunek 249).

Modyfikacje tych elementéw nie zmienig danych maszyny, poniewaz bedg one aktywne wytacznie do
czasu ponownego zapisania danych maszyny (gdy to nastgpi, zostang przywrécone dane pierwotne) lub
do czasu wytgczenia NC.

Procentowa zmiana ustalonej predkosci przesuwania osi moze by¢ dokonana przez obrét OVERRIDE
maszyny.

Tryb przesuwania osi MDI (pozycjonowany)

Tryb przesuwania osi MDI znany jest jako “pozycjonowany”, poniewaz pozwala na wprowadzenia
pozycji, do ktérej ma sie przesuna¢ os.
Istniejg trzy typy przesuwania pozycjonowanego:

1. Typ “Single step” - pojedynczy krok

2. Typ “Positioned” - pozycjonowany

3. Typ “Step” - krokowy
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21 Uzywanie XNC

Typ “Single step”

Przesuwanie jest wykonywane za pomoca wiersza programowego, ktdry moze by¢ wpisany w polu B
ukazanym na rysunku 250. Wciénij START, aby wykona¢ wprowadzony wiersz.

Typ “Positioned”

Przesuwanie wybranego wiersza jest wykonywane poprzez ustawienie wybranej pozycji i wcisniecie

START. Aby ustawi¢ pozycje, wcisnij ESC na klawiaturze, podwdjnie kliknij na obszarze wybranej osi oraz
wprowadz wartosé w polu pozycji Target.

Aby zdefiniowac wrzeciono referencyjne, wcisnij ponizszy przycisk.

Nazwa wrzeciona referencyjnego ukazana jest w polu Spindle.

Aby uzyskaé wiecej informacji o pozostatych polach okna, patrz akapit “Typ “Step™.

Typ “Step ”

Jest on uzywany do przesuwania wybranych osi za pomoca klawiszy JOG oraz VEL, z diugoscig kroku
przesuniecia oraz predkoscig osi zdefiniowanymi w milimetrach.

Wartosci te sg ustawione przy uzyciu p6l dostepnych w oknie opisanym w akapicie “Typ “Positioned™, lub
w oknie przedstawionym na ponizszym rysunku 252.

Rysunek 252: Okno AXIS DATA
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Aby wyswietli¢ okno, kliknij podwéjnie na wybranej osi.

Opis pol:

Movement ; stuzy do definiowania wartosci w milimetrach kazdego ruchu wykonywanego przy uzyciu
klawiszy JOG.

Extended Movement ; stuzy do definiowania wartosci w milimetrach kazdego ruchu wykonywanego przy
uzyciu klawiszy JOG z klawiszem VEL.

Speed; stuzy do zdefiniowania wartosci predkosci osi podczas kazdego ruchu.

21.4 Przesuwanie elementow sekcji operacyjnej

Przesuwanie elementdéw sekcji operacyjnej moze by¢ uzywane, aby utatwi¢ instalacje narzedzi lub do
przeprowadzenia operacji serwisowych. Aby przeprowadzi¢ tg operacje, postepuj wg ponizszych
instrukcji:

1. Uaktywnij sSrodowisko MANUAL MOVEMENTS w obszarze srodowisk maszyny.

]

2. Wybierz menu WINDOWS oraz opcje SPINDLES lub ikone LI}
3. Woybierz menu SPINDLES, aby rozwing¢ liste typow wrzecion.

'\ BT TI¥AZI0NE MANDRIN o [=] |

h_
r -
rs

re

4. Woybierz element VERTICAL, aby wyswietli¢ wrzeciona pionowe (T) w jednostce wiercacej,
element HORIZONTAL, aby wyswietli¢ wrzeciona poziome (TH) w jednostce wiercacej, lub
element ROUTERS, aby wyswietli¢ elektrowrzeciona (TP). Przycisk dla aktywnego typu zmieni
kolor na czerwony.

Wybierz wymagane wrzeciona, aby aktywowaé ich naped pneumatyczny.
Przeprowadz uzbrojenie lub operacje serwisowe.

Przywr6¢ obnizone wrzeciona na ich pierwotne pozycje, przez ponowne ich wybranie.
Zamknij okno SPINDLE ACTIVATION przez wybranie elementu CLOSE.

© N o O

i Zaleca si @ uzywanie tej procedury po wykonaniu obrotu klawisza Tooling selector, aby
odci g€ zasilanie maszyny i przeprowadzi € uzbrajanie lub operacje serwisowe z
zachowaniem bezpiecze nAstwa.
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21.5 Uruchamianie pojedynczych programéw

Aby uruchomi¢ pojedynczy program, wyswietl Srodowisko AUTOMATIC klikajgc na poleceniu dostepnym
w oknie srodowisk maszyny (patrz akapit “Obszar srodowiska maszyny” na stronie 342), wywofaj
program i wybierz jeden z dwdch trybéw uruchomienia: Automatic (automatyczny) lub Manual (reczny).

m Format pliku BPP, ktory z wielu powoddw nie moze by¢ optymalizowany, nie jest wykonywany.
Przy kazdej prébie uruchomienia pliku zostanie wyswietlony komunikat o btedzie.

Procedura uzywana do wywotania programu, ktéry ma by¢ uruchomiony

-
1. Sprawdz czy aplikacja LIST zostata zamknieta i kliknij na przycisk polecenia I |, Zostanie
wyswietlone okno SELECT PROGRAMS (rysunek 253), w ktérym mozna odnalez¢ program, ktéry

ma by¢ uruchomiony.

2. Zaznacz wybrany program i wcisnij Confirm. Nazwa wybranego programu zostanie wyswietlona w
pasku informacyjnym aplikacji POSITIONS.

3. Uruchom program w trybie Automatic (automatycznym) lub Semiautomatic (pétautomatycznym).

Aby dezaktywowac przycisk polecenia e | zamkna¢ okno SELECT PROGRAMS, wcisnij Cancel (dot.
E rysunek 253).

Jak uruchamiaé programy w trybie automatycznym

Uruchamianie programéw w trybie automatycznym jest typem uruchamiania jednorazowego, czyli
wykonywanym w pojedynczej operacji. Maszyna wykonuje caty program i zawiesza operacje obrébcze
wylacznie, jesli napotka zawieszenie w samym programie.

Aby wykona¢ operacje obrobcze w trybie Automatic, wywotaj pojedynczy program i wcisnij START
na gtéwnym panelu kontrolnym.

Aby uruchomi¢ program poprzez aplikacje DEBUG, postepuj wg ponizszych instrukciji:
1. wywolaj pojedynczy program (patrz “Procedura uzywana do wywotania programu, ktéry ma by¢
uruchomiony”, strona 349).
" o R ﬂ . .
wyswietl aplikacje DEBUG i wcisnij Z&1, aby uaktywni¢ tryb Automatic.

3. wcisnij START na gtdwnym panelu kontrolnym. Jesli program, ktéry ma by¢é uruchomiony nie ma
rozszerzenia ISO, zostanie najpierw zoptymalizowany a nastepnie uruchomiony. Jesli program,
ktéry ma by¢ uruchomiony jest plikiem ISO, byt wczesniej przetworzony, na przyktad przy uzyciu
BatchRun, zostanie uruchomiony natychmiastowo.

Obszar ciggéw znakéw ISO w aplikacji DEBUG wyswietli zawarto$¢ uruchomionego programu,
pozwalajac operatorowi na kontrole kazdego, pojedynczego kroku operacji obrébczych.

Aby uzyskaé wiecej informacji o procedurze tadowania i umiejscawiania panelu na stole pracy, zapoznaj
sie z instrukcja uzytkowania maszyny.
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Jak uruchamia¢ programy w trybie pétautomatycznym

Uruchamianie programoéw w trybie pétautomatycznym jest metodg kontrolowana i prowadzong przez
operatora. Aby uzyc¢ tej metody, postepuj wg ponizszych instrukciji:

1.

wywotaj pojedynczy program (patrz “Procedura uzywana do wywotania programu, ktéry ma byc¢
uruchomiony”, strona 349).

&
wyswietl aplikacje DEBUG i wcisnij “i&d,

wcisnij START na gtdwnym panelu kontrolnym, aby uruchomié obrébke krok po kroku. Jesli
program, ktéry ma by¢ uruchomiony nie ma rozszerzenia ISO, zostanie najpierw zoptymalizowany
a nastepnie uruchomiony. Jesli program, ktéry ma by¢ uruchomiony jest plikiem ISO, byt

wczesniej przetworzony, na przykiad przy uzyciu BatchRun, zostanie uruchomiony
natychmiastowo.

aby przej$¢ do nastepnego kroku programu, wcisnij ponownie START; powtarzaj tq operacje az
operacja obrdobcza zostanie zakonczona. Obszar ciggéw znakéw ISO w aplikacji DEBUG

wyswietli zawartos¢ pojedynczego programu, pozwalajac operatorowi na kontrole kazdego,
pojedynczego kroku operacji obrébczych.

Aby uzyskaé¢ wiecej informacji o procedurze tadowania i umiejscawiania panelu na stole pracy, zapoznaj
sie z instrukcja uzytkowania maszyny.

Aby sprawdzi¢ typ parametru, uzytego w kazdym wierszu programu, ktéry ma byé uruchomiony, uzyj pola
PARAMETERS w obszarze Break/Parameters, wpisujac kody parametru oddzielone spacjami. Podczas

operacji obrébczej, nazwa i wartos¢ parametru w wykonywanym wierszu zostanie wyswietlona w pasku
informacyjnym PARAMETER.

Opis okna dialogowego SELECT PROGRAMS

Rysunek 253: Okno dialogowe SELECT PROGRAMS
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A Pasek narzedziowy oraz przycisk wyboru katalogu (patrz “Pasek narzedziowy oraz przycisk wyboru
katalogu”, strona 351).

B Obszar folderu; wyswietla nazwe wybranego katalogu.

C Obszar centralny; wyswietla liste plikow i folderéw.

D Obszar nazwy; wyswietla nazwe pliku wybranego w obszarze centralnym.

E Przyciski polecen (patrz “Przyciski polecen”, strona 352).
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Pasek narzedziowy oraz przycisk wyboru katalogu

Przyciski Opis

Wys$wietla poprzedni katalog.

Odswieza pliki w widocznym katalogu.

Wyswietla nastepujacy pasek narzedziowy:

51l ) 5 B e 4 PR

Wyswietla dodatkowy pasek narzedziowy, aby uzyskaé opis zapoznaj sie z instrukcja
XNC w Internecie.

@ |

Stuzy wybraniu napedu zawierajacego pliki, ktére beda uzyte:
= Naped A, tzn. dyskietka umieszczona w napedzie NC.
= NGC; tzn. dysk twardy NC.

DIRETTORIO |

= Nazwa zdalnego komputera PC, potgczonego z NC.

Przyciski Opis

- Uruchamia aplikacje Edytor BiesseWorks lub XNC. Edytor BiesseWorks zostanie
uruchomiony wylacznie, jesli zostat wybrany plik z rozszerzeniem DXF, CID lub BPP.

Optymalizuje wybrany program obrobki. Programy z rozszerzeniem DXF, CID lub
BPP sg optymalizowane przez optymalizator BiesseWorks.

Uruchamia Symulator BiesseWorks, dla programéw z rozszerzeniem DXF, CID oraz
BPP, lub okno graficzne XNC, dla programéw z innym rozszerzeniem.

Uruchamia aplikacje WorkTableTooling, dla programéw z rozszerzeniem DXF, CID
oraz BPP, lub XNC Tooling System dla programdw z innym rozszerzeniem.

Drukuje wybrany program. Aby uzyska¢ wiecej informaciji, zapoznaj sie z instrukcjg
XNC w Internecie.

Tworzy kopie wybranego pliku. Aby uzyska¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z
instrukcjg XNC w Internecie.

Wkleja uprzednio utworzong kopie pliku. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, zapoznaj sie
z instrukcjg XNC w Internecie.

Usuwa wybrany plik z folderu. Aby uzyska¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z
instrukcjg XNC w Internecie.

= B 2 Il = E | R

Zmienia nazwe wybranego pliku.
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Przyciski polecen

Przyciski Opis

K{ Przycisk Previous Page. Stuzy do przegladania listy plikow.

)H Przycisk Next Page. Stuzy do przegladania listy plikéw.

¢ Przycisk Con_firm. Wyswietla wybrany plik w pasku informacyjnym aplikaciji
== POSITIONS i zamyka okno SELECT PROGRAMS.

Przycisk Cancel. Zamyka okno SELECT PROGRAMS.

X

21.6 Lista zadan

Lista zadan jest plikiem zawierajagcym liste programéw obrobczych (BPP, 1SO, DXF, CID)
uporzadkowanych w kolejnosci przesytania ich do maszyny w celu wykonania. W kazdej liscie zadan
istnieje mozliwos¢ modyfikacji parametrow, w kazdym z programoéw. Poniewaz te modyfikacje nie majg
wptywu na strukture pliku zrédlowego, beda mialy zastosowanie wylgcznie w liscie zadan.

< Wszystkie pliki wprowadzone do listy zada h musz g zawiera ¢ informacje technologiczne,
m aby mdc by € wykonane. Na przykiad, dokumenty w formacie DXF za  wieraj ace wyt gacznie
grafik @ wektorow g nie mog q by¢é uruchomione.

[
Aby wyswietli¢ aplikacje LIST, wcisnij przycisk polecenia :’
Rysunek 254: Aplikacja LIST
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Opis aplikacji:

A Wskaznik trybu polecen maszyny.

B Pasek menu. Patrz akapit “Opis paska menu” na stronie 354.
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C Wskaznik trybu pracy listy. Lista zadan moze by¢ uruchomiona w dwéch trybach, NORMAL oraz
SELF-EXPIRING.

D Tabela wprowadzania programéw (plikow). Patrz akapit “Tabela wprowadzania programéw” strona
356.

Przyciski polecen. Patrz akapit “Przyciski polecen” na stronie 357.
Wskaznik statusu pliku. Patrz akapit “ Wskaznik statusu pliku” na stronie 357.

G Paski informacyjne. Patrz akapit “Paski informacyjne” na stronie 357.

Menu podreczne aplikacji LIST

Aby wyswietli¢ menu podreczne, zaznacz wybrany wiersz w tabeli i wcisnij prawy przycisk myszy.
Opis opcji menu podr ecznego:

EDIT; otwiera wybrany program uzywajac aplikacji BiesseWorks lub Edytor XC, jesli zostaty one
uruchomione. Wylacznie pliki z rozszerzeniem DXF, CID lub BPP sa otwierane w aplikacji Edytor
BiesseWorks.

DRAW; wyswietla okno graficzne Symulatora BiesseWorks lub XC. Pliki z rozszerzeniem DXF, CID oraz
BPP sa symulowane wytacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks.

SUCTION CUPS; uruchamia aplikacje XNC Tooling System lub WorkTableTooling, zaleznie od
wybranego programu. Dla plikbw z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP uzbrajanie zostanie uruchomione
wytacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks.

OPTIMISE; optymalizuje wybrany program obrébczy. Programy z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP sg
optymalizowane wylgacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks (patrz “Optymalizowanie
programoéw na licie”, strona 365).

PRINT; drukuje program; Aby uzyska¢ wiecej informacji, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie. Pliki
z rozszerzeniem DXF, CID lub BPP sa drukowane wytacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor
BiesseWorks.

INSERT; wprowadza do listy pusty wiersz bezposrednio pod wierszem, w ktérym znajduje sie kursor.

DELETE; usuwa z listy wiersz, w ktérym znajduje sie kursor, lub blok wierszy zaznaczonych przy uzyciu
funkciji MARK.

COPY; tworzy kopie wiersza z listy, w ktérym znajduje sie kursor, lub bloku wierszy zaznaczonych przy
uzyciu funkcji MARK.

MARK; uzywane do zaznaczenia jednego lub wigecej wierszy na liscie. Aby zaznaczy¢ kilka wierszy,
wskaz pierwszy i ostatni wiersz. Operacja moze by¢ uzyta do usuniecia lub skopiowania wierszy.

PARAMETERS; wyswietla okno dialogowe stuzace do tworzenia lub modyfikacji zmiennych (patrz
“Modyfikowanie zmiennych programu wprowadzonego na liste”, strona 363). Gdy menu podreczne jest
wyswietlone na pliku z rozszerzeniem BPP, opcja jest aktywna wytacznie, gdy uruchomiona jest aplikacja
Edytor BiesseWorks.

PANEL ; wyswietla okno dialogowe Piece variables aplikacji Edytor BiesseWorks, jesli zostat wybrany plik
Z rozszerzeniem BPP oraz uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks. Opcja jest aktywna wylgcznie
jesli zostaty wybrane pliki z rozszerzeniem BPP (patrz “Modyfikowanie danych panelu”, strona 363).
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Opis paska menu
Ponizej znajduje sie lista menu wraz opisem ich opciji.

5 Niektore z ponizszych opcji moga nie by¢ dostepne, jako ze mogg one wymagaé odpowiedniego
m hasta. Aby wprowadzi¢ hasto odpowiedniego poziomu, przejdz do podpunktu 4.3 “Hasto” na
stronie 74.

FILE:

OPEN;
wyswietla okno SELECT LISTS w celu otwarcia listy zadan.

INSERT;
wyswietla okno SELECT LISTS w celu wprowadzenia zawartosci innej listy do listy aktualnej.

SAVE;
zapisuje aktualng liste zadah nadpisujac jej zawartosc.

SAVE AS;
wyswietla okno SELECT LISTS w celu utworzenia kopii aktualnej listy zadan pod inng nazwa.

PROGRAM,;
wyswietla okno SELECT PROGRAMS w celu wybrania programu, ktéry ma by¢ wprowadzony do
aktualnej listy zadan.

LIST;
wyswietla okno SELECT LISTS w celu wybrania listy zadan, ktéra ma by¢ wprowadzona do
aktualnej listy zadan.

PRINT;
drukuje aktualng liste zadan.

CLOSE;
zamyka aplikacje LIST.

EDIT:

INSERT;
wprowadza pusty wiersz do tabeli wprowadzania programu, bezposrednio pod wierszem, w ktérym
znajduje sie kursor.

DELETE;
usuwa wiersz, w ktérym znajduje sie kursor w tabeli wprowadzania programu, lub blok wierszy
zaznaczonych przy uzyciu funkcji MARK.

COPY;
tworzy kopie wiersza, w ktérym znajduje sie kursor w tabeli wprowadzania programu, lub bloku wierszy
zaznaczonych przy uzyciu funkcji MARK.

MARK;
uzywane do zaznaczenia jednego lub wiecej wierszy na liscie. Aby zaznaczy¢ kilka wierszy, wskaz
pierwszy i ostatni wiersz. Operacja moze by¢ uzyta do usuniecia lub skopiowania wierszy.

FIND;
funkcja umozliwiajaca wyszukanie i zamiane stéw; wazna wytgcznie w kolumnie tabeli
wprowadzania programu, na ktérej znajduje sie kursor.
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RESET PIECE COUNTER,;
zeruje wartosci w polach kolumny COUNT.

DELETE ALL;
usuwa wszystkie wiersze w tabeli wprowadzania programu.

PARAMETERS;
wyswietla okno dialogowe uzywane do tworzenia lub modyfikacji zmiennych (patrz “Modyfikowanie
zmiennych programu wprowadzonego na liste”, strona 363).

PANEL;

wyswietla okno dialogowe Piece variables aplikacji Edytor BiesseWorks, jesli wybrano plik z
rozszerzeniem BPP i uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks (patrz “Modyfikowanie danych
panelu”, na stronie 363).

SERVICES:

PROGRAM;
zawiera nastepujaca liste opcji:

EDIT;
otwiera wybrany program przy uzyciu aplikacji Edytor XNC lub BiesseWorks, jesli zostaty one
uruchomione. Pliki z rozszerzeniem DXF, CID lub BPP sa otwierane w aplikacji Edytor BiesseWorks.

DRAW;
wyswietla okno graficzne Symulatora BiesseWorks lub XC. Pliki z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP
sg symulowane wytgacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks

OPTIMISE;

optymalizuje wybrany program obrébczy, jesli uruchomiona jest odpowiednia aplikacja. Pliki z
rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP s3g optymalizowane wytacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja
Edytor BiesseWorks (patrz “Optymalizowanie programéw na liscie”, strona 365).

SUCTION CUPS;

uruchamia aplikacje XNC Tooling System lub WorkTableTooling, zaleznie od wybranego programu.
Dla plikéw z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP uzbrajanie zostanie uruchomione wytacznie, jesli
uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks.

PRINT,;

drukuje program; Aby uzyskac wiecej informaciji, zapoznaj sie z instrukcja XNC w Internecie. Pliki z
rozszerzeniem DXF, CID lub BPP sg drukowane wylacznie, jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor
BiesseWorks.

PRINT OPTIONS;
wyswietla okno dialogowe stuzace do definiowania zaawansowanych opcji drukowania. Aby uzyskaé
wiecej informaciji, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.

MODE:

NORMAL;

uzywane do definiowania trybu wykonywania listy zadan. W tym przypadku jest ona wykonywana wiersz
po wierszu az do napotkania instrukcji END lub pustego wiersza. Aby uzyskac wiecej informaciji, zapoznaj
sie z instrukcja XNC w Internecie.
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SELF-EXPIRING;

uzywane do definiowania trybu wykonywania listy zadan. W tym przypadku wiersze listy sg automatycznie
usuwane po ich wykonaniu. Lista zatrzymuje sie po napotkaniu instrukcji END lub pustego wiersza. Aby
uzyskac¢ wiecej informaciji, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.

HELP:

Uzywane do wyswietlania pomocy w Internecie.

Tabela wprowadzania programéw

Tabela wprowadzania programéw formuje srodkowy obszar okna aplikacji i sktada sie z wierszy i kolumn.
Aby przenies¢ sie z jednego wiersza do drugiego, lub jednej kolumny do nastepnej, uzyj kursora myszy
lub klawiszy klawiatury PC (dot. A/B, rysunek 255). Aby przesuna¢ kursor tekstu wewnatrz pola, uzyj
klawisza ALT oraz klawiszy kierunkowych (dot. A, rysunek 255).

Rysunek 255: Klawisze klawiatury PC

{ Pag §
-— * —- Pag *

Opis kolumn tabeli:

LABL ; stuzy do wprowadzenia numerycznego lub alfanumerycznego ciggu znakoéw.

PROGRAM; wyswietla nazwy programéw obrébki wprowadzonych do listy. W przypadku programéw
utworzonych za pomocg Edytora BiesseWorks, rozszerzenie pliku (BPP) zostanie wyswietlone razem z
nazwg programu.

QNTY; stuzy do wprowadzenia liczby okreslajacej ile razy maszyna wykona program.

COUNT; wyswietla licznik wykonywanych programéw. Wartosé jest przyrostowa, poniewaz jest potgczona
z liczba okreslaja ilos¢ wykonan wierszy programu.

COMMENT; uzywane jest do wprowadzenia komentarza lub parametréw globalnych i zmiennych
uzytecznych dla programu (patrz akapit “Zasady kompilowania pola COMMENT”, strona 358).
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Przyciski polecen

Przyciski Opis

S wyswietla okno SELECT PROGRAMS (rysunek 253), w celu wybrania programu,

ktéry ma by¢ wprowadzony do aktualnej listy zadan (patrz “Wprowadzanie plikow ",

— strona 359).

pr— wprowadza pusty wiersz do tabeli wprowadzania programu, bezposrednio pod

e wierszem, w ktérym znajduje sie kursor. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, zapoznaj sie
Fi

z instrukcjg XNC w Internecie.

N usuwa wiersz, w ktérym znajduje sie kursor w tabeli wprowadzania programu, lub
$= blok wierszy zaznaczonych przy uzyciu funkcji MARK. Aby uzyska¢ wiecej informacii,
zapoznaj sie z instrukcjag XNC w Internecie.

— tworzy kopie wiersza, w ktérym znajduje sie kursor w tabeli wprowadzania programu,
= lub bloku wierszy zaznaczonych przy uzyciu funkcji MARK. Aby uzyskaé¢ wiecej
informaciji, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.

wyswietla okno SELECT LISTS w celu wybrania listy zadan, ktéra ma by¢
wprowadzona do aktualnej listy zadan. Aby uzyska¢ wiecej informaciji, zapoznaj sie z
instrukcjg XNC w Internecie.

wyswietla okno SELECT LISTS, w celu otwarcia listy zadan (patrz “Procedura
otwierania listy zadan”, strona 358).

listy”, strona 364).

wyswietla okno dialogowe uzywane do tworzenia lub modyfikowania zmiennych.
(patrz “Modyfikowanie zmiennych programu wprowadzonego na liste”, strona 363).

-
|
B zapisuje aktualng liste zadah poprzez nadpisanie jej zawartosci (patrz “Zapisywanie
&

Wskaznik statusu pliku

Uzywany do przedstawiania statusu aktualnej listy zadan. Ikona przedstawiajagca zamkniety sejf oznacza,
ze plik zostat juz zapisany. Ikona przedstawiajaca otwarty sejf oznacza, ze dokonano modyfikacji pliku i
konieczne jest zapisanie zmian.

Paski informacyjne

Czes¢, w ktérej wyswietlana jest informacja o wybranym polu programu.

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 357



21 Uzywanie XNC

Zasady kompilowania pola COMMENT

Poprzez to pole mozna wprowadzi¢ komentarz lub zmienne (zmienne czesci lub zmienne globalne). W
przypadku zmiennych czesci lub zmiennych globalnych plikéw BPP konieczne jest przestrzeganie
ponizszych zasad:

= W odrdznieniu od plikbw ISO, zmienne plikéw BPP nie moga sie znajdowaé¢ pomiedzy znakami
dolara ($).

»  Warto$¢ zmiennej musi by¢ poprzedzona znakiem réwnosci (=).
Np.: LPX=300.

= Aby oddzieli¢ jedng zmienng od drugiej konieczne jest uzycie spacji.
Np.: LPX=300 LPY=500.

=  Przed wartosciami po przecinku nalezy uzywaé kropki.
Np.: LPZ=30.5.

=  Wartos¢ zmiennej bedacej ciagiem znakdédw musi by¢é oznaczona dwoma apostrofami: jednym na
poczatku a drugim na koncu ciggu znakéw.
Np.: MATERIAL="Beech'.

= Lista zmiennych musi by¢ dzielona srednikami.
Np.: ORLST=1;2;3".

21.7 Procedura otwierania listy zadan

1. Wyswietl aplikacje LIST.
2. Kiliknij menu FILE a nastepnie opcje OPEN lub na dostepny przycisk.

3. Zaznacz wymagany plik i wcisnij przycisk Confirm.

Aby uzyskaé wiecej informacji na temat uzywania okna SELECT LISTS, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w
Internecie.

21.8 Procedura wypetniania listy zadan

1. Wyswietl aplikacje LIST, ktéra zawsze otwiera sie ukazujac liste uzywang podczas ostatniej
operacji. Wybierz menu File i w dostepnym polu wprowadz nazwe listy, lub usuh zawartos¢
wyswietlonej listy i wygeneruj nowy plik przez zapisanie go pod inng nazwa, jesli chcesz utworzyé
nowa liste, lub zmodyfikowac i napisa¢ liste robocza.

2. Wprowadz pliki do listy (patrz “Wprowadzanie plikow do listy”, strona 359). Aby wymieni¢ plik z
listy na inny, przejdz do akapitu “Wymiana programu na liscie” na stronie 359.

3. W kolumnie QNTY (rysunek 256), wprowadz liczbe okreslajacy ile razy maszyna ma wykonacé
program.

4. W kolumnie LABL (rysunek 256) wprowadz instrukcje zarzadzajaca kolejnoscig wykonywania
pojedynczych programow (patrz “Uzywanie instrukcji programowych” na stronie 360).
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Rysunek 256

LAEL

ETOP

5. Zapisz liste. Aby zapisa¢ liste pod inng nazwa, patrz “Zapisywanie listy” na stronie 364; aby
nadpisac istniejaca liste, patrz “Zapisywanie zmian aktualnej listy” na stronie 364.

Istnieje mozliwos¢é dokonania na liscie nastepujacych operacji dodatkowych:

=  Zmiana/wprowadzenie zmiennych do pojedynczych programéw (patrz “ Modyfikowanie
zmiennych programu wprowadzonego na liste”, strona 363).

= Zmiana lub sprawdzenie danych dotyczacych czesci; operacja jest wazna wylgcznie w
przypadku plikéw z rozszerzeniem BPP (patrz “Modyfikowanie danych panelu”, strona 363).

=  Optymalizacja pojedynczych programéw w celu sprawdzenia operacji (patrz “Optymalizowanie
programow na liscie”, strona 365).

Wprowadzanie plikéw do listy

o =
Aby wprowadzi¢ jeden lub wiecej plikdw do listy, wcisnij przycisk , wybierz plik i wcisnij przycisk @
Aby uzyskaé¢ wiecej informacji na temat uzywania okna SELECT LISTS, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w
Internecie.
Wymiana programu na liscie

Aby wymieni¢ program na liscie, postepuj wg ponizszych instrukcji:

1. Wybierz program na liscie, ktéry ma by¢ wymieniony.
2. Wcisnij przycisk , aby wyswietli¢ okno SELECT PROGRAMS.

3. Woybierz plik i wcisnij przycisk g

Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat uzywania okna SELECT LISTS, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w
Internecie.
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Uzywanie instrukcji programowych

Ponizsza tabela zawiera liste i opis instrukcji programowych wraz z kolumna, w ktorg kazda z instrukciji
musi by¢ wprowadzona.

Instrukcja Opis Kolumna

; Stuzy do wprowadzania komentarza do wiersza. LABL
<label> 4-znakowy cigg alfanumeryczny. LABL
STOP Stuzy do przerwania wykonywania listy zadan. LABL

P Przelicie ma miejsce wyiacenie podozas wykonywania listy zadan,  PROGRAM
READ vsvtjlfgn?;v :;\?\;a;iwrig ﬁ:{;%zanego z listg zadan podczas LABL
WRIT Zapisuje wyswietlang liste do pliku. LABL
_NOR Uaktywnia tryb wykonywania NORMAL. LABL
_SXG Uaktywnia tryb wykonywania SELF-EXPIRING. LABL

END Konhczy wykonywanie zadania. LABL

1Tt

Instrukcja *“;

Ta instrukcja musi by¢ wprowadzona w polu kolumny LABL. Wiersz poprzedzony tg instrukcjg nie
zostanie wykonany i moze by¢ uzyty do wpisania komentarza. Pola w wierszu z tg instrukcjg takze mogq
by¢ uzywane do wprowadzania komentarzy.

Instrukcja “<label>”

Ta instrukcja musi by¢é wprowadzona w polu kolumny LABL. Etykieta jest ciagiem znakow
alfanumerycznych o maksymalnej diugosci 4 znakéw. Instrukcja jest uzywana do identyfikacji okreslonego
wiersza w powigzaniu z instrukcjg JMP.

Instrukcja “STOP”

Instrukcja STOP musi by¢ wprowadzona w polu kolumny LABL; ustala ona zakohczenie wykonywania
listy zadan. Przerwanie wykonywania spowodowane wystgpieniem instrukcji STOP znane jest takze
jako “przerwanie zaprogramowane”.

Instrukcja moze by¢ wprowadzona na dwa rézne sposoby:

= w pole LABL wiersza zawierajgcego nazwe programu.
LABL PROGRAM | QNTY COUNT COMMENT

STOP Fori.bpp 4 0
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= w pole LABL pustego wiersza, znajdujgcego sie przed wierszem zawierajgcym program, ktory
ma by¢ uruchomiony.

LABL PROGRAM | ONTY COUNT COMMENT

STOP

Fori.bpp 4 0

Funkcja jest taka sama,; lista zadan zakohczy dziatanie po napotkaniu instrukcji STOP. Wci$nij przycisk
START, aby uruchomi¢ program nastepujacy po instrukcji, ilos¢ razy okreslong w kolumnie QNTY. Jesli
pole kolumny QNTY nie zawiera liczby, NC automatycznie ustawi wartos¢ 1.

Instrukcja “JMP”

Instrukcja JMP musi by¢ wprowadzona w pole kolumny PROGRAM; powoduje ona wykonanie, skoku
podczas wykonywania listy zadan, do wiersza oznaczonego etykieta. Mozliwe sg dwa skoki:

= do wiersza poprzedzajgcego wiersz z instrukcjg JMP;

= do wiersza nastepnego po wierszu z instrukcjg JMP.

Ponizszy przyktad ukazuje skok do wiersza poprzedzajacego wiersz zawierajacy instrukcje JMP.

LABL PROGRAM | QNTY COUNT COMMENT
LBL Fori.bpp 2 0

Tagli.bpp 2 0

JMP LBL 3 0
END

Lista zadan zostanie wykonana w nastepujacy sposoéb:
1. program Fori.bpp zostanie wykonany dwa razy;
2. program Tagli.bpp zostanie wykonany dwa razy;
3. wartos¢ w polu kolumny COUNT wiersza zawierajacego instrukcje JMP zostanie podniesiona o 1;
4

pola kolumny COUNT w wierszach zawierajacych programy Fori.bpp oraz Tagli.bpp zostang
wyzerowane a program wykona skok do wiersza zawierajgcego etykiete LBL. Lista zatrzyma sie,
gdy liczby w polach kolumn COUNT i QNTY wiersza zawierajacego instrukcje JMP zréwnaja sie.

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 361



21 Uzywanie XNC

Instrukcja “READ”

Instrukcja READ musi by¢ wprowadzona w pole kolumny LBL, a uzywana jest do wykonania listy
wprowadzonej pomiedzy dwa wiersze aktualnej listy.

LABL PROGRAM | QNTY COUNT COMMENT
Tagli.bpp 2
READ DistintaAnte 0

Ta lista moze by¢ wykonana na dwa r6zne sposoby:

= jesli aktywny jest tryb NORMAL, instrukcja READ uzywana jest do wykonania skoku do listy
wprowadzonej do pola kolumny PROGRAM (np. DistintaAnte, tabela ponizej), otwarcia jej,
wykonania, a po wykonaniu zatrzymaniu, bez wptywu na pozostate programy bedace na
aktualnej liscie (np. Fori.bpp oraz Antine.bpp, tabela ponizej). W tym przypadku mozliwe jest
wprowadzenie wylgcznie jednej instrukcji READ.

LABL PROGRAM | QNTY COUNT COMMENT
READ DistintaAnte 0

Fori.bpp 2 0

Antina.bpp | 2

= jesli aktywny jest SELF-EXPIRING, instrukcja READ uzywana jest do wydobycia zawartosci listy
wprowadzonej do pola kolumny PROGRAM i wprowadzenia jej pomiedzy wiersze aktualnej listy,
a nastepnie wykonania catej zawartosci aktualnej listy. W tym przypadku mozliwe jest
wprowadzenie wiecej niz jednej instrukcji READ.

Instrukcja “WRIT”

Instrukcja WRIT musi by¢ wprowadzona w pole kolumny LABL, podczas gdy nazwa listy zadan musi sie
ukazac w polu kolumny PROGRAM. Instrukcja WRIT jest uzywana do zapisania listy zadan z pola
PROGRAM do pliku.

LABL PROGRAM | QNTY COUNT COMMENT
Tagli.bpp 2
WRIT DistintaAnte
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Instrukcja “_ NOR”

Instrukcja _NOR uaktywnia tryb pracy typu NORMAL. Musi by¢ wprowadzona w polu kolumny LABL, na
poczatku bloku zawierajagcego liste, ktéra by¢ uruchomiona.

Instrukcja “_SXG”

Instrukcja _SXG uaktywnia tryb pracy typu SELF-EXPIRING. Musi by¢ wprowadzona w polu kolumny
LABL, na poczatku bloku zawierajacego liste, ktéra by¢ uruchomiona.

Instrukcja “END”

Instrukcja END identyfikuje ostatni wiersz, ktéry ma by¢ uruchomiony, bez wzgledu na ilos¢ wierszy
nastepujacych po nim; Musi by¢ wprowadzona w polu kolumny LABL. Instrukcja ta moze by¢ uzyta do
podzielenia listy w r6zne bloki, ktére moga by¢ uruchamiane oddzielnie. Funkcja moze by¢ zastgpiona
pustym wierszem.

Modyfikowanie zmiennych programu wprowadzonego na liste

Mozliwe jest modyfikowanie wartosci zmiennych programoéw obrébki wewnatrz listy. Modyfikacje
te nie majg wptywu na sam program, sg jedynie zapisywane w liscie. Operacja rozni sie ze
wzgledu na wybrany plik: BPP lub inny niz BPP.

=  BPP; pliki z rozszerzeniem BPP utworzone za pomocg aplikacji Edytor BiesseWorks. W tym
przypadku, wybierz jeden z tych plikdw, aby wyswietli¢ okno dialogowe Program variables - [%1]
(aby uzyskac¢ opis okna dialogowego patrz rozdziat 16 “Automatyczne ustawianie parametréw
programu”). Okno dialogowe jest wyswietlane wylacznie, jesli plik zrédtowy zostat utworzony z
uzyciem zmiennych i jesli uruchomiona jest aplikacja Edytor BiesseWorks, czyli jest widoczna w
pasku zadan systemu Windows. Wartosci zmiennych przedstawionych w oknie dialogowym
zostang automatycznie wprowadzone do pola kolumny COMMENT.

= |nny niz BPP; pliki z innym rozszerzeniami, utworzone przy uzyciu innych aplikacji. W tym
przypadku, prosze sie zapoznac z instrukcjg XNC w Internecie. Dodane warto$ci ukazg sie w
polu kolumny COMMENT.

Aby przeprowadzi¢ tg operacje, wcisnij dostepny przycisk lub element PARAMETERS w menu EDIT.

Modyfikowanie danych panelu

Istnieje mozliwos¢ modyfikowania wtasciwosci okreslonego programu na liscie, poprzez zaznaczenie
pliku. Te modyfikacje moga by¢ wykonane wytgcznie na plikach typu BPP utworzonych za pomocg
aplikacji Edytor BiesseWorks.

Aby przeprowadzi¢ tg operacje, umies¢ kursor w wierszu tabeli zawierajgcym nazwe wymaganego pliku
BPP, wyswietl menu podreczne i wcishij na elemencie PANEL, lub wybierz opcje PANEL z menu EDIT.

Zostanie wyswietlone okno dialogowe Piece variables (rysunek 257). Aby uzyskaé opis p6l w oknie,
przejdz do podpunktu 12.9 “Tworzenie dokumentu”.
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Rysunek 257
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Modyfikacje dokonane na programie obrébczym z listy nie bedg miaty wptywu na sam program, beda
zapisane jedynie wewnatrz listy.

Wiaczanie trybu rownolegtej obrébki dwdch czesci

Aby umozliwi¢ wykonanie réwnolegtej obrobki dwoch czesci, wprowadz wymagany program do listy
zadan, wyswietl okno dialogowe Piece variables i wpisz w polu Origins list prawidtowg pare punktéw
zerowych (patrz instrukcja uzytkowania maszyny). Symulacja i wyswietlanie podwojnego usprzetowienia
jest mozliwa wytacznie po wprowadzeniu programu do listy roboczej.

W ten sposéb mozliwe jest uruchamianie parametrycznych programoéw z parametrycznym
usprzetowieniem.

Zapisywanie listy

Aby zapisac liste zadan i utworzyé nowy plik, kliknij na opcje SAVE AS w menu FILE. Zostanie
wyswietlone okno SELECT LISTS; wprowadz nazwe nowej listy w dostepnym polu i wcisnij przycisk
Confirm. Na pasku nagtéwka aplikacji LIST zostanie wyswietlona nowa nazwa listy.

Ikona przedstawiajgca otwarty sejf zostanie wyswietlona w poblizu lewego rogu aplikacji LIST,
aby wskaza¢ koniecznos$¢ zapisania listy.

Zapisywanie zmian aktualnej listy

Aby zapisa¢ modyfikacje aktualnej, aktywnej listy, wcisnij przycisk % Dokonane zmiany zastgpig
zawartos¢ pliku.

Ikona przedstawiajgca otwarty sejf zostanie wyswietlona w poblizu lewego rogu aplikacji LIST,
aby wskaza¢ koniecznos$¢ zapisania zmian dokonanych na liscie.
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Optymalizowanie programéw na liscie

Aby zoptymalizowac¢ program, wybierz go, wcisnij element PROGRAM > OPTIMISE w menu
SERVICES, lub wyswietl menu podreczne i kliknij na element OPTIMISE.

Program z rozszerzeniem DXF, CID oraz BPP sg optymalizowane za pomocg optymalizatora
BiesseWorks. Jesli aplikacja Edytor BiesseWorks nie jest uruchomiona, tzn. nie jest dostepna na pasku
zadan systemu Windows, optymalizacja nie zostanie przeprowadzona. Polecenie OPTIMISE moze by¢
uzyte do optymalizacji, zapisania i nadpisania plikdw z rozszerzeniem ISO.

21.9 Wykonywanie listy zadan

Lista zadan moze byé¢ uruchamiana w jednym z nastepujacych trybow:
= Tryb Automatic (automatyczny).

=  Tryb Semiautomatic (pétautomatyczny).

Nazwa wybranej listy zadan jest wyswietlana w pasku informacyjnym aplikacji POSITIONS.

Jak uruchamiag liste zadan w trybie automatycznym

Uruchamianie listy zadanh w trybie automatycznym jest typem uruchamiania jednorazowego, czyli
wykonywanym w pojedynczej operacji. Maszyna wykonuje calg liste zadan i zawiesza operacje
obrébcze wylacznie, jesli napotka zawieszenie.

Aby wykona¢ operacje obrobcze w trybie Automatic, wywotaj liste zadan i wcisnij START na
gtéwnym panelu kontrolnym.

Aby uruchomic liste zadan poprzez aplikacje DEBUG, postepuj wg ponizszych instrukcji:

1. otworz aplikacje LIST i wywolaj liste zadan (patrz “Procedura otwierania listy zadan”, strona 358).

wyswietl aplikacje DEBUG i wcisnij ﬂ aby uaktywni¢ tryb Automatic.

3. wecisnij START na gtéwnym panelu kontrolnym. Jesli lista, ktéra ma by¢ uruchomiona zawiera
programy, ktére nie posiadajg rozszerzenia ISO, zostang one najpierw zoptymalizowane a
nastepnie uruchomione. Wszystkie pliki z rozszerzeniem ISO zostang uruchomione
natychmiastowo bez przetwarzania. Z tego powodu, zaleca sie wprowadzanie do listy plikéw z
rozszerzeniem ISO, w celu przyspieszenia operaciji.

Obszar ciggdéw znakéw ISO w aplikacji DEBUG wyswietli zawartos¢ uruchomionego programu,
pozwalajac operatorowi na kontrole kazdego, pojedynczego kroku operacji obrébczych.

Aby uzyskaé wiecej informacji o procedurze tadowania i umiejscawiania panelu na stole pracy, zapoznaj
sie z instrukcjg uzytkowania maszyny.
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Jak uruchamiag liste zadan w trybie pétautomatycznym

Uruchamianie listy zadan w trybie potautomatycznym jest metoda kontrolowang i prowadzong przez
operatora. Aby uzyc¢ tej metody, postepuj wg ponizszych instrukciji:

1. otworz aplikacje LIST i wywolaj liste zadan (patrz “Procedura otwierania listy zadan”, strona 358).

&
wyswietl aplikacje DEBUG i wcisnij “i&d,

3. wecisnij START na gtéwnym panelu kontrolnym. Jesli lista zawiera programy, ktére nie posiadajg
rozszerzenia ISO, zostang one najpierw zoptymalizowane a nastepnie uruchomione. Wszystkie
pliki z rozszerzeniem ISO zostang uruchomione natychmiastowo bez przetwarzania.

4. aby przejs¢ do nastepnego kroku programu, wcisnij ponownie START; powtarzaj tg operacje az
operacja obrobki zostanie zakonczona.
Obszar ciggéw znakoéw ISO w aplikacji DEBUG wyswietli zawarto$¢ pojedynczego programu,
pozwalajac operatorowi na kontrole kazdego, pojedynczego kroku operacji obrébczych.

Aby uzyskaé¢ wiecej informacji o procedurze tadowania i umiejscawiania panelu na stole pracy, zapoznaj
sie z instrukcjg uzytkowania maszyny.

Aby sprawdzi¢ typ parametru, uzytego w kazdym wierszu programu, ktéry ma by¢ uruchomiony, uzyj pola
PARAMETERS okna DEBUG (obszar Break/Parameters), wpisujac kody parametru oddzielone spacjami.
Podczas operacji obrébczej, nazwa i warto$é parametru w wykonywanym wierszu zostanie wyswietlona w
pasku informacyjnym PARAMETER.
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21.10 Aplikacja Debug

Aby programy mogty by¢ uruchomione, najpierw muszg zosta¢ przeksztalcone w pliki z rozszerzeniem
ISO. Aplikacja DEBUG wyswietla zawartos¢ plikéw 1ISO podczas wykonywania programéw. Podczas
wykonywania pojedynczego programu obrébki lub listy zadan, gdy wyswietlone jest okno aplikaciji,
mozliwe jest sprawdzenie kazdego kroku obrobki i zainterweniowanie w razie potrzeby.

Rysunek 258: Aplikacja DEBUG

§————

i

i
i
1
i
i
[
"
¥
"
"
L]
i
i
'
i
i
L

Opis aplikacji:
Pasek Menu (patrz “Pasek Menu” na stronie 367).

Obszar Break/Parameters (patrz “Obszar Break/Parameters” na stronie 369).

Obszar instrukcji (patrz “Obszar instrukcji” na stronie 369).

Przyciski polecen pomochiczych (patrz “Przyciski polecern pomocniczych” na stronie 370).

A
B
C
D Obszar ciggdéw znakéw ISO (patrz “Obszar ciggéw znakéw ISO” na stronie 369).
E
F Instrukcje dotyczace osi (patrz “Instrukcje dotyczace osi” na stronie 370).

G

Paski informacyjne (patrz “Paski informacyjne” na stronie 370).

Pasek Menu

Ponizej znajduje sie lista menu wraz opisem ich opciji.

SELECTIONS:

LINE;
wyswietla okno stuzgce do definiowania numeru wiersza programowego, od ktérego ma sie rozpocza¢
operacja obrobcza.

RESET BREAK;
Usuwa przerwe uaktywniong w odpowiednim polu.
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ROUTINES; przycisk uzywany do ustalania czy zawartos¢ procedury w wykonywanym wierszu programu,
ma by¢ rozwinieta i wyswietlona w aplikacji DEBUG (przykiad ukazany na rysunku 259).

COMMENTS; przycisk uzywany do ustalania czy wyswietla¢ komentarze wprowadzone do
uruchomionego programu w aplikacji DEBUG, tzn. czy wyswietla¢ wiersze rozpoczynajace sie od
instrukcji “;” (przyktad ukazany na rysunku 259).

Rysunek 259: przyktad wiersza komentarza zawierajgcego procedure L=PCDA.

FHZ0 PAN=L 3T1="R1" L=FCIA

CLOSE;
zamyka aplikacje DEBUG. Jesli wyjdziesz z aplikacji z dalej ustawionymi przerwami, uruchomiony
program zatrzyma sie po napotkaniu przerwy.

MODE:

AUTOMATIC;
uaktywnia tryb Automatic (automatyczny) wykonywania programu obrébczego.

SEMIAUTOMATIC;
uaktywnia tryb Semiautomatic (pétautomatyczny) wykonywania programu obrébczego.

INSTRUCTIONS:

SPEED;
rozwija podmenu zawierajace instrukcje F.

ACCELERATION,;
rozwija podmenu zawierajgce instrukcje E.

ADVANCE;
rozwija podmenu zawierajgce instrukcije Il.

CIRCLE/ELLIPSE;
rozwija podmenu zawierajace instrukcje R, 1, J, K.

HELP:

Wyswietla pomoc w Internecie.

*Procedura = jest to nazwa okreslajaca podprogram lub staty cykl, wprowadzone do pojedynczego programu obrébki.
Staty cykl moze by¢ rozpoznany po fakcie, ze rozpoczyna sie od litery G lub P. Procedura jest przeprowadzana przy
uzyciu instrukcji (np. L=PCDA jest procedurg wywotujaca staty cykl PCDA, rysunek 259). Aby uzyskac¢ opis instrukcji
ISO, ktére pojawiajg sie w aplikacji DEBUG, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.
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Obszar Break/Parameters

= Pole BREAK N; uzywane do zawieszania dziatania programu w wybranym wierszu, poprzez
wprowadzenie w polu wiersza programu i potwierdzenie klawiszem Enter. Numer znajduje sie na
poczatku wiersza, poprzedzony literg N (rysunek 260).

Rysunek 260

Jesli program zawiera kilka wierszy z tym samym numerem, zatrzyma sie¢ on na pierwszym takim
wierszu, ktéry napotka. Mozliwe jest takze aktywowanie przerwy (zawieszenia) wewnatrz procedury*
wywotanej przez program, poprzez wprowadzenie humeru wiersza i hazwy wymaganej procedury.
Przerwa zostanie wyswietlona w pierwszym pasku informacyjnym. Wiersz programu podswietlony w
statusie przerwy, to ten, ktéry juz zostat wykonany.

» Pole PARAMETERS; uzywane do wprowadzania nazwy parametrow, w celu wyswietlenia ich
wartosci podczas wykonywania programu w trybie Semiautomatic.

Obszar instrukcji

Uzywane do wyswietlenia stanu nastepujacych instrukcji w czasie rzeczywistym:

T; instrukcja odnoszaca sie do aktywacji wrzeciona,;

G; instrukcja modalna;

S; instrukcja odnoszaca sie do predkosci obrotu wrzeciona,
M i KA; instrukcje odnoszace sie do PLC.

Obszar ciagoéw znakéw I1ISO

Obszar ten wys$wietla ciagi znakow instrukciji ISO wykonywanego programu. Wys$wietlanie ciggéw
znakoéw komentarzy oraz procedur moze zosta¢ dezaktywowane przy uzyciu polecenia dostepnego w
menu SELECTIONS.

Gdy program zostat uruchomiony, wiersze Debug bedg stopniowo zmieniaty kolor, podczas ich
wykonywania.

Aby uzyskaé¢ wiecej informacji na temat instrukcji ISO, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.

* Procedura = jest to nazwa okreslajaca podprogram lub staty cykl, wprowadzone do pojedynczego programu obroébki.
Staly cykl moze byé rozpoznany po fakcie, ze rozpoczyna sie od litery G lub P. Procedura jest przeprowadzana przy
uzyciu instrukcji (np. L=PCDA jest procedurg wywotujacg staty cykl PCDA, rysunek 259). Aby uzyskac opis instrukcji
ISO, ktére pojawiajg sie w aplikacji DEBUG, zapoznaj sie z instrukcjg XNC w Internecie.
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Przyciski polecen pomocniczych

Przyciski

Opis

2|

Uaktywnia tryb Automatic (automatyczny) wykonywania programu obrébczego.

Uaktywnia tryb Semiautomatic (pétautomatyczny) wykonywania programu obrébczego.

£

Usuwa przerwe uaktywniong w odpowiednim polu.

El

Wyswietla okno stuzace do definiowania numeru wiersza programowego, od ktérego
ma sie rozpocza¢ operacja obrébcza. Numer do wprowadzenia znajduje sie na
poczatku wiersza, poprzedzony literg N.

Instrukcje dotyczace osi

Wyswietlane sg instrukcje wybrane elementach menu INSTRUCTIONS. Dla kazdego elementu menu
wyswietlane sg wartos¢ i kod wybranej instrukcji. Widoczne sg nastepujace instrukcje:

F; instrukcje odnoszace sie do predkosci. FX, FY, FZ, FC sg instrukcjami niezaleznych
przesunie¢ wzdtuz kazdej z osi.

E; instrukcje odnoszace sie do przyspieszenia wzdtuz Sciezki. EX, EY, EZ, EC sg instrukcjami
niezaleznych przesunie¢ wzdtuz kazdej z osi.

II; IX, 1Y, 1Z, IC sg instrukcjami niezaleznych przesunie¢ wzdtuz kazdej z osi.
R, RI, RJ; instrukcje odnoszace sie do promienia okregu.

I, J, K; instrukcje odnoszace sie elipsy i wspoétrzednych srodka.

Paski informacyjne

Pasek Active Breaks wyswietla numer wiersza, w ktérym nastgpito zawieszenie programu.

Pasek Parameters wyswietla status parametréw, w momencie zawieszenia programu.

370
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A Przyktady

A Przykiady

Ponizszy rozdziat zawiera kilka przyktadéw demonstrujacych niektére z technik uzywanych do tworzenia
programéw obrébczych. Przyklady sg wyjasnione przy uzyciu przyktaddw praktycznych zawierajacych
proste operacje wiercenia i frezowania.

A.1 Ogolny program wiercenia

Zalézmy, ze musimy wykonaé ogdlny program wiercenia uzywajac narzedzia o srednicy @ 8 mm
postepujac zgodnie procedurg przedstawiong ponize;.

B10 v
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PR | T T T
= = I | [ aa
E ﬂ.- ....... J;!-;_E P i R D o © o ! y:
5
| (=)
e s R - & @ o
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Utworz rysunek jak nastepuije:

1. Utworz nowy dokument i zdefiniuj wymiary panelu referencyjnego.

LPX =810
LPY =320
LPZ =30

2. Przeprowadz pierwszg operacje wiercenia pionowego:

X =157

Y = Ipy-64
Diameter = 8
Depth =10

Y step = 32
No.Repeats = 2

3. Przeprowadz druga operacje wiercenia pionowego:
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10.

X =157

Y =37
Diameter = 8
Depth =10

Y step = 32
No.Repeats = 2

Przeprowadz trzecig operacje wiercenia pionowego:

X = |px-64*3

Y = Ipy-24.5
Diameter = 8
Depth =10

X step = 32
No.Repeats =3

Przeprowadz czwartg operacje wiercenia pionowego:

X =157+32

Y =37
Diameter =5
Depth =10

X step = 32
No.Repeats =9

Przeprowadz pigtg operacje wiercenia pionowego:

X =157+32

Y = Ipy-32*2
Diameter =5
Depth =10

X step = 32
No.Repeats =9

Przeprowadz szOstq operacje wiercenia pionowego.

X =195

Y =160
Diameter = 8
Depth =10

Przeprowadz si6dma operacje wiercenia pionowego:

X =195+346
Y =160
Diameter = 8
Depth =10

Przeprowadz 6sma operacje wiercenia pionowego:

X = 195+346+224
Y =160

Diameter = 8
Depth =10

Przeprowadz dziewigtg operacje wiercenia pionowego:

X =157
Y = 37+32+96

374
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Diameter = 8
Depth =100

11. Przeprowadz pierwsza operacje wiercenia poziomego:

CRN=1
SIDE=1
X=54

Diameter = 8
Depth =10

X step = 32
No.Repeats = 2

12. Przeprowadz drugq operacje wiercenia poziomego:
CRN=1

SIDE=1
X =54+32+160

Diameter = 8
Depth =10
X step = 32
No.Repeats = 2
13. Przeprowadz trzecig operacje wiercenia poziomego:

CRN=1
SIDE =4
X=35

Diameter = 8
Depth =10
X step = 64

14. Sprawdz czy maszyna ma zamontowane wiertta o srednicy @ 8.

Powinienes uzyska¢ nastepujacy rezultat:

| o o
l a ¢ o o

BV SIDE=0 CRN="1" X=157 Y=LPY-64 Z=0 DP=10 DIA=8 RTY= rpY DX=0 NRP=2
BV SIDE=0 CRN="1" X=157 Y=37 Z=0 DP=10 DIA=8 RTY=rpY DX=0 NRP=2
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BV SIDE=0 CRN="1" X=LPX-64*3 Y=LPY-24.5 Z=0 DP=10 DIA =8 RTY=rpX DX=63 DY=0 NRP=3
BV SIDE=0 CRN="1" X=157+32 Y=37 Z=0 DP=0 DIA=5 RTY=rp X DY=0 NRP=9

BV SIDE=0 CRN="1" X=157+32 Y=LPY-32*2 Z=0 DP=0 DIA=5 RTY=rpX DY=0 NRP=9

BV SIDE=0 CRN="1" X=195 Y=160 Z=0 DP=10 DIA=8 DX=0 DY =0

BV SIDE=0 CRN="1" X=195+346 Y=160 Z=0 DP=10 DIA=8 DX= 0DY=0

BV SIDE=0 CRN="1" X=195+346+224 Y=160 Z=0 DP=10 DIA=8 DX=0 DY=0

BV SIDE=0 CRN="1" X=157 Y=37+32+96 Z=0 DP=10 DIA=8 DX =0 DY=0

BHSIDE=1 CRN="1" X=54 Y=0 Z=0 DP=10 DIA=8 RTY=rpX DY =0 NRP=2 MD=YES

BHSIDE=1 CRN="1" X=54+32+160 Y=0 Z=0 DP=10 DIA=8 RTY =rpX DY=0 NRP=2 MD=YES
BHSIDE=4 CRN="1" X=35 Y=0 Z=0 DP=10 DIA=8 RTY=rpX DX =64 DY=0 NRP=5 MD=YES

A.2 Program wiercenia dla boku “niestandardowego”

Zalézmy, ze musimy wykonaé ogdlny program wiercenia uzywajac narzedzia o srednicy @ 8 mm, na
jednym z blokéw panelu, zdefiniowanym jako “niestandardowy”, postepujac zgodnie procedurg
przedstawiong ponizej.

800,

r Wiercenie na bokach “niestandardowych” jest wykonywane przy uzyciu agregatoéw, z tego
m powodu nalezy pamietaé, aby wprowadzi¢ agregat do magazynka lub elektrowrzeciona po
uzbrojeniu go w wiertlo o $rednicy @ 8 mm.

Jako, ze ten typ wiercenia jest przeprowadzany na boku “niestandardowym”, aby odniést on efekt nalezy
zdefiniowa¢ geometrie, z ktérej uzyskiwany jest obrabiany bok, frezowanie utworzonej geometrii oraz bok
niestandardowy, na ktérym ma by¢ wykonane nawiercenie. Postepuj wg ponizszej procedury:

1. Utworz nowy dokument i zdefiniuj wymiary panelu referencyjnego.

LPX =800
LPY =600
LPZ =30

4
2. Wcisnij przycisk i] aby rozpocza¢ rysunek oraz wprowadz stowo “NewsSide” w polu Geom.
identif.:
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3. Wecisnij na Starting point.

Start X =0
StartY =0

4. Wocisnij na Line given end point.
End X = Ipx
End Y = Ipy

5. Woci$nij na Line given end point.
End X = Ipx
EndY =0

6. Wocisnij na przycisk Line given end point:
End X =0
EndY =0

7. Wocisnij przycisk @

Geom. identif. = NewSide

Depth = ﬁ

Correction = Left Corr.
Lead-in Type -> = Curve
Lead-out Type -> = Curve
Lead-in Angle = 45
Lead-out Angle = 45

8. Wocisnij przycisk = I, aby wprowadzi¢ zawieszenie; wybierz opcje .l_-ld

X =195+346
Y =160
Diameter = 8
Depth =10

&

9. Wecisnij przycisk I, aby wprowadzi¢ instrukcje “WFG”.
= Side Identif. = 6
=  Geom. identif. = NewSide

Ls

=  Panel Def.=

10. WCcisnij przycisk > | aby wprowadzi¢ wiercenie ogélne:

= CRN=1
= SIDE=6
= X=200

= Y=Ipz/2

= Diameter = 8 (pamietaj, ze narzedzie o srednicy @ 8 musi by¢ wtozone w agregat, ktéry z
kolei musi by¢ zamontowany w magazynku lub elektrowrzecionie)

= Depth=5

= wcisnij przycisk J i wprowadz wartos¢ 32 w polu X step oraz liczbe 8 w polu No.Repeats.
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W wyniku zastosowanych procedur zostanie uzyskany nastepujacy rezultat:

[ ] [ a o

] 7

GEO ID="NewsSide" SIDE=0 CRN="1" DP=0 DX=5 DY=5
START_POINT X=0 Y=0 Z=0
LINE_EP XE=LPX YE=LPY
LINE_EP XE=LPX YE=0
LINE_EP XE=0 YE=0
ENDPATH
ROUTGSID="NewSide" ID="0" Z=0 DP=0
WAIT TYP=stNT OG=1 RT=0 MR=mrrfNO UK=NO
WFQAD=6 GID="NewsSide" PDF=NO
BGSIDE=6 CRN="1" X=200 Y=LPZ/2 Z=0 DP=20 DIA=8 RTY=r

A.3 Program frezowania

pX DY=0 R=0 DA=0 NRP=8

Zalbzmy, ze musimy utworzy¢ geometrie opisang ponizej uzywajac operacji frezowania oraz narzedzia o

Srednicy @ 20 mm.
1755

-

"o
o

e

585
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Utworz geometrie korzystajac z jednej z ponizszych procedur:

Pierwsza procedura:

1.

10.

11.

Utworz nowy dokument i zdefiniuj wymiary panelu referencyjnego.

LPX = 1755
LPY = 1170
LPZ =30

4
Wcisnij przycisk ﬂ aby rozpocza¢ rysunek. Pole Geom. identif. jest wprowadzane
bezposrednio przez system.

Wecisnij na Starting point.

Start X =0

Start Y = LPY/2

Wcisnij na Line given end point:

End X=0
End Y = LPY

Wcisnij na Line given length and angle:

Length = 606,42
Alpha =-35

Wecisnij na przycisk Line given angle and final X:
End X = LPX-584,06

Alpha = 16,46

Wecisnij na przycisk Curve given angle and centre:
Centre X = LPX-455

Centre Y = LPY/2

Alpha = 106.48*2

Direction = dirCCW

Wecisnij na Line given angle and final Y:

End Y = LPY/2-237.17
Alpha = 180-16.46

Wecisnij na Line given end point:

End X=0

EndY =0

Wecisnij na Line given end point:
End X=0

End Y = LPY/2

Wprowadz dwa promienie uzywajac polecenia Connector A. Wpisz wartos¢ 130 w polu Radius.

Aby wprowadzi¢ promien pomiedzy dwoma kolejnymi elementami, wybierz pierwszy

Z nich.
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Druga procedura:
Ta procedura rézni sie od poprzedniej wytgcznie w konstrukcji tuku rysunku:

Wcisnij na przycisk Curve given end point and radius:

End X = LPX
End Y = LPY/2
Radius = 455

Direction = dirCCW

Solution =1

Wcisnij na przycisk Curve given end point and radius:
End X = LPX-584.06

End Y = 148.64

Radius = 455

Direction = dirCCW

Solution =0

Przeprowadzanie frezowania z geometrii:
Umies¢ kursor pod ciggiem znakéw GEO i wcisnij przycisk Milling from geometry. Geom.
identif. = wyszukaj kod identyfikacyjny GEO
T iy
Diameter = b

e

Depth =

Correction = Left Corr.

Lead-in Type -> = Curve

Lead-in Angle = 45

Lead-out Type -> = Curve

Lead-out Angle = 45

Fin. Extens. mm = 100

Percent Radius = 200

Wybierz nazwe narzedzia w polu Tool Code; pamigtaj, ze wybrane narzedzie musi mie¢ srednice

@ 20 mm i musi byé zamontowane w magazynku lub elektrowrzecionie.
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Wynik wprowadzonych wierszy programowych jest nastepujacy:

G\

= Pierwsza procedura:

GEOID="333" SIDE=0 CRN="1"
START_POINTX=0 Y=LPY/2 Z=0
LINE_EP XE=0 YE=LPY
LINE_LNAN L=606.42 A=-35
CONNECTOR=130
LINE_ANXE A=16.46 XE=LPX-584.06
ARC_ANCHEA=106.48*2 XC=LPX-455 YC=LPY/2 DIR=dirCCW
LINE_ANYE A=180-16.46 YE=LPY/2-237.17
CONNECTOR=130
LINE_EP XE=0 YE=0
LINE_EP XE=0 YE=LPY/2
ENDPATH

ROUTGGID="333" ID="P1026" Z=0 DP=5 DIA=20

= Druga procedura:

GEOID="333" SIDE=0 CRN="1"
START_POINTX=0 Y=LPY/2 Z=0
LINE_EP XE=0 YE=LPY
LINE_LNAN L=606.42 A=-35
CONNECTOR=130
LINE_ANXE A=16.46 XE=LPX-584.06
ARC_EPRAXE=LPX YE=LPY/2 R=455 DIR=dirCCW SOL=1
ARC_EPRAXE=LPX-584.06 YE=148.64 R=455 DIR=dirCCW
LINE_ANYE A=180-16.46 YE=LPY/2-237.17
CONNECTOR=130
LINE_EP XE=0 YE=0
LINE_EP XE=0 YE=LPY/2
ENDPATH
ROUTGGID="333" ID="P1026" Z=0 DP=5 DIA=20
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A.4 Program wiercenia z uzbrajaniem parametrycznym

Zalbzmy, ze musimy wykonaé program wiercenia uzywajac uzbrajania parametrycznego.

1. Utworz nowy dokument i zdefiniuj wymiary panelu referencyjnego.

LPX = 1000
LPY = 1000
LPZ =30

2. Zdefiniuj nastepujace pola w oknie dialogowym Piece variables.

Origins list =1
Sole origin= E‘:
Symmetry= Eﬂ

3. Przeprowadz pierwsze wiercenie ogoine:

X =100

Y =100
Diameter = 10
Depth =5

4. Przeprowadz drugie wiercenie ogélne:

X =LPX/2
Y = LPY/2
Diameter = 10
Depth =5

5. Przeprowadz trzecie wiercenie ogolne:

X =LPX-100
Y = LPY/2
Diameter = 10
Depth =5

6. Zapisz program i uruchom aplikacje WorkTableTooling.

7. Wybierz menu Modify i uaktywnij opcje Parameter tooling (relative values) klikajac ja myszka.
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8. Woybierz pierwszag ruchoma podpore czesci.

SUSFORTO FELPEED = |

e d=pra 255

|
|
rand
L}
1 st 4 0than
|

W polu Reference side wybierz opcje Left.

Wecisnij przycisk opcji Condition i wprowadz nastepujacy warunek:
if Ipx> = 470 and Ipx<=1000 then

result = 65

end if

if Ipx<470 then

result = Ipx/2-55

end if

Potwierdz ustawienia przyciskiem E

9. Woybierz drugg ruchoma podpore czesci.

o Condzioes ez 110

(e —— ik =

:H T R _. |
| =720 e bzerd 3 00 tha

T Exestore | | ppddpni "

|
|
|
)
| lpod =TT il fre T Hheam
|

i

W polu Reference side wybierz opcje Centre.

Wecisnij przycisk opcji Condition i wprowadz nastepujacy warunek:
if Ipx> = 720 and Ipx<=1000 then

result = Ipx/2

end if

if Ipx>=470 and Ipx<720 then

result = Ipx-110

end if

Potwierdz ustawienia przyciskiem E

BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605 383



Przyktady

10. Wybierz trzecig ruchomg podpore czesci.

=B

W polu Reference side wybierz opcje Right.

Wecisnij przycisk opcji Condition i wprowadz nastepujacy warunek:
if Ipx> = 720 and Ipx<=1000 then

result = Ipx-10

end if

if |px<720 then

result = Ipx/+500

end if

Potwierdz ustawienia przyciskiem E

11. Wybierz modutowe przyssawki czesci pierwszego rzedu.
|

1
otosacr 12 1

Toodgun

I Moot peroinstico £ Paenetico:
Latn i rifermar s -
e

Lafet oo

Faniase=

=

# E s B

§
mEe

W polu Reference side wybierz opcje Top.

Wecisnij przycisk opcji Expression i wprowadz liczbe 50.

Potwierdz ustawienia przyciskiem E
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12. Wybierz modutowe przyssawki czesci drugiego rzedu.

CONTRISEGOME 25 =

—Tiom i quoka
ol anii # pumnsiin
e O [

o

LgfiseTin - iy
o L
=

"Ewm ]

™ Comipione:

EE

W polu Reference side wybierz opcje Bottom.
Wcisnij przycisk opcji Expression i wprowadz nastepujgce wyrazenie: Ipy-50.

Potwierdz ustawienia przyciskiem E
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B Lista polecen programowych

Polecenia lub instrukcje systemu programowania operacji obrébczych BiesseWorks pojawiajg sie w
obszarze polecen aplikacji Edytor. Ponizej znajduje sie lista polecen do tworzenia i modyfikaciji figur
geometrycznych, do tworzenia operacji frezowania, wiercenia i ciecia. Kazde z polecen jest powigzane z
listg parametréw, z ktérych kazdy jest opisany.

B.1 Polecenia wiercenia

POLECENIA

BCA = Bore with C axis on circular
side

PARAMETRY

A = kat poczatkowy.

AP = jednostka pomiaru dla parametru X.
AR = kat AR.

ARP = przechylenie katowe.

AZ = kat AZ.

CKA = typ AR/AZ.

CRN = numer naroznika.

DA = krok katowy.

DIA = $rednica.

DP = gtebokosc¢ wiercenia.

DX = krok X.

DY = krok Y.

ER = pierwszy element.

ISO = instrukcja ISO.

LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
MD = pozycja wiercenia w potowie grubosci panelu.
NRP = ilo$¢ powtdrzen.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
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POLECENIA PARAMETRY

R = promien.

RTY = typ powtérzenia.

SIDE = bok panelu.

THR = wiercenie przelotowe.

X = wspobtrzedna X pierwszego wiercenia.
XRC = wspbétrzedna X srodka obrotu.

Y = wspotrzedna Y pierwszego wiercenia.
YRC = wspbétrzedna Y srodka obrotu.

Z = wspbtrzedna Z pierwszego wiercenia.

BCL = Bore with C axis on straight A = kat poczatkowy.
side AP = nieuzywane.
AR = kat AR.
ARP = przechylenie kgtowe.
AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
CRN = numer naroznika.
DA = krok katowy.
DIA = $rednica.
DP = gtebokos$¢ wiercenia.
DX = krok X.
DY = krok Y.
ER = pierwszy element.
ISO = instrukcja ISO.
LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
MD = pozycja wiercenia w potowie grubosci panelu.
NRP = ilo$¢ powtorzen.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
R = promien.

RTY = typ powtérzenia.

388 BIESSE S.p.A. © - a710k0003.fm140605



B Lista polecen programowych

POLECENIA PARAMETRY

SIDE = bok panelu.

THR = wiercenie przelotowe.

X = wspobtrzedna X pierwszego wiercenia.
XRC = wspbéirzedna X srodka obrotu.

Y = wspotrzedna Y pierwszego wiercenia.
YRC = wspbéirzedna Y srodka obrotu.

Z = wspbétrzedna Z pierwszego wiercenia.

BG = Generic bore A = kat poczatkowy.
AP = nieuzywane.
AR = kat AR.
ARP = przechylenie kgtowe.
AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
CRN = numer naroznika.
DA = krok katowy.
DIA = $rednica.
DP = gtebokos$¢ wiercenia.
DX = krok X.
DY = krok Y.
ER = pierwszy element.
ISO = instrukcja ISO.
LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
MD = pozycja wiercenia w potowie grubosci panelu.
NRP = ilo$¢ powtorzen.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
R = promien.
RTY = typ powtérzenia.
SIDE = bok panelu.

THR = wiercenie przelotowe.
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POLECENIA PARAMETRY

X = wspo6trzedna X pierwszego wiercenia.
XRC = wsp6trzedna X srodka obrotu.
Y = wspétrzedna Y pierwszego wiercenia.
YRC = wspbéirzedna Y srodka obrotu.

Z = wspbirzedna Z pierwszego wiercenia.

B_GEO = Bore from geometry AR = kat AR.
AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
DIA = $rednica.
DP = glebokosc¢ wiercenia.
GID = numer identyfikacyjny geometrii.
ISO = instrukcja ISO.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.

THR = wiercenie przelotowe.

BH = Horizontal bore A = kat poczatkowy.
AP = nieuzywane.
AR = kat AR.
ARP = przechylenie katowe.
AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
CRN = numer naroznika.
DA = krok katowy.
DIA = $rednica.
DP = glebokosc¢ wiercenia.
DX = krok X.
DY = krok Y.
ER = pierwszy element.
ISO = instrukcja ISO.

LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
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POLECENIA PARAMETRY

MD = pozycja wiercenia w potowie grubosci panelu.
NRP = ilo$¢ powtérzen.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
R = promien.

RTY = typ powtérzenia.

SIDE = bok panelu.

THR = wiercenie przelotowe.

X = wspobtrzedna X pierwszego wiercenia.
XRC = wsp6trzedna X srodka obrotu.

Y = wspotrzedna Y pierwszego wiercenia.
YRC = wspbéirzedna Y srodka obrotu.

Z = wspbtrzedna Z pierwszego wiercenia.

BV = Vertical bore A = kat poczatkowy.
AP = nieuzywane.
AR = kat AR.
ARP = przechylenie kgtowe.
AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
CRN = numer naroznika.
DA = krok katowy.
DIA = $rednica.
DP = gtebokos$¢ wiercenia.
DX = krok X.
DY = krok Y.
ER = pierwszy element.
ISO = instrukcja ISO.
LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
MD = pozycja wiercenia w potowie grubosci panelu.

NRP = ilo$¢ powtdrzen.
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POLECENIA

PARAMETRY

S32 = System bore

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
R = promien.

RTY = typ powtérzenia.

SIDE = bok panelu.

THR = wiercenie przelotowe.

X = wspobtrzedna X pierwszego wiercenia.
XRC = wsp6trzedna X srodka obrotu.

Y = wspétrzedna Y pierwszego wiercenia.
YRC = wsp6trzedna Y srodka obrotu.

Z = wspbtrzedna Z pierwszego wiercenia.

DIA = $rednica.

DIR = kierunek powtérzen w osi X lub Y.
DP = glebokosc¢ wiercenia.

DST = odlegtosé.

ISO = instrukcja ISO.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.

SIDE = bok panelu.

STP = krok pomiedzy kolejnymi wierceniami.

THR = wiercenie przelotowe.
TYP = wiercenie systemowe.

X = wspo6trzedna X pierwszego wiercenia.

XMI = wartos¢ X, ktora nie moze by¢ przekroczona podczas

kolejnych powtérzen.
Y = wspétrzedna Y pierwszego wiercenia.

Z = pozycja wiertta na poczatku wiercenia.
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B.2 Polecenia ciecia

POLECENIA PARAMETRY

CUT_F = Format piece AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
DP = gltebokos¢ ciecia.
DX = krok X.
DY = krok Y.
ISO = instrukcja ISO.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.
RV = odwrotnosé.
SIDE = bok panelu.
TH = grubos¢ narzedzia.
THR = ciecie przelotowe.
TTK = grubos¢ calkowita.
X = wspohrzedna osi X punktu poczatkowego ciecia.

Y = wspo6trzedna osi Y punktu poczatkowego ciecia.

CUT_FR = Rectangular cut AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
CRN = numer naroznika.
DP = gtebokos¢ ciecia.
ISO = instrukcja ISO.
LX = dlugos¢ boku prostokata w osi X.
LY = dlugos¢ boku prostokata w osi Y.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.
RV = odwrotnosé.
SIDE = bok panelu.

TH = grubos¢ narzedzia.
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POLECENIA PARAMETRY

THR = ciecie przelotowe.
TTK = grubos¢ catkowita.
X = wsp6trzedna osi X punktu poczatkowego ciecia.

Y = wspo6trzedna osi Y punktu poczatkowego ciecia.

CUT_G = Generic cut A = kat poczatkowy.
ANG = kat ciecia.
ARP = przechylenie katowe.
AZ = kat AZ.
CKA = typ AR/AZ.
CRN = numer naroznika.
DA = krok katowy.
DP = glebokos¢ ciecia.
DX = krok X.
DY = krok Y.
ER = pierwszy element.
ISO = instrukcja ISO.
L = dlugosc¢ ciecia.
LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
NRP = ilo$¢ powtérzen.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.
R = promien.
RDL = powtérzenia po okregu.
RTY = typ powtérzenia.
RV = odwrotnosé.
SIDE = bok panelu.
TH = grubos¢ narzedzia.
THR = ciecie przelotowe.

TYP = typ ciecia.
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POLECENIA

PARAMETRY

CUT_G = Cut from geometry

CUT_X = X cut

TTK = grubos¢ calkowita.

X = wspohrzedna osi X punktu poczatkowego ciecia.
XE = wspotrzedna osi X punktu koncowego ciecia.
XRC = wspo6trzedna osi X srodka obrotu.

Y = wspbtrzedna osi Y $rodka obrotu.

YE = wspétrzedna osi Y punktu koncowego ciecia.
YRC = wspotrzedna osi Y $rodka obrotu.

Z = wspoétrzedna osi Z punktu poczatkowego ciecia.

ZE = wspotrzedna osi Z punktu koncowego ciecia.

AZ = kat AZ.

CKA = typ AR/AZ.

DP = glebokos¢ ciecia.

GID = numer identyfikacyjny geometrii.
ISO = instrukcja ISO.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.

RV = odwrotno$¢.

TH = grubos¢ ostrza.

THR = wiercenie przelotowe.

TTK = grubos¢ calkowita.

CRN = numer naroznika.

D = odlegto$¢é pomiedzy powtdrzeniami.

DP = glebokos¢ ciecia.

ISO = instrukcja ISO.

L = dlugosc¢ ciecia.

LRP = odlegtos¢ na przechylonej linii proste;.
NRP = ilo$¢ powtorzen.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.

RV = odwrotnosé.
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POLECENIA PARAMETRY

SIDE = bok panelu.

TH = grubos¢ narzedzia.

THR = ciecie przelotowe.

X = wspo6trzedna osi X punktu poczatkowego ciecia.
Y = wspo6trzedna osi Y punktu poczatkowego ciecia.

Z = wspbtrzedna osi Z punktu poczatkowego ciecia.

CUT_Y =Y cut CRN = numer naroznika.
D = odlegtos¢ pomiedzy naroznikami..
DP = glebokos¢ ciecia.
ISO = instrukcja ISO.
L = dtugosc¢ ciecia.
NRP = ilo$¢ powtdrzen.
OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.
RV = odwrotnosé.
SIDE = bok panelu.
TH = grubos$¢ narzedzia.
THR = ciecie przelotowe.
X = wsp6trzedna osi X punktu poczatkowego ciecia.
Y = wspobtrzedna osi Y punktu poczatkowego ciecia.

Z = wspbtrzedna osi Z punktu poczatkowego ciecia.
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B.3 Polecenia frezowania

POLECENIA PARAMETRY

GEO = Define geometry A = kat poczatkowy.

ARP = przechylenie katowe na linii prostej, na ktoérej
wykonywane sg powtérzenia inklinowane.

CRN = numer naroznika.

DA = krok katowy.

DP = gtebokos¢ geometrii.

DX = krok X.

DY = krok Y.

ER = pierwszy element.

ID = kod identyfikacyjny geometrii.

LRP = dlugos¢ kroku na przechylonej linii prostej.
NRP = ilo$¢ powtdrzen.

R = promien.

RDL = powtérzenia po okregu.

RTY = typ powtérzenia.

RV = odwrotnosé.

SIDE = bok panelu.

XRC = wspotrzedna osi X srodka obrotu.

YRC = wspotrzedna osi Y $rodka obrotu.

GEOTEXT = Text A = kat poczatkowy.
ACC = indeks definiujacy doktadnosé znaku.

ALN = typ polozenia stowa, bazujgcy na punkcie
poczatkowym (O=wycentrowany; 1=wyréwnany do lewej;
2=wyréwnany do prawej).

ANG = kat pochylenia tekstu.

ARP = przechylenie katowe na linii prostej, na ktorej
wykonywane sg powtdrzenia inklinowane.

BOL = pogrubienie.

CHS = zestaw znakow.
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POLECENIA PARAMETRY

CIR = typ sciezki, ktérg ma podazac tekst; tzn. prosta lub
zaokraglona (O=prosta; 1=zaokraglona).

CRN = numer naroznika.

DA = krok katowy.

DX = krok X.

DY = krok Y.

ER = pierwszy element.

FNT = typ wymaganego znaku.

ID = kod identyfikujacy tekst.

ITL = kursywa.

LRP = dlugos¢ kroku kolejnych powtorzen.
NRP = ilo$¢ powtorzen.

PST = czes$¢ okregu, wokot ktérego opisany jest tekst
(O=zewnetrzna czes¢ okregu; 1= wewnetrzna czes¢ okregu).

R = promien.
RDL = powt6rzenie po okregu.

RDS = promien okregu, uzywany wytacznie, jesli ustawione
zostato CIR=1.

RTY = typ powtérzenia.
SIDE = bok panelu.

STR = zabroniony.

SZE = wysokos$¢ stowa.
TXT = tekst do frezowania.
UDL = podkreslenie.

VRS = kierunek stowa w stosunku do punktu poczatkowego
(0O=0d prawej do lewej; 1=0d lewej do prawej; 2=z gory do
dotu; 3=z dotu do gory).

WGH = rozciagniecie diugosci stowa.

X = wspo6trzedna w osi X punktu poczatkowego stowa lub
$rodka okregu, wokot ktérego obraca sie tekst.

XRC = wsp6trzedna X srodka obrotu.

Y = wspo6trzedna w osi Y punktu poczatkowego stowa lub
$rodka okregu, wokot ktérego obraca sie tekst.
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POLECENIA

PARAMETRY

INSERT = Insertion

INSERTG = Insertion from geometry

POCK = Pocketing

YRC = wspbéirzedna Y srodka obrotu.

Z = wspbtrzedna w osi Z punktu poczatkowego stowa lub
$rodka okregu, wokot ktérego obraca sie tekst.

A = kat poczatkowy.

ARP = przechylenie katowe na linii prostej, na ktorej
wykonywane sg powtérzenia inklinowane.

CRN = numer naroznika.

DA = krok katowy.

DX = krok X.

DY = krok Y.

ER = pierwszy element.

ISO = instrukcja ISO.

LRP = dlugos¢ kroku kolejnych powtorzen.
NRP = ilo$¢ powtdrzen.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
R = promien.

RTY = typ powtérzenia.

SIDE = bok panelu.

X = wsp6trzedna X punktu, w ktérym ma by¢ wykonana
wstawka.

XRC = wspo6trzedna X srodka obrotu.

Y = wspo6irzedna Y punktu, w ktérym ma by¢é wykonana
wstawka.

YRC = wspbétrzedna Y srodka obrotu.

Z = wartos$¢ okreslajaca przesuniecie stotu w stosunku do
gtéwnej powierzchni czesci.

GID = numer identyfikacyjny geometrii.

ISO = instrukcja ISO.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
A = kat.

CKI = uaktywnienie wysp.
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POLECENIA PARAMETRY

DIA = $rednica.

DLT = skok.

DP = glebokos¢ operacji tworzenia kieszeni.
GID = numer identyfikacyjny geometrii.

ISL = lista wysp.

ISO = instrukcja ISO.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.

RV = odwrotnosé.

RRV = wykanhczanie profilu.

TC = kompensacja.

TYP = typ operaciji tworzenia kieszeni.

ZST = zakladka.

ROUT = Milling A = kat poczatkowy.
AR = kat AR.

ARP = przechylenie katowe na linii prostej, na ktorej
wykonywane sg powtérzenia inklinowane.

AZ = kat AZ.

CKA = typ AR/AZ.

CKT = uaktywnienie TCP.
CRN = numer naroznika.
DA = krok katowy.

DIA = $rednica.

DP = gtebokos¢ frezowania.
DX = krok X.

DY = krok Y.

ER = pierwszy element.

ID = numer identyfikacyjny geometrii.
ISO = instrukcja ISO.

LRP = dtugos¢ kroku kolejnych powtérzen.
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POLECENIA

PARAMETRY

ROUTG = Milling from geometry

NRP = ilo$¢ powtérzen.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.

R = promien.

RDL = powt6rzenie po okregu.

RTY = typ powtérzenia.

RV = odwrotno$¢.

SIDE = bok panelu.

THR = przelotowa operacja obrébcza.
XRC = wsp6trzedna X srodka obrotu.

YRC = wspbétrzedna Y srodka obrotu.

Z = pozycja wiertta na poczatku operacji obrébczej.
ZE = koncowa wspbétrzedna Z.

ZS = poczatkowa wspétrzedna Z.

AR = kat AR.

AZ = kat AZ.

CKA = typ AR/AZ.

CKT = uaktywnienie TCP.

DIA = $rednica.

DP = gtebokos¢ frezowania.

GID = numer identyfikacyjny geometrii.
ISO = instrukcja ISO.

NU = nieuzywane.

OPT = optymalizowana operacja obrébcza.
OVM = naddatek materiatu.

RV = odwrotnosé.

THR = przelotowa operacja obrébcza.

Z = pozycja wiertta na poczatku operacji obrébczej.

ZE = koncowa wspoétrzedna Z.
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POLECENIA PARAMETRY

ZS = poczatkowa wspoétrzedna Z.

B.4 Polecenia rysunkowe

POLECENIA PARAMETRY

AINC_ANCE = Incremental curve A =alfa.
given angle and centre point
DIR = kierunek.
FD = predkos¢ pracy.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.
XI = wzrost wartosci wspétrzednej X srodka.
Y| = wzrost wartosci wspétrzednej Y srodka.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

AINC_EPRA = Incremental curve DIR = kierunek.

given radius and end point L.
FD = predkos¢ robocza.

R = promien.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

Xl = wzrost wartosci wspotrzednej X srodka.
Y| = wzrost wartosci wspétrzednej Y srodka.
ZE = wspoétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.
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POLECENIA PARAMETRY
ARC_ANCE = Curve given angle A =alfa.
and centre
DIR = kierunek.
FD = predkos¢ pracy.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.
XC = wspoétrzedna X srodka okregu.
YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.
ZE = wspoétrzedna koncowa Z.
ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.
ARC_ANCERATP = Curve given A= alfa.

angle centre radius and tangency to

previous item DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.

R = promien.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XC = wspoétrzedna X srodka okregu.
YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.
ZE = wspoétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

ARC_CETS = Curve given angle DIR = kierunek.
centre radius and tangency to

previous item FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.
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POLECENIA

PARAMETRY

ARC_CETSPK = Curve given centre

and tangency to next element (with
previous point not determined)

ARC_EPCE = Curve given end point

and centre

XC = wspoétrzedna X srodka okregu.

YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.

SP = predkosc¢ obrotu.

XC = wspoétrzedna X srodka okregu.

YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.

ZE = wspoétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XC = wspoétrzedna X srodka okregu.

XE = koncowa wspotrzedna X.

YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.

YE = koncowa wspotrzedna Y.
ZE = wspoétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

ARC_EPRA = Curve given end point DIR = kierunek.
and radius
FD = predkos¢ pracy.
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POLECENIA

PARAMETRY

ARC_EPRATP = Curve given end
point radius and tangency to
previous item

ARC_EPTP = Curve given end point

and tangency to previous item

R = promien.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XE = koncowa wspoétrzedna X.
YE = koncowa wspotrzedna Y.

ZE = wspoétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.

R = promien.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XE = koncowa wspotrzedna X.
YE = kohcowa wspotrzedna Y.

ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XE = koncowa wspotrzedna X.
YE = koncowa wspotrzedna Y.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.
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POLECENIA

PARAMETRY

ARC_IPEP = Curve using three
points

ARC_RATS = Curve given radius
and tangency to next element (with
previous point determined)

ARC_RATSPK = Curve given radius
and tangency to next element (with
previous point not determined)

FD = predkos¢ pracy.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

X2 = wspobhrzedna X punktu srodkowego.

XE = koncowa wspotrzedna X.

Y2 = wspo6hzedna Y punktu srodkowego.

YE = koncowa wspotrzedna Y.
ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.

R = promien.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.
R = promien.

SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.
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POLECENIA

PARAMETRY

CHAMFER = Chamfer

CIRCLE_3P = Circle given three
points

CIRCLE_CR = Circle given centre

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

D = odlegtos¢.

FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

AS = poczatkowa alfa.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.

SP = predkos¢ obrotu.

X1 = wspohzedna X pierwszego punktu.
X2 = wspohzedna X drugiego punktu.
X3 = wspohzedna X trzeciego punktu.
Y1 =wspo6hzedna Y pierwszego punktu.
Y2 = wspohzedna Y drugiego punktu.
Y3 = wspo6hzedna Y trzeciego punktu.
ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

AS = poczatkowa alfa.
DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.
R = promien.

SP = predkos¢ obrotu.

XC = wspoétrzedna X srodka okregu.
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POLECENIA PARAMETRY

YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.
ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

CONNECTOR = Connector A FD = predkos¢ pracy.
R = promien.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.
ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

CONNECTOR = Connector A FD = predkosc¢ pracy.
R = promien.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.
ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

ELLIPSE = Ellipse A = alfa.
Al=o0$1.
A2 =0$ 2.

AS = poczatkowa alfa.

DIR = kierunek.

ELM = liczba elementow.

FD = predkos¢ pracy.

MLE = maksymalna dtugo$¢ segmentow.
SP = predkos¢ obrotu.

UA = uzycie.

UNE = uzycie okreslonej liczby elementéw.
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POLECENIA

PARAMETRY

LINC_EP = Incremental line given
end point

LINE_ANXE = Line given angle and
final X

LINE_ANYE = Line given angle and
final Y

XC = wspoétrzedna X srodka okregu.

YC = wspoétrzedna Y srodka okregu.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XI = poczatkowa wsp6trzedna X.
Y| = poczatkowa wspoétrzedna Y.
ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

A = alfa.

FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkosc¢ obrotu.

XE = wspoétrzedna koncowa X.
ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

A = alfa.

FD = predkos¢ pracy.
SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.

YE = wspbétrzedna koncowa Y.
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POLECENIA

PARAMETRY

LINE_EP = Line given end point

LINE_LNTP = Line given length and
tangency to previous item

LINE_LNXE = Line given length and
final X

ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

FD = predkos¢ pracy.

MVT = przemieszczanie narzedzia.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkosc¢ obrotu.

XE = wspbétrzedna koncowa X.
YE = wspbétrzedna koncowa Y.
ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

A = alfa.

FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XE = wsp6étrzedna koncowa X.
YE = wspoétrzedna koncowa Y.
ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

FD = predkos¢ pracy.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XE = wspoétrzedna koncowa X.

YE = wspoétrzedna koncowa Y.
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POLECENIA

PARAMETRY

LINE_LNAN = Line given length and
angle

LINE_LNTP = Line given length and
tangency to previous item

LINE_LNXE = Line given length and
final X

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

A = alfa.

FD = predkos¢ pracy.
L = dtugosc linii.

SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.
SC = ostra krawedz.

ZE = wspoétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

FD = predkos¢ pracy.
L = dtugosc linii.

SC = ostra krawedz.
SOL = rozwigzanie.
SP = predkos¢ obrotu.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

FD = predkos¢ pracy.

L = dhugose¢ linii.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

XE = wspoétrzedna koncowa X.

ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.
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POLECENIA

PARAMETRY

LINE_LNYE = Line given length and
final Y

OVAL = Oval

POLYGON = Polygon

FD = predkos¢ pracy.

L = dtugose linii.

SC = ostra krawedz.

SOL = rozwigzanie.

SP = predkos¢ obrotu.

YE = wspbétrzedna koncowa Y.
ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspobtrzedna poczatkowa Z.

AS = poczatkowa alfa.
DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.
LKR = promien taczacy.
R1 = promien 1.

R2 = promien 2.

SP = predkos¢ obrotu.

X1 = wspohzedna X pierwszego punktu.

X2 =wspohzedna X drugiego punktu.

Y1 =wspo6hzedna Y pierwszego punktu.

Y2 = wspohzedna Y drugiego punktu.
ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

A = alfa.

CD = odlegtos¢ fazy.
CT = typ fazowania.
DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.
R = promien.

S = ilos¢ bokdw.
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POLECENIA

PARAMETRY

RECTANGLE = Rectangle

STAR = Star

SC = ostra krawedz.

SD = odlegtos$¢ poczatkowa.

SP = predkos¢ obrotu.

SS = bok poczatkowy.

XC = wspotrzedna X srodka wielokata.
YC = wspoétrzedna Y srodka wielokata.
ZE = wspobtrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

A = poczatkowa alfa.
CD = odlegtos¢ fazy.

CRN = naroznik prostokata odnoszacy sie do pozycji XC/YC;
wazne wylacznie, jesli USC jest réwne 0.

CT=typ fazowania.

DIR = kierunek.

FD = predkos¢ pracy.

H = wysokos¢.

L = dhugose linii.

SC = ostra krawedz.

SD = odlegtos$¢ poczatkowa.
SP = predkosc¢ obrotu.

SS = bok poczatkowy.

USC = punkt referencyjny stuzacy ustaleniu wspotrzednych
prostokata. 1 = srodek; 0 = naroznik.

XC = wspétrzedna X srodka prostokata lub naroznika
prostokata.

YC = wspoétrzedna Y $rodka prostokata lub naroznika
prostokata.

ZE = wspotrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

A = alfa.
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POLECENIA

PARAMETRY

RECTANGLE = Rectangle

START_POINT = Starting point

CD = odlegtos¢ fazy.

CT= typ fazowania.

DIR = kierunek.

ER = pierwszy element.

FD = predkos¢ pracy.

IR = promien wewnetrzny.
PS = ilos¢ punktéw.

SC = ostra krawedz.

SD = odlegtos$¢ poczatkowa.
SP = predkos¢ obrotu.

SS = bok poczatkowy.

XC = wspotrzedna X srodka gwiazdy.

XC = wspotrzedna X srodka gwiazdy.

ZE = wspétrzedna koncowa Z.

ZS = wspotrzedna poczatkowa Z.

X = wsp6trzedna X.
Y = wspétrzedna Y.

Z = wspbtrzedna Z.

B.5 Polecenia funkcyjne

POLECENIA

PARAMETRY

ISO = ISO code

OFFSET = Move piece

ROTATE = Rotate geometry

ISO = instrukcja ISO.
X = pozycja X.
Y = pozycja Y.

Z = pozycja Z.

AR = kat poczatkowy.
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POLECENIA PARAMETRY

X = wspo6irzedna X srodka obrotu.

Y = wsp6trzedna Y srodka obrotu.

SCALE = Geometry scale FCT = wspoiczynnik powiekszenia.
X = nieuzywane.

Y = nieuzywane.

SHIFT = Move geometry X = pozycja X.
Y = pozycja Y.
TT = Tracer COR = umozliwia korekcje rozmiaréw narzedzia.

CRN = numer naroznika.

ISO = instrukcja ISO.

MD = umieszcza czujnik grubosci w potowie grubosci czesci.
SIDE = bok panelu.

SPD = predkos¢ sledzenia grubosci.

TYP = typ czujnika grubosci uzywanego podczas operaciji
Sledzenia.

X = wspo6trzedna X poczatkowego punktu sledzenia grubosci.
Y = wspbtrzedna Y poczatkowego punktu sledzenia grubosci.

Z = wspbtrzedna Z poczatkowego punktu sledzenia grubosci.

WAIT = Wait for piece positioning MR = przewracanie panelu.
OG = identyfikacja punktu zerowego.
RT = obrét panelu.
TYP = typ zawieszenia.

UK = blokowanie panelu.

WFC = Circular side A = kat poczatkowy $ciany zaokraglonej.
AFH = automatyczna wysokos$¢ sciany.
RT = kat AZ Sciany zaokraglone;j.

DA = dlugos¢ Sciany zaokraglonej.
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POLECENIA

PARAMETRY

WFG = Sides from geometry

WFGL = Side from geometry on side
faces

WFGPS = Side from geometry using
section plan

DIR = kierunek obrotu.

H = wysokos¢ zaokraglonej Sciany.

ID= kod numeryczny identyfikujacy Sciane.

R = promien zaokraglonej sciany.

RV = odwrotno$¢.

UCS = system.

VF = $ciana wirtualna.

VRT = $ciana pionowa.

X = wspotrzedna X punktu poczatkowego Sciany.
Y = wsp6trzedna Y punktu poczatkowego Sciany.

Z = grubo$¢ sciany.

AZ = inklinacja utworzonej $ciany.

GID = kod identyfikacyjny rysunku na boku nr O czesci.
ID = kod numeryczny identyfikujacy bok.

VF = $ciana wirtualna.

PDF = definicja panelu.

RV = odwrotno$¢.

VRT = $ciana pionowa.

GlZ = kod identyfikacyjny rysunku na $cianie boku
standardowego (1, 2, 3, 4).

ID = kod numeryczny identyfikujacy bok.
RV = odwrotnos¢.

VF = $ciana wirtualna.

GID = kod identyfikacyjny rysunku na boku nr O czesci.

GlZ = kod identyfikacyjny rysunku na $cianie boku
standardowego (1, 2, 3, 4).

ID = kod numeryczny identyfikujacy bok.
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POLECENIA

PARAMETRY

WEFL = Straight side

PS = plan sekciji.
RV = odwrotnos¢.

VF = $ciana wirtualna.

AR = kat AR Sciany prostej.

AFH = automatyczna wysokos¢ sciany.

AFL = automatyczna dtugos$c¢ sciany.

AZ = inklinacja utworzonej $ciany.

H = wysokos$¢ sciany prostej.

ID = kod numeryczny identyfikujacy bok.

L = dlugos¢ sciany prostej.

RV = odwrotnosé.

UCS = system.

VF = $ciana wirtualna.

VRT = $ciana pionowa.

X = wsp6trzedna X punktu poczatkowego Sciany.
Y = wsp6trzedna Y punktu poczatkowego Sciany.

Z = grubo$¢ sciany.
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C Polecenia VBScript oraz state Edytora

C Polecenia VBscript oraz state Edytora

Ponizszy rozdziat zawiera liste polecen VBScript i pewnych parametrow BiesseWorks (statych aplikaciji
Edytor), ktére operator powinien zna¢, aby zapobiec nieprawidtowym procedurom, wykorzystywanym
podczas tworzenia ,zmiennych”, ktére sg uzywane podczas programowania operacji obrébczych. Zaleca
sie nie uzywanie kodéw zamieszczonych ponizej, aby zapobiec tworzeniu kopii kodéw, ktére juz istnieja.

C.1 Polecenia VBscript

Funkcje VB

Abs

Array

Asc

Atn

CBool
CByte

CCur

CDate

CDbl

Chr

Cint

CLng
Conversions
Cos
CreateObject
CSng

Date
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DateAdd
DateDiff
DatePart
DateSerial
DateValue

Day

Derived

Maths

Eval

Exp

Filter
FormatCurrency
FormatDateTime
FormatNumber
FormatPercent
GetLocale
GetObject
GetRef

Hex

Hour

InputBox

InStr

InStrRev

Int

Fixs

IsArray

IsDate
ISEmpty

ISNull
IsNumeric
IsObject

Join
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LBound

LCase

Left

Len

LoadPicture

Log

LTrim

RTrim

Trims

Maths

Mid

Minute

Month

MonthName

MsgBox

Now

Oct

Replace

RGB

Right

Rnd

Round

ScriptEngine
ScriptEngineBuildVersion
ScriptEngineMajorVersion
ScriptEngineMinorVersion
Second

SetlLocale

Sgn

Sin

Space
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Split

Sar
StrComp
String

Tan

Time
Timer
TimeSerial
TimeValue
TypeName
UBound
UCase
VarType
Weekday
WeekdayName

Year

State VB

vbBlack
vbRed
vbGreen
vbYellow
vbBlue
vbMagenta
vbCyan
vbWhite
vbSunday
vbMonday
vbTuesday
vbWednesday
vbThursday
vbFriday
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vbSaturday
vbUseSystemDayOfWeek
vbFirstJanl
vbFirstFourDays
vbFirstFullWeek
vbGeneralDate
vbLongDate
vbShortDate
vbLongTime
vbShortTime
vbObjectError
vbOKOnly
vbOKCancel
vbAbortRetrylgnore
vbYesNoCancel
vbYesNo
vbRetryCancel
vbCritical
vbQuestion
vbExclamation
vbinformation
vbDefaultButtonl
vbDefaultButton2
vbDefaultButton3
vbDefaultButton4
vbApplicationModal
vbSystemModal
vbOK

vbCancel

vbAbort

vbRetry
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vblgnore
vbYes

vbNo

vbCr

vbCrLf
vbFormFeed
vbLf
vbNewLine
vbNullChar
vbNullString
vbTab
vbVerticalTab
vbUseDefault
vbTrue
vbFalse
VbEmpty
vbNull
vbinteger
vbLong
vbSingle
vbSingle
vbCurrency
vbDate vbString
vbObject
vbError
vbBoolean
vbVariant
vbDataObiject
vbDecimal
vbByte

VvbArray
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C Polecenia VBScript oraz state Edytora

Instrukcje VBscript

Call
Class
Const
Dim

Do

Loop
Erase
Execute
ExecuteGlobal
Exit

For
Each
Next
Function
If

Then
Else

On

Error
Option
Explicit
Private
Property
Get

Let

Set
Public
Randomize
ReDim

Rem
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Select
Case
Set
Sub
While
Wend
With

Zaprogramowane state VB

False
True
Empty
Nothing
Null

C.2 State Edytora

CHKCOLL
CKOP
CUSTSTR
FCN

HALF
JIGTH

LPX

LPY

LPZ
MATERIAL
NO
OPPWKRS
ORLST
PUTLST
SIDE
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SIDEH
SIDEHN
SIDEL
SIDELN
SYMMETRY
TLCHK
TOOLING
UNICLAMP
UNIQUE
XCUT
YCUT
YES
azrABS
azriNC
azrNO
azrREL
cmfCIR
cmfLIN
cmfNO
CUtLA
CUtXA
cutxXy
CutYA
dirCCW
dirCw
drX

drY

Dtr

inc

mm

mrrNO
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mrrX
mrrXyY
mrrY

P1 (greek Pi)
ptFSH
ptIN
ptouT
ptZIG
ptzZ
rpAL
rpCIR
rpNO

rpX

rpxXy

rpy

scl

sc2
scOFF
scON
SINT
stOR
stTR
sysCorr
sysHole
sysOffset
sysSpace
ttHOR
ttVER
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