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Instalacja oprogramowania FastCAM®
Wymagania systemowe

Aby méc uzytkowac¢ FastCAM®, potrzebny jest co najmniej nastepujacy sprzet:

Komputer klasy PC z procesorem Pentium II 266 MHz lub szybszym.

Naped CD-ROM.

10 Mb wolnej przestrzeni dyskowe;.

64 Mb pamigci RAM.

System operacyjny Microsoft Windows 95/98/ME/XP lub Windows NT4/2000.
Karta graficzna VGA o rozdzielczo$ci co najmniej 800 x 600.

Uruchamianie programu instalacyjnego FastCAM®

Program instalacyjny instaluje pliki wymagane do obstugi FastCAM®™ oraz tworzy
odpowiednie katalogi i ikony.

Instalacja

1. Uruchom system operacyjny Windows 95/98 lub NT.

Uwaga: Przed przystqpieniem do instalacji FastCAM® nalezy zamknaqé wszystkie pozostate
programy.

1. Wibz plyte FastCAM® do napedu CD ROM.
2. Program FastCAM uruchomi si¢ automatycznie.
3. Postepuj zgodnie z wskazoéwkami wyswietlanymi na ekranie, a nastgpnie kliknij INSTALUJ.
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Przeczytaj informacje zawarte w oknie powitalnym, a nastepnie kliknij Dalej.

FastCAM 2000 H|

‘Welcame to the FastCAk Setup program. This
program will install FastCak: on your computer.

It iz stronaly recommended that you exit all ‘Windows programs
before running this Setup program.

Click Cancel to quit Setup and then close any programs vou
have running. Click Mext to continue with the Setup program.

WARNING: This program iz protected by copyright law and
international treaties.

Unautharized reproduction or distibution of this program, or any
portion of it, may result in severe civil and criminal penalties, and
will be progecuted to the marimum extent possible under law.

Cancel |

Witamy w programie instalacyjnym FastCAM, ktory zainstaluje oprogramowanie FastCAM
na Twoim komputerze.

Zalecane jest zamknigcie wszystkich programow przed uruchomieniem instalatora.

Kliknij Anuluj, aby wyj$¢ z programu i zamknij wszystkie inne uruchomione programy.
Kliknij Dalej, aby kontynuowac¢ instalacjg.

OSTRZEZENIE: Niniejszy program jest przedmiotem prawa autorskiego i podlega
postanowieniom umow migdzypanstwowych.

Nielegalne kopiowanie lub rozpowszechnianie niniejszego programu w catosci lub w cze¢$ci
moze by¢ powodem natozenia surowych kar w $wietle prawa cywilnego badz karnego oraz
jest przestepstwem $ciganym w najwigkszym dopuszczalnym wymiarze.

Next Dalej

Cancel Anuluj
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Przeczytaj w calosci umowe licencyjna i kliknij Tak, aby zatwierdzi¢ warunki umowy i
kontynuowac instalacje. Jesli nie zgadzasz sig na przyjecie warunkéw umowy, kliknij Nie, aby
zakonczy¢ instalacje.

Software License Agreement | X | I

E=

the rest of the agreement.

Flease read the following License Agreement. Press the PAGE DOWHN key to see

CAREFULLY

Do vou accept all the term: of the preceding License Agreement? If pou choose Mo, Setup
will close, Toinstall FastCaM, you must accept this agreement,

FASTCAM STANDARD LICEMSE AGREEMENT - IMPORTANT - PLEASE READ j

CAREFULLY READ &LL THE TERMS AMD CONDITIONS OF THIS AGREEMENT.
INSTALING THE DISK OF DISKS INDICATES YOUR ACCEPTAMCE OF THE TERMS
AND CONDITIONS SHOWHN BELOW. |FY0OU DO NOT AGREE WITH THE TERMS
OF THE LICENSE AGREEMENT, YOU SHOULD PROMPTLY RETURN THE DISKS.
AND YOUR MONEY */ILL EE REFUNDED.

Thiz iz a license agreement and not an agreement for zale. FAGAN

MICROPROCESSOR SYSTEMS PTY. LTD [FMS] hereby licenses this software to you

[the "BUYER" or "USER"] under the teims and conditions stated. FMS agrants you the

right to uge one copy of the enclosed FASTCAM software programs [the "SOFTWARE")

on a single computer [i.e. with a single CPU). BUYER may not network the SOFTWARE. ll

< Back

Software Licence Agreement

Please read the following Licence
Agreement. Press the PAGE DOWN key to
see the rest of the agreement.

Do you accept all the terms of the preceding
Licence Agreement? If you choose No, Setup
will close. To install FastCAM, you must
accept this agreement

Back
Yes
No

Umowa licencyjna oprogramowania
Przeczytaj ponizsza umowg licencyjna. Za
pomoca klawisza Page Down przewijaj tekst
w oknie, aby przej$¢ do dalszej czgsci
umowy.

Czy akceptujesz warunki powyzszej umowy?
Jesli klikniesz Nie, program instalacyjny
zostanie zamknigty. Aby zainstalowac
oprogramowanie FastCAM, nalezy
zaakceptowa¢ umowg licencyjna.

Wstecz

Tak

Nie



Wprowadzenie 18

Nastepnie nalezy wybraé nazwe folderu, w ktorym zostanie zainstalowany program. Aby uzy¢
nazwe domyslna, kliknij Dalej. Aby zainstalowaé oprogramowanie FastCAM®™ w folderze o
innej nazwie, nalezy wpisa¢ pozadana nazwg folderu i kliknaé¢ Dale;j.

Select Program Folder [ X| |

Setup will add program iconz to the Program Folder listed below.
Y'ou may type a new folder name, or select one from the existing
Folders list. Click Mext to continue.

Program Folders:

FaztCAM Products

Ezisting Folders;

FastCUT
FastFRAME
FastLINE
FastPIPE
FastTRACK

< Back I MNext » I

Cancel I

Select Program Folder

Setup will add program icons to the Program
Folder listed below. You may type a new
folder name, or select one from the existing
Folders list. Click Next to continue.

Program Folders:
Existing Folders:
Back

Next

Cancel

Wybierz folder do instalacji

Instalator umiesci ikony programu w jednym
z folderow programu wymienionych ponizej.
Mozesz wpisa¢ nowa nazwe folderu albo
wybra¢ nazwe z listy. Aby kontynuowac,
kliknij Dalej.

Foldery programu:

Istniejace foldery:

Wstecz

Dalej

Anuluj
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Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na monitorze.

Po zakonczeniu instalacji mozna uruchomic program. W tym celu nalezy:
e  klikna¢ START > Wszystkie programy > FastCAM 32BIT, albo
e  dwukrotnie klikna¢ ikong na pulpicie.

UWAGA: Przed uruchomieniem oprogramowania FastCAM®
NALEZY wpiq¢ klucz sprzetowy do portu drukarki. Jesli do
komputera podlqczona jest drukarka, naleiy wpiqé klucz
sprzetowy do portu drukarki LPTI1, a nastepnie podlqczyé
drukarke do klucza sprzetowego.




Wprowadzenie 20

Instalacja klucza sprzetowego FastLOC®

Krok 1: Wypnij kabel drukarki z portu drukarki w tylnej czg$ci komputera.

Krok 2: Wepnij zabezpieczajacy klucz sprzetowy FastLOC® do portu drukarki w tylnej czesci
komputera, z ktdrego zostat wypigty kabel drukarki.

Krok 3: Wepnij kabel drukarki do klucza sprzetowego FastLOC®. Klucz sprzetowy wiasnie
zostal zainstalowany. Jesli do klucza sprzetowego ma by¢ podiqczona drukarka, nalezy jq
wczesniej wiqczyc.
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FastCAM® — Wprowadzenie

FastCAM®™ to zaawansowany system kreslenia linii, ktory zostal opracowany specjalnie na
potrzeby wycinarek dwuwymiarowych sterowanych kodem NC. Program jest obstugiwany za
pomoca menu i ikon oraz tatwy w uzyciu.

Podczas prac nad systemem FastCAM" autor programu kierowat si¢ idea nazwana ‘Smiesznie
proste’. W przetwarzaniu szeregu struktur komputer sam okresla na podstawie wybranego
punktu, ktéra cze¢$¢ tuku jest zaznaczona badZz jakie taczenie z zaokragleniem ma by¢
zastosowane. Funkcja ta odréznia FastCAM® od wigkszosci systemow CAD, ktére zadaja
kilkanascie pytan przed wygenerowaniem prawidtowej struktury. Dzigki filozofii ‘Smiesznie
proste’ system kreslenia jest bardziej interaktywny, niz pytajacy.

Niektore z funkcji FastCAM®, ktére wyrdzniaja ten system sposrod innych opisano ponize;.

Konstrukcje z prostych o nieskonczonej diugosci

Proste o nieskonczonej dlugosci stuza jako linie konstrukcyjne umozliwiajace lokalizacjg
nieznanych punktow, ktoére moga przebiega¢ pod dowolnym katem przez dowolny punkt.

Przycinanie

Linie proste i tuki mozna dowolnie przycinac.

Umieszczanie punktow na przecieciach

W miejscu przecigcia prostych, lukow, okregéw lub dowolnych kombinacji tych figur mozna
umiesci¢ punkt, podobnie jak w miejscu przewidywanego przecigcia dowolnych dwoch figur.

Niesekwencyjne generowanie czesci

Rysunek FastCAM® mozna wygenerowaé w dowolnej sekwencji. Sciezka programu jest
ustawiana po zakonczeniu procesu generowania czgSci.

Naprowadzenie / Wyprowadzenie

Mozna zaprojektowaé szereg réznych punktow naprowadzania i wyprowadzania narzedzia
wycinajacego. Naprowadzanie i wyprowadzanie moze odbywac si¢ w dowolnym punkcie danej
czesci.

Linie profilowane, elipsy

System FastCAM" kresli prawdziwie profilowane linie i elipsy przebiegajace przez szereg
okreslonych punktow.
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Interfejsy DXF i IGES

Pliki 2D CAD w formacie DXF albo IGES moga byé wezytywane do systemu FastCAM®,
modyfikowane i konwertowane na pliki DXF Iub IGES badz pliki czgsci kodowane w NC.

Funkcje CAD Clean i CAD Compress

Funkcja CAD Clean shizy do usuwania blednych i niepozadanych elementéw
zaimportowanych do systemu FastCAM®™ z pliku CAD. Funkcja CAD Compress shizy do
wygladzania i zmniejszania liczby elementéw rysunku CAD zaimportowanego do systemu
FastCAM".

Automatyczne wyznaczanie toru procesu FastPATH

Funkcja automatycznego wyznaczania toru FastPATH umozliwia uzytkownikowi automatyczne
przypisanie torow cigcia do czesci wycinanych indywidualnie badz masowo za pomoca jednego
kliknigcia. Funkcja ta moze tez stuzy¢ do wyznaczenia toru dla catego gniazda czesci, ktore zostaty
zagniezdzone jako pliki CAM.

Funkcja FastNEST

Funkcja FastNEST umozliwia szybkie ulokowanie wielu czgsci na arkuszu. Czgsci te sa analizowane
na podstawie ich RZECZYWISTEGO ksztattu. Po umieszczeniu czgsci na danym arkuszu
uzytkownik za pomoca funkcji recznego zagniezdzania moze zoptymalizowac uzycie arkusza.

Funkcja recznego zagniezdzania

Latwa w uzyciu funkcja recznego zagniezdzania sprzyja wydajnemu wykorzystywaniu powierzchni
arkusza, w czym pomagaja tez funkcje dynamicznego umieszczania czgSci na arkuszu metoda
‘przeciagnij 1 upus¢’ oraz obrotu czgSci w czasie rzeczywistym.

Programowanie za pomoca makr

System FastCAM® umozliwia standardowe programowanie za pomoca makr, w ktorym
powtarzalne ciagi kodu mozna wpisa¢ w makro lub w podprogram i wykona¢ wywotujac dane
makro. Pozostate sterowniki nie obstuguja makr.

Dane wejsciowe

Numeryczne dane wejsciowe potrzebne do budowania czgsci moga mie¢ format uktadu metrycznego,
angielskiego (w stopach), moga by¢ podane w calach oraz w utamkach.
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Informacje o podreczniku

Niniejszy podrecznik uzytkownika powstal jako przewodnik po systemie programowania
FastCAM®, ktory stanowi opis poszczegélnych elementéw menu uzupetiony odpowiednio
dobranymi przyktadami. Podrecznik podzielono na trzy gtéwne czesci: FastCAM®, FastPLOT i
FastNEST, opisany w odrgbnym podreczniku. FastCAM® to czes¢ programu stuzaca do
rysowania, a FastPLOT to program weryfikujacy. FastNEST to z kolei czgs¢ stuzaca do
zagniezdzania. Je§li masz pytanie dotyczace okreslonej funkcji systemu FastCAM® badz
FastPLOT poszukaj wyjasnienia dotyczacego danego elementu menu.

Podrgcznik ten napisano na potrzeby rynku Stanéw Zjednoczonych, na ktorym obowiazuja
pomiary w CALACH, a nie w jednostkach systemu METRYCZNEGO. Przyktady podane w
podrecznikach oparte sa na jednostkach angielskiego systemu miar. Wymiary w jednostkach
systemu metrycznego podano w nawiasach po wymiarach w calach. System FastCAM"
wykonuje obliczenia zarowno w calach, jak i w centymetrach. System jednostek, w jakim
obecnie jest skonfigurowany Twoj system FastCAM® zostat okre§lony na etapie instalacji
oprogramowania.

Glownym celem niniejszego podrecznika jest dostarczenie uzytkownikowi informacji na temat
funkcji dostepnych w programach FastCAM® i FastPLOT. Informacje na temat programu
FastNEST mozna znalez¢ w odrgbnym podrgczniku dotyczacym obstugi tego narzedzia.

Konwencje przyjete w podreczniku

W calym podrgczniku informacje o duzym znaczeniu dla zrozumienia dziatania systemu
FastCAM/FastPLOT zostaly wyrdznione w okreslony sposob. Informacje te obejmuja:

elementy menu,

klawisze,

klawisze myszy,

komunikaty wy$wietlane na monitorze,
wazne uwagi.
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Opis elementow menu

Poszczegdlne elementy menu sa opisane WIELKIMI LITERAMI w nagtowkach dotyczacych
ich podrozdziatéw. Ogoélnie przyjety format wyglada nastgpujaco:

2-1-5 MENU LINIA — LINIA NIESKONCZONA

Cyfra 2 oznacza numer rozdziatu, czyli w tym przypadku FastCAM®

Cyfra 1 oznacza numer pozycji gldownego menu, czyli w tym przypadku Linia

Cyfra 5 oznacza numer pozycji w podmenu, czyli w tym przypadku Linia nieskoficzona
Opis klawiszy

Jesli musisz wcisnaé lub kliknac okreslony klawisz, instrukcja wyglada nastepujaco:
ENTER

czyli ,,wcisnij klawisz Enter”.

Opis instrukcji w formie listy
Listy wskazowek opisujacych dziatania krok po kroku maja form¢ numerowanych wykazow.

Aby wykona¢ dane zadanie, wystarczy postgpowaé zgodnie z porzadkiem instrukcji.
Przyktadowo:

1. Najedz kursorem na opcj¢ menu Punkt i kliknij LEWY klawisz myszy.

2. W menu Punkt najedz na funkcj¢ Wspélrzedne bezwzgledne i kliknij LEWY
klawisz myszy.

3. Po uzyskaniu podpowiedzi wcisnij klawisz ENTER w oknie.
Opis waznych uwag

Symbol oznaczajacy pisanie ma zwraca¢ uwagg na wazne uwagi zawarte w tekscie.
Przyktadowo:

@ Zero bezwzgledne nadal jest punktem na srodku ekranu, w ktorym krzyzujq sie
osiXiY.
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Rozpoczynanie pracy

W tej czgsci zawarte sa wskazowki dla osdb rozpoczynajacych prace z systemem
FastCAM" dajace ogolne pojecie zastosowan programu oraz jego relacji wzgledem
procesu wycinania.

Na poczatek nalezy zrozumie¢ pojgcie procesu wycinania jako calosci i miejsca
systemu FastCAM" w tymze procesie. FastCAM" nalezy traktowa¢ jako thumacza
pomiedzy rysunkiem, a wycinarka. W czesci sysemu FastCAM® odpowiedzialnej za
rysowanie programista rysuje dana cze$¢ na monitorze, ustala przebieg toru cigcia
oraz generuje plik NC zawierajacy kod zapisany w jezyku programowania
numerycznego, czyli wtasnie NC. Po wygenerowaniu kodu NC czg$ci mozna przestaé
do wycinarki albo przetwarzaé w czg$ci systemu opisanej jako FastPLOT lub
FastNEST (w zaleznosci od konfiguracji danego programu — wigcej informacji na
temat konfiguracji mozna uzyskac od dostawcy oprogramowania).

Funkcja FastPLOT umozliwia weryfikacj¢ i1 edycjg¢ czgsci. Funkcja FastNEST
umozliwia automatyczne/interaktywne zagniezdzanie czg$ci. Efektem zbudowania
gniazda jest plik zawierajacy kod NC opisujacy wycinanie zagniezdzonych czgsci.

Przeglad programu do rysowania systemu FastCAM® mozna znalezé w diagramie
sekwencyjnym w zataczniku D.

Klucz sprzetowy

Klucz sprzgtowy (FastLOC) to urzadzenie zabezpieczajace oprogramowanie w Twojej
firmie. Dostep do oprogramowania FastCAM® nie jest mozliwy bez wczesniejszego
wpigcia klucza sprzgtowego, ktory nalezy podlaczy¢ do portu szeregowego w
komputerze. Wigkszo$¢ systeméw FastCAM® zawiera jeden port szeregowy, nazwany
LPT1, lecz klucz sprzgtowy FastLOC mozna wpia¢ do dowolnego portu szeregowego.
Jesli w danym zestawie sprzetu systemu FastCAM® znajduje si¢ drukarka, klucz
sprzetowy nalezy wpia¢ do portu LPT1, a kabel drukarki do klucza.

Jesli do klucza sprzetowego wpieta jest drukarka, ta drukarka MUSI by¢
wilqczona, aby klucz dzialal.
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1-3 Uruchamianie programu do rysowania w
systemie FastCAM®

FastlR . Kliknij dwukrotnie myszka ikong FastCAM® na pulpicie, ALBO
(na

1. Wcisnij klawisz Start na pasku zadan systemu Windows, wejdz do menu Wszystkie
programy, przejdz do menu FastCAM® i kliknij ikong programu FastCAM®.

Program FastCAM nalezy przed uruchomieniem zainstalowaé z piyty CD.
Pierwszy ekran powinien zawiera¢ symbol programu FastCAM w formacie
mapy bitowej.
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Te i inne elementy menu sa opisane w Rozdziale 2. zatytutowanym ,,FastCAM”.
Jak uzywaé¢ myszy

Wszystkie elementy systemu FastCAM sa dostgpne za pomoca myszy. Klawiatury
wystarczy uzywac do wpisywania wartosci liczbowych i nazw plikow.

Trzymaj mysz w dloni, w ktorej praca mysza jest wygodniejsza. Przytrzymuj boki
myszy kciukiem i palcem serdecznym, dzigki czemu klawisze myszy mozna naciskaé
palcem wskazujacym i srodkowym. PRAWY klawisz jest odpowiednikiem klawisza
ESCAPE (Wyjdz) na klawiaturze, a LEWY klawisz ma taka sama funkcje, jak
klawisz ENTER (Zatwierdz) na klawiaturze. Pot6z mysz na plaskiej powierzchni,
najlepiej na podkladce. Zwro¢ uwage na ksztatt kursora, ktory teraz jest strzatka
(zaleznie od ustawien osobistych w systemie Windows 95/NT). Kliknij dowolny
element menu i przesun mysza kilka razy na boki. Zwrd¢ uwage, ze poszczegolne
elementy menu otwieraja sig, a na ekranie pojawia si¢ ich zawarto$¢.

Aby WYBRAC dany element menu, przesun pasek podéwietlenia na pozadany
element menu i kliknij LEWY klawisz myszy. Na ekranie pojawi si¢ okno dialogowe
odpowiadajace wybranemu elementowi menu.

Aby WYJSC z wybranego elementu menu, zjedz kursorem poza wyswietlane okno
danego menu i wci$nij PRAWY klawisz myszy (albo wci$nij Anuluj, jesli jest taka
opcja). Na ekranie pojawi si¢ wezesniej wyswietlane menu.

Jesli po wybraniu danego elementu menu nalezy wprowadzi¢ dane w otwartym oknie,
na ekranie pojawi si¢ kursor KRZYZYKOWY (o wymiarach i kolorze zaleznym od
ustawien osobistych w systemie Windows 95/NT), ktérym mozna sterowac poruszajac
musza w gore, w dot, w prawo i w lewo.

LEWY klawisz myszy oznacza ENTER czyli ZATWIERDZ, a PRAWY
klawisz myszy oznacza ESCAPE czyli WYJDZ.
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1-5-1 Cwiczenie pracy mysza

Aby prze¢wiczy¢ korzystanie z myszy, na poczatek narysuj lini¢ migdzy dwoma
okreslonymi punktami, a nastgpnie usun ja z ekranu.

1. Najedz kursorem na menu LINE (LINIA) i kliknij LEWY klawisz myszy.

ﬁ Teraz znajdujesz si¢ w menu Linia.

2. Przesun pasek pods$wietlenia na czwarta pozycje w menu Linia, czyli Dwa
punkty, 1 wcisnij LEWY klawisz myszy.

Hest point
Length and Angle
Twao zides

Two points

Angle only

Tan to circle
Tan to 2 cicles
Parallel at dist.

at Rt.Angles

Box
Next point Nastegpny punkt
Length and Angle Dhlugosc i kat
Two sides Dwa boki
Two points Dwa punkty
Angle only Tylko kat
Tan to circle Styczna do okregu
Tan to 2 circles Styczna do dwoch okregow
Parallel at dist. Rownolegta w odstepie
At Rt.Angles Pod katami prostymi
Box Pole

3. Kliknij prawy klawisz myszy i najedz kursorem na druga pozycj¢ menu,
Wspélrzedne bezwzgledne, i wcisnij LEWY klawisz myszy.
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Na srodku ekranu pojawi si¢ okno dialogowe.

Na srodku ekranu w nawiasach podane sq wartosci poprzednio wpisanych
wspotrzednych X i Y. W tym przypadku, poniewaz wczesniej dane nie byly
wpisywane, na ekranie wyswietlona jest domysina wartos¢ zerowa, czyli
<0,0>.

4.  Wecisnij klawisz ENTER w oknie dialogowym, aby zatwierdzi¢ domys$lna
wartos¢ <0,0>,

Poczqtek linii oznaczony jest jako CZERWONY punkt na srodku ekranu.

@1 Zwroc uwage, ze nagtowek menu ulegl zmianie na Drugi punkt — menu
punktu, a menu punktu pojawito sie na srodku ekranu. Punkt poczgtkowy
jest ukryty pod oknem dialogowym.

Kiedy okno dialogowe ponownie pojawi si¢ na ekranie, wpisz warto§¢ 12 dla
wspotrzednej X 1 wcisnij ENTER na klawiaturze, aby przejs¢ do wartosci Y. wpisz
warto$¢ 0 dla wspotrzednej Y 1 wcisnij ENTER w oknie dialogowym. Na ekranie
zostanie narysowana linia o dlugosci 12 cali skierowana poziomo na prawo od punktu
0,0.

5. Wocisénij klawisz ANULUJ.

6. Zjedz kursorem z menu i kliknij prawy klawisz myszy.

@ Aby uzyskac podglad linii, wystarczy wcisngc 5 na klawiaturze numerycznej.

Gratulacje! Wtasnie narysowale$ pierwsza lini¢ za pomoca systemu FastCAM.
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Pokazaliémy zastosowanie myszy i ekranu tekstowego, a teraz przywotamy funkcje
wymagajaca uzycia myszy i ekranu graficznego.

1. Najedz kursorem na menu ERASE (USUN) i wcinij LEWY klawisz myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Usun.

2. Przesun pasek pod$wietlenia na druga pozycje w menu Usun, czyli Linia, i
wcisnij LEWY klawisz myszy.

By

Bic

Paint

Test

Witidow

Contaur

Duplicates only

CaD Clean

CAD Compress

Ertries and Exits

Last

Part
Any Dowolny
Line Linia
Arc Luk
Point Punkt
Text Tekst
Window Okno
Contour Obrys
Duplicates only Tylko kopie
CAD Clean CAD Clean
CAD Compress CAD Compress
Entries and Exits Wejscia 1 wyjScia
Last Ostatni
Part Czesé

Teraz na ekranie graficznym powinien pojawic¢ sie kursor krzyzykowy.
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Poruszaj myszq i zwro¢ uwage, ze kursor porusza sie zgodnie z ruchem myszy.
Pocéwicz poruszanie sie kursorem krzyzykowym po ekranie, az oswoisz sie z jego
wygladem.

3.  Najedz kursorem krzyzykowym na dowolny punkt na linii, ktora wiasnie
narysowali$my 1 kliknij LEWY klawisz myszy.
@ Na linii pojawi sie CZERWONY punkt oznaczajqcy, ze linia zostala

ztapana.

4. Kliknij PRAWY klawisz myszy; linia zniknie.
potwierdzenie usuniecia linii na stale.

@ Teraz na srodku ekranu pojawi sie okno dialogowe z pytaniem o

Fastcam

You will eliminate 1 entities. Are you sure?

Czy na pewno chcesz usuna¢ 1 element?
Yes Tak
No Nie

5. Najedz kursorem na okno i kliknij TAK.

6. Kliknij prawy klawisz myszy, aby zamkna¢ funkcj¢ Usun.

W ten sposob linia zostata NA STALE usunieta, a kursor zostal zmieniony z
powrotem na strzatke.

Gratulacje! Wtasnie usunale$ pierwszy element za pomoca systemu FastCAM.
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1-6 Poruszanie sie po ekranie

Teraz, kiedy juz narysowates swoj pierwszy element, czas porozmawia¢ o ekranie
rysowania.

1-6-1 Kartezjanski ukiad wspotrzednych

Wyobraz sobie, ze ekran rysowania jest nieskonczony. Na $rodku tego ekranu
znajduje si¢ punkt zwany ZEREM BEZWZGLEDNYM. Przez ten punkt przechodza
dwie osie, POZIOMA o§$ X oraz PIONOWA 0§ Y.

Osie te tworza dwuwymiarowy KARTEZJANSKI UKEAD WSPOLRZEDNYCH.

Przesuwanie si¢ W GORE wzdhuz pionowej osi Y daje ruch dodatni Y (+y), a
przesuwanie si¢ W DOL wzdtuz pionowej osi Y daje ruch ujemny Y (-y).

Analogicznie, przesuwanie si¢ W PRAWO na poziomej osi X daje ruch dodatni X
(+x), a przesuwanie si¢ W LEWO na poziomej osi X daje ruch ujemny X (-x).

(+) na osiy, czyliw gérg

() naosix, (t)na osix,

czyh wlewo / czyh wprawo

x0, ¥

(-) na osiy, czyhi w dél
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1-6-2 Katy wyrazone w stopniach

Stopnie katow mierzone sa od 0° od X dodatniego, (+x), albo inaczej od prawej strony
ekranu, rosnaco w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara (PWZ) i
malejaco w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara (WZ). Zob. ponizsze
rysunki.

90° -270°

e F=PWZ

S,

Y

—-=WZ

= 00°

System FastCAM odczytuje rowniez ujemne wartosci katow. Przyktadowo, kat 270°
jest taki sam, jak kat -90° (minus 90 stopni).

Programowanie metodq WSPOLRZEDNYCH
BEZWZGLEDNYCH

Sa dwie metody rysowania: WSPOLRZEDNYCH BEZWZGLEDNYCH i ROSNACO. W
programowaniu metoda wspdtrzednych bezwzglednych punkt o wspdtrzednych <0,0> stuzy
jako punkt odniesienia dla wszystkich wspohrzednych x 1y na rysunku. Oznacza to po prostu,
ze dowolny punkt o podanych wspotrzednych to ruch wzgledem punktu, w ktorym o$§ x
przecina o y, czyli punktu (x0,y0), oznaczonego jako <0,0>.

Oc\
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£
S-SRdR00) ko,500> , ¢500,500
-X +X
(-500,0) (0,00 ¢500,0
" ! + (500,500
(~500,-500> (0,-500)
=

Rozmieszczenie punktow z zastosowaniem BEZWZGLEDNYCH
WSPOLRZEDNYCH.

CWICZENIE 1: PROGRAMOWANIE METODA WSPOLRZEDNYCH
BEZWZGLEDNYCH

Cwiczenie to ma pokaza¢, jak rozmieszcza¢ punkty na ekranie z zastosowaniem
wspotrzednych bezwzglednych.

1. Najedz kursorem na menu Punkt i wcisnij LEWY klawisz myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Punkt.

2. Zwrdé¢ uwage na komunikat, ktory pojawil si¢ na dole ekranu — to informacja o tym,
jaki rodzaj punktu jest teraz wybrany. Kliknij prawym klawiszem myszy, najedz
kursorem na pozycje Wspolrzedne bezwzgledne w menu Punkt i kliknij LEWYM
klawiszem myszy.

W oknie dialogowym na srodku ekranu podane sq domysine wartosci zerowe
oznaczajqce punkt o wspotrzednych <0,0>.
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3. Kiedy pojawi si¢ ponizsze okno,

Absolute position of point. XY

Enter I Cancel |
Absolute position of point. X, Y. Potozenie bezwzgledne punktu.
Wspotrzedne X, Y.
Enter Zatwierdz
Cancel Anuluj

weisnij klawisz ENTER (ZATWIERDZ).

N

Na $rodku ekranu pojawi sie ZOLTY punkt. UWAGA: Punkt ten moze by¢
zastoniety przez menu wyswietlone na srodku ekranu. Ten punkt to ZERO
BEZWZGLEDNE, czyli <0,0>. Teraz przystapimy do wyznaczania punktow na
osiach wzgledem zera bezwzglednego.

4.  Na ckranie ponownie pojawi si¢ okno dialogowe.

5. Kiedy pojawi si¢ ponizsze okno,

WPISZ

N

snlute position of point. XY ————
1o !

Enter | Cancel |

10 i kliknij ENTER (ZATWIERDZ), a nastepnie wpisz 0 i kliknij ENTER.

W ten sposob na prawo od zera bezwzglednego pojawi sie punkt 10”.

6. W oknie dialogowym, ktére pojawito si¢ na srodku ekranu,

Absolute position of paint. <Y

|-1 ] |

Enter | Cancel |
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WPISZ -10 i kliknij ENTER (ZATWIERDZ), a nastepnie wpisz 0 i kliknij ENTER.

W oknie dialogowym pojawiq sie domysine wspotrzedne <10,0>, ktore
zostaly wpisane poprzednio.

@ W ten sposob na lewo od zera bezwzglednego pojawi sie punkt 10

7. W oknie dialogowym, ktore pojawito si¢ na srodku ekranu,

Absolute position of paint, =Y
o [10]

Enter | Cancel |

WPISZ 0 i kliknij ENTER (ZATWIERDZ), a nastepnie wpisz 10 i kliknij ENTER.

W oknie dialogowym pojawiq sie domysine wspotrzedne
<-10,0>, ktore zostaly wpisane poprzednio.

@ W ten sposob nad zerem bezwzglednym pojawi sie punkt 10”.

8. W oknie dialogowym, ktore pojawito si¢ na srodku ekranu

Absolute position of point. %
o [-10l

Enter | Cancel |

WPISZ 0 i kliknij ENTER (ZATWIERDZ), a nastepnie wpisz -10 i kliknij ENTER.

W oknie dialogowym pojawiq sie domysine wspotrzedne <0,10>, ktore
zostaly wpisane poprzednio.

@ W ten sposob pod zerem bezwzglednym pojawi sie punkt 10,

9. Teraz zjedz kursorem poza menu i kliknij PRAWY klawisz myszy.
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Teraz na ekranie graficznym powinien pojawic si¢ ponizszy schemat. Jesli uktad
@ punktow jest maly i stabo widoczny, wystarczy klikng¢ klawisz 5 na klawiaturze.

Gratulacje! Wtlasnie umiescites pig¢ punktdow na eckranie stosujac metode
wspolrzednych bezwzglednych.

Przed przejsciem do kolejnego ¢wiczenia konieczne jest wyczyszczenie ekranu. Do
tego celu uzyj funkcji Nowy w menu Pliki.
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CWICZENIE 2: PONOWNE URUCHAMIANIE PROGRAMU

1. Najedz kursorem na menu Pliki i wcisnij LEWY klawisz myszy.

2. Przesun pasek pod$wietlenia na opcj¢ Nowy i kliknij LEWYM klawiszem myszy.
@ Na srodku ekranu pojawi sie ponizsze okno.

Fastcam B2

This will clear all existing work. Are pou sure?

Czy na pewno chcesz usunaé wszystkie dotychczas wykonane zadania?
Yes Tak
No Nie

3. Kliknij Tak w powyzszym oknie.

Wtasnie na state usunqles wszystkie narysowane elementy, a na monitorze

@ pojawil sie nowy ekran do rysowania. Funkcji NOWY nalezy uzywac z
rozwagaq, poniewaz powoduje ona usuniecie wszystkich wykonanych, ale nie
zapisanych zadan (zob. dziat ,,Pliki” w dalszej czesci rozdziatu).
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1-8 Programowanie metoda WSPOLRZEDNYCH
ROSNACYCH

Programowanie metoda wspotrzednych rosnacych polega na wykorzystywaniu
dowolnego punktu na ekranie jako punktu odniesienia dla ruchu wzgledem
wspoétrzednych (X, y). Oznacza to po prostu, ze mozna wpisa¢ dowolne wspotrzedne
(x, y) wzgledem dowolnego wyznaczonego punktu na ekranie. Jesli wybierzesz dany
punkt na ekranie, kolejnym punktem moze by¢ punkt o wspodtrzednych (x, y)
wzgledem tego wybranego punktu, ktory nie musi by¢ wyznaczany wzgledem punktu
o wspolrzednych (0, 0).

Zero bezwzgledne nadal jest punktem na srodku ekranu, w ktorym przecinajq sie osi XiY.

B

Relative to this point. Relative to this point.
X « o »+X
(0,0) (500,0)
\ Relative to this point.
¥
Relative to this point Wzgledem tego punktu

Rozmieszczanie punktoéw metoda WSPOLRZEDNYCH ROSNACYCH.
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W programowaniu metoda wspotrzednych rosnacych dowolny punkt na ekranie
wykorzystywany jest jako punkt odniesienia. Po okresleniu rosnacych wspotrzednych
program FastCAM odnosi si¢ do punktu, ktorego wspotrzedne wpisano jako ostatnie,
a nastgpnie na ekranie pojawia si¢ pytanie: ,,Czy chcesz wykorzystaé ten punkt jako
punkt odniesienia? Tak/Nie”. Jesli ten punkt jest wymaganym punktem odniesienia,
kliknij ,,Tak™, a jesli nie, zrezygnuj z tego punktu klikajac ,,Nie”. Jesli ten punkt
zostanie odrzucony, na ekranie pojawi si¢ kursor. Za pomoca myszy najedz kursorem
na nowy punkt odniesienia i zaznacz ten punkt klikajac LEWYM klawiszem myszy.
Program zapyta ponownie: ,,Czy chcesz wykorzysta¢ ten punkt jako punkt
odniesienia? Tak/Nie”. Jesli ten punkt jest wymaganym punktem odniesienia, kliknij
,»Tak”, a nastepnie wprowadz wspotrzedne (%, y) kolejnego punktu, ktory checesz
umiesci¢ na wykresie.
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CWICZENIE 3: Wspétrzedne ROSNACE

To ¢wiczenie pokazuje, jak umieszcza¢ punkty na ekranie wykorzystujac wspotrzedne
ROSNACE.

@ Najpierw ustaw punkt odniesienia o wspotrzednych 0,0 jako punkt wyjsciowy.

1. Najedz kursorem na menu Punkt i kliknij LEWY klawisz myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Punkt.

2. W menu Punkt najedz paskiem pod$wietlenia na funkcje Wspélrzedne
bezwzgledne i kliknij LEWY klawisz myszy.

@ W oknie na srodku ekranu podane bedq domysine wspotrzedne <0,0>.

3. Kiedy na ekranie pojawi si¢ ponizsze okno,

Absolute position of paint. &Y

Enter | Cancel |
Absolute position of point. X, Y. Potozenie bezwzgledne punktu.
Wspohrzedne X, Y.
Enter Zatwierdz
Cancel Anulyj

kliknij klawisz ENTER (ZATWIERDZ).
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Na Srodku ekranu pojawi sie ZOLTY punkt, oznaczajacy ZERO
BEZWZGLEDNE, czyli <0,0>. Teraz bedziemy wyznacza¢ punkty wzgledem
punktu <0,0>.

4.  Na ekranie ponownie pojawi si¢ okno dialogowe, w ktorym podajesz wspotrzedne
bezwzgledne. Kliknij klawisz Anuluj w tym oknie. ZjedZ kursorem poza menu Punkt i
kliknij prawym klawiszem myszy, a nastgpnic najedz kursorem na opcjg
Wspélrzedne rosnace w menu Punkt i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

w punkcie, ktorego wspotrzedne podales jako ostatnie. Na srodku ekranu
pojawi sie okno z pytaniem, czy chcesz wykorzysta¢ ten punkt jako punkt
odniesienia dla kolejnego punktu.

i W tym momencie na ekranie pojawi sie duzy kursor krzyzykowy, umieszczony

5. W ponizszym oknie,

Fastcam

Use this position for reference?

No
Use this position for reference? Czy chcesz wykorzystac¢ ten punkt jako
punkt odniesienia?
Yes Tak
No Nie
kliknij TAK.

Nastepnie na srodku ekranu pojawi si¢ okno, w ktorym nalezy podaé
wspolrzedne (x, y) kolejnego punktu.
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6.  Kiedy na ekranie pojawi si¢ ponizsze okno,

Incremental position of point, = from last point—

Enter | Cancel |
Incremental position of point. X, Y Wspétrzedne rosnace punktu. X, Y
from last point. wzgledem poprzedniego punktu.
Enter Zatwierdz
Cancel Anulyj

wpisz 10 i kliknij ENTER, a nastgpnie wpisz 0 i kliknij ENTER.

@ W ten sposob nowy punkt zostanie umieszczony 10 na prawo od punktu

wybranego jako punkt poczqtkowy pomiaru.

Nastepnie na srodku ekranu pojawi sie okno, w ktorym nalezy wpisaé
wspotrzedne (x ,y) nastepnego punktu.

7. Okno do wpisania wspotrzgdnych rosnacych ponownie pojawi sig na ekranie.

Wtedy wpisz 0, kliknij ENTER, wpisz 10 i ponownie kliknij ENTER.

Incremental position of point. XY from last point—

Enter | Cancel |

W ten sposob nowy punkt zostanie umieszczony 10" ponad punktem wybranym
Jjako punkt poczqtkowy pomiaru. Teraz na ekranie powinien pojawic sie

ponizszy schemat.
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8. Na ekranie ponownie pojawi si¢ okno dialogowe. Kliknij ANULUJ.
Zjedz kursorem poza menu Punkt i kliknij prawym klawiszem myszy. Teraz
najedz kursorem na opcje Wspolrzedne rosnace w menu Punkt i kliknij
LEWYM klawiszem myszy.

punkcie, ktorego wspolrzedne podales jako ostatnie. Na Srodku ekranu pojawi sie
okno z pytaniem, czy chcesz wykorzystac ten punkt jako punkt odniesienia dla
kolejnego punktu

@ W tym momencie na ekranie pojawi si¢ duzy kursor krzyzykowy, umieszczony w

9.  Kiedy na ekranie pojawi sig¢ ponizsze okno,

Fastcam

Use this position for reference?

Mo
Use this position for reference? Czy chcesz wykorzystaé ten punkt jako
punkt odniesienia?
Yes Tak
No Nie

Kliknij NIE.
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kolejnego punktu odniesienia, wzgledem ktorego chcesz wyznaczaé

ﬁ Teraz na srodku ekranu pojawi sie okno z pytaniem o zaznaczenie
nastepne punkty. Na ekranie pojawi sie tez kursor myszy.

10. Ustaw kursor w polozeniu pokazanym ponizej i kliknij LEWYM klawiszem
myszy, aby wyznaczy¢ punkt odniesienia dla kolejnego ruchu wzgledem
wspotrzednych (x, y).

¥ —F—

ISelect this point.

Select this point Zaznacz ten punkt

W tym momencie wybrany punkt zostanie zaznaczony na czerwono (co
oznacza, ze ten punkt zostal zaznaczony).
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11. Kiedy na ekranie pojawi si¢ ponizsze okno,

Incremental position of paint, =" from last point—

Enter | Cancel |

wpisz 0, kliknij ENTER, wpisz -10 i ponownie kliknij ENTER.

jako punkt poczqtkowy pomiaru. Teraz na ekranie powinien pojawic¢ sig

@ W ten sposob nowy punkt zostanie umieszczony 10" ponad punktem wybranym
ponizszy schemat.

+ A+t

This point will now be RED
e
. . Ten punkt jest teraz zaznaczony na
This point will now be RED CZERWONO

Zauwaz, ze punkt, ktory wybrates jako punkt odniesienia zostal zaznaczony na
CZERWONO. Nie zwracaj uwagi na zmiane koloru punktu, poniewaz w
dalszej czesci instrukcji dowiesz sie, jak zmieni¢ kolor punktu z powrotem na
ZOLTY (czyli odswiezy¢ rysunek).



Rozdziat 1. Rozpoczynanie pracy 47

12.  Kiedy na ekranie pojawi si¢ ponizsze okno,

Incremental position of point. )Y from last point

Enter | Cancel |

wpisz -10, 0 i kliknij ENTER.

W ten sposob nowy punkt zostanie umieszczony 10" na lewo od punktu
wybranego jako punkt poczqtkowy pomiaru. Teraz na ekranie powinien
pojawic sie ponizszy schemat.

Gratulacje! Wilasnie umiescites pig¢ punktdow na eckranie stosujac metode
wspolrzednych rosnacych.
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1-9 Wyznaczanie punktow

Poki co za pomoca metod ROSNACYCH i BEZWZGLEDNYCH WSPOLRZEDNYCH
wyznaczaliSmy punkty na ekranie. Do tego celu mozna tez stosowac inne techniki. Zapoznaj
si¢ z menu PUNKT (POINT), ktore wystepuje we wszystkich innych typach
konstruowanych struktur. Przykladowo, aby narysowa¢ linig, nalezy zna¢ parametry
punktéw wyznaczajacych jej poczatek i koniec, aby narysowa¢ koto, nalezy zna¢ parametry
jego srodka, a aby narysowa¢ tuk, trzeba zna¢ punkt poczatkowy, koncowy i srodkowy.
Menu Punkt zawsze wyglada tak samo, ale nagléwek zmienia si¢ zaleznie od rodzaju
struktury.
Point Punkt
Screen position
Absolute co-ords
Incremental co-ords
Lenath and anale
Line midpoint
Contral paint
Intersection
On enhty

Screen position Potozenie na ekranie Shuzy do wyznaczania punktow

Absolute co-ords Wspohrzedne Rozmieszczanie punktow wzgledem
bezwzgledne (0,0)
i Rozmieszczanie punktow wzgledem
Incremental co-ords Wspolrzedne rosnace danego punktu
s Funkcja uzywana wtedy, gdy znane sa
Length and angle Dhugoscé i kat dhugodé i kat
Line midpoint Srodek linii Umieszczenie punktu w srodku linii
Control point Punkt kontrolny Zamlang punktu kontrolnego na punkt
rzeczywisty
Intersection Przeciccie Umrleszczeme p}mktu na przecigeiu
dwoch elementow
On entity Na elemencie Umieszczenie punktu w dowolnym

miejscu na elemencie

Oprocz opisanych juz metod wspotrzednych bezwzglednych i rosngcych sq jeszcze
dwie gléwne metody rozmieszczania punktéw, tj. metoda PUNKTOW
KONTROLNYCH i PRZECIECIA. Wigcej informacji na temat funkcji Polozenia na
ekranie, Dlugosci i kqta, Srodka linii oraz Na elemencie mozna znalezé w Rozdziale 2.
FastCAM.
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1-9-1 Punkty kontrolne

PUNKTY KONTROLNE to punkty odniesienia dla linii, tukéw 1 kot. Podczas
rysowania jednego z powyzszych elementdw na ekranie tworzone sa odpowiednie
punkty kontrolne. Dla linii powstana dwa punkty kontrolne, po jednym na kazdym
koncu. Koto bedzie miato pig¢ punktéw kontrolnych, jeden w $rodku i po jednym w
kazdej ¢wiartce. W tuku sa co najmniej trzy punkty kontrolne, jeden na poczatku,
jeden w $rodku i jeden na koncu, oraz dodatkowo punkt ¢wiartki, jesli w danym tuku
wystepuja punkty ¢wiartek co 90°. Punkty kontrolne wys$wietla si¢ za pomoca funkcji
Punkty kontrolne w menu lub wciskajac klawisz gwiazdki na klawiaturze.

Na ekranie punkty kontrolne sa przedstawione jako czerwone krzyzyki. Punkty
kontrolne powstaja podczas rysowania danego elementu na ekranie, a usuwane sa
wraz z tym elementem. Roéznica migdzy punktami kontrolnymi i punktami
rzeczywistymi polega na tym, ze punkty rzeczywiste tworzy si¢ za pomoca menu
Punkt i usuwa za pomoca menu Usun, a punkty kontrolne powstaja wtedy, kiedy
tworzony jest dany element i sa usuwane wraz z tym elementem. Ponizsze ¢wiczenie
pokazuje réznice¢ migdzy tymi dwoma rodzajami punktoéw oraz sposob zamiany
punktu kontrolnego na punkt rzeczywisty.

CWICZENIE 4: JAK UZYWAC PUNKTOW KONTROLNYCH

To ¢wiczenie pokazuje, jak powstaja PUNKTY KONTROLNE, w jaki sposob sa
wys$wietlane 1 jak mozna je zamienia¢ na punkty rzeczywiste.

1. Narysuj lini¢ na ekranie uzywajac menu Linia, a nastgpnie postepuj zgodnie z
ponizszym opisem, aby wyznaczy¢ obydwa punkty koncowe tej linii.

a)  Wejdz do menu Linia.

b) Wybierz opcje ,,DWA punkty”.

c) Wybierz opcje ,,Wspotrzedne bezwzgledne” i wpisz 0,0.

d) Wybierz opcjg ,,Wspotrzedne bezwzgledne” i wpisz 10,0.

e) Kliknij ANULUJ.

f)  Zjedz kursorem poza menu i kliknij prawym klawiszem myszy.

@ Teraz na ekranie powinna pojawi¢ sie linia o dlugosci 10",
2. Najedz kursorem na menu Punkty kontrolne i kliknij LEWYM klawiszem
myszy na opcj¢ ,, Wybierz punkty kontrolne”.

Na punktach koricowych narysowanej linii pojawiq sie CZERWONE
krzyzyki, czyli punkty kontrolne.
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3. Najedz kursorem na menu Punkt i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Punkt.

4. Przesun pasek pod$wietlenia w menu Punkt na opcj¢ Punkt kontrolny i kliknij
LEWYM klawiszem myszy.

5. Najedz kursorem na jeden z CZERWONYCH punktow kontrolnych na
koncach linii i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

6. Kliknij PRAWYM klawiszem myszy.

Wybrany punkt zmieni kolor na ZOETY. Wiasnie w punkcie kontrolnym
wstawites rzeczywisty punkt. Po usunieciu linii, punkt koncowy zdefiniowany
jako punkt rzeczywisty pozostanie na ekranie, a punkt koncowy, ktory nie
zostal zdefiniowany w ten sposob, zostanie usuniety wraz z liniq.

CWICZENIE 5: PRZECIECIE

Kolejnym sposobem wyznaczania punktu jest umieszczanie punktu w miejscu
przecigcia linii lub tukow. Jesli dwa elementy na ekranie przecinajg sig, system
FastCAM interpretuje taki punkt przecigcia jako punkt kontrolny. Punkt
rzeczywisty mozna umiesci¢ w punkcie przecigcia metodg dostgpna w menu Punkt
otwartym na punkcie kontrolnym. Przyktadowo, jesli dwa elementy nie przecinaja
sig, ale ich przedluzenia lub rzuty przecinalyby sig¢ i trzeba okreslié, w ktorym
miejscu byloby to przecigcie, mozesz w takim punkcie umiesci¢ punkt rzeczywisty.

1. Usun elementy widoczne na ekranie za pomoca opcji Nowy w menu Pliki.

@ Teraz ekran powinien by¢ pusty.

2. Narysuj dwie linie na ekranie postgpujac zgodnie z ponizszym opisem, aby
wyznaczy¢ dwa pierwsze krance linii i narysowac linie.

a)  Wybierz opcjg ,,Dwa punkty”.

b) Wybierz opcjg ,,Wspotrzedne bezwzglgdne”, aby wyznaczy¢ potozenie
punktu.

c) Wpisz §,-8 dla wspotrzednych x, y.

d) Wybierz opcje ,, Wspolrzedne bezwzgledne”, aby wyznaczy¢ potozenie
punktu.

e) Wpisz 3,5 dla wspotrzednych x, y.

f)  Wybierz opcje ,, Wspotrzedne bezwzgledne”, aby wyznaczy¢ potozenie
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punktu.

g) Wpisz -8,-8 dla wspotrzednych x, y.

h) Wybierz opcjg ,,Wspotrzedne bezwzgledne”, aby wyznaczy¢ potozenie
punktu.

i)  Wpisz -3,5 dla wspoétrzednych x, y.

@ Teraz na ekranie powinienes zobaczy¢ dwie linie.

3. Najedz kursorem na menu Punkt i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

4.  Zapomocg paska podswietlenia w menu Punkt wybierz opcj¢ Przecigcie i kliknij
LEWYM klawiszem myszy.

pojawi sie okno dialogowe, w ktorym nalezy podac pierwszy i drugi

@ Teraz na ekranie pojawi sie kursor w ksztaicie krzyiyka. Na srodku ekranu
element, ktorych punkt przeciecia chcesz znalezé.

5. Kiedy na ekranie pojawi si¢ okno z komunikatem Select first entity
(Wybierz pierwszy element), najedz kursorem krzyzykowym na linig
opisang Line 1 na ponizszym rysunku i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

Teraz na ekranie pojawi si¢ komunikat Select second entity (Wybierz drugi
element).

6. Kiedy na ekranie pojawi si¢ komunikat Select second entity (Wybierz drugi
element), najedz kursorem na element opisany jako Line 2 na ponizszym
rysunku i kliknij LEWYM klawiszem myszy.



Rozdziat 1. Rozpoczynanie pracy 52

W tym miejscu w punkcie przecigcia obu
linii umieszczony zostanie rzeczywisty
punkt.

Line 1 Line 2

Line 1 —Linia 1

Line 2 — Linia 2
-t

Gratulacje! Wtlasnie umiescite$§ rzeczywisty punkt w miejscu przecigeia dwoch
elementoéw. Operacji takiej mozna dokona¢ na dowolnych dwoch elementach, ktdre
przecinaja si¢ w dowolnym punkcie.
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CWICZENIE 6: CZYSZCZENIE EKRANU
1. Najedz kursorem na menu VIEW (WIDOK) i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Widok.

2. Najedz paskiem pod$wietlenia na opcj¢ Repeat (Powtorz) w menu Widok i kliknij
LEWYM klawiszem myszy.

Ekran zostal WYCZYSZCZONY, a wszystkie CZERWONE punkty uzyte to
@ oznaczenia kazdej z linii zostaly usuniete. W ten sposob USUNIETE zostaty

tez wszystkie pozostatosci po wczesniejszych pracach graficznych. Aby to
zrobié¢, mozna tez po prostu klikngé¢ ENTER na klawiaturze.

CWICZENIE 7: USUWANIE

1. Najedz kursorem na menu ERASE (USUN) i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Usun.

2. Najedz paskiem pod$wietlenia na opcj¢ Line (Linia) w menu Usun i kliknij LEWYM
klawiszem myszy.

@ Teraz na ekranie pojawi sie kursor krzyzykowy. Na dole ekranu wyswietlony
zostat komunikat z pytaniem o wskazanie linii przeznaczonych do usuniecia.

3. Kiedy na ekranie pojawi si¢ komunikat o tre$ci Indicate point, czyli Wskaz punkt,
najedz kursorem na lini¢ opisana Line 1 i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

@ Na ekranie we wskazanym miejscu pojawi sie czerwony punkt.

4.  Kiedy na ekranie pojawi si¢ komunikat o tresci Indicate point, czyli Wskaz punkt,
najedz kursorem na lini¢ opisana Line 2 i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

Na ekranie we wskazanym miejscu pojawi sie czerwony punkt.
Wiasnie wyrazites zamiar usuniecia obu linii z rysunku.

5. Kliknij PRAWYM klawiszem myszy, aby usung¢ linie.
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6.  Kiedy na ekranie pojawi si¢ ponizsze okno,

Fastcam

Czy na pewno chcesz usuna¢ 2 elementy?
Yes Tak
No Nie

Kliknij Tak.

W tym momencie dwie linie, ktore zaznaczyles do usuniecia zostanq NA
STALE usuniete z rysunku. ZOETY punkt rzeczywisty pozostanie na ekranie.
Na ekranie pozostanq rowniez CZERWONE punkty w miejscach, w ktorych
wyznaczyles linie. Aby usunqc te punkty z ekranu, postepuj zgodnie z
instrukcjami opisanymi w CWICZENIU 6. Czyszczenie ekranu.

Gratulacje! Wlasnie usunale$ wybrane elementy z ekranu.




1-10 Menu LINIA
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Menu Linia to drugie menu od lewej wzgledem Menu glownego, ktore zawiera

nastepujace elementy:

Next point
Length and Angle
Two sides
Two points
Angle only
Tan to circle
Tan to 2 circles
Parallel at dist.
At Rt. Angles
Box

Bisect angle

UWAGI NA TEMAT LINII

MNest paint

Length and Angle

Two sides
Two points
Andle only

Tan to circle
Tanto 2 circles
Parallel at dist.
at RtAnales

Box

Bisect Angle

Nastgpny punkt
Dlugosé i kat

Dwa boki

Dwa punkty

Tylko kat

Styczna do okregu
Styczna do dwodch okregow
Rownolegta w odstepie
Pod katami prostymi
Pole

Dwusieczna kata

1. Nigdy nie wykorzystuj opcji Polozenie na ekranie do ustawien punktu
koncowego linii, chyba ze doktadno$¢ nie ma znaczenia.

2. Jesli dana linia jest rysowana na ekranie wzgledem punktu o wspotrzednych
0,0, punkt 0,0 nie wymaga ustawienia, by postuzyt jako punkt odniesienia.

3. Jesli wykorzystujesz kolejny punkt, rysowana linia bedzie biegla od
poprzedniego punktu, bez wzgledu na to, ktéry punkt na ekranie stuzy jako

punkt odniesienia.

4. Linie nieskonczone mozna skraca¢ do dowolnej dtugosci za pomoca funkcji

TRIM.
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1-11 Menu LUK

Menu Luk to trzecie menu na lewo od Menu gléwnego i zawiera nastgpujace elementy:

Full circle
A
Fill=t-Blend
Ring

Arc Luk

Full circle Peten okrag

Arc Luk

Fillet-Blend Laczenie z zaokragleniem
Ring Pier$cien

Menu Luk umozliwia rysowanie petnych okrggow, tukow, i pierscieni.
1-11-1 PELEN OKRAG

Aby narysowac pelen okrag, wystarczy wywola¢ funkcje Peten okrag, poda¢ dtugos¢
promienia i okresli¢ punkt bedacy $rodkiem kota.

1-11-2 tUKI

Konstruowanie tukéw w programie FastCAM podzielono na nastgpujace kategorie.

Start,point,End
Start,Cent End
Start End.F adiuz
CenRadAl A2
C.R A1 Sweep
Half circle
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Start, point, end

Poczatek, punkt,
koniec

1. Luk opisany na trzech punktach. Nalezy poda¢
punkt poczatkowy tuku, punkt na tuku i punkt
koncowy tuku.

Start, cent, end

Poczatek, srodek,
koniec

2. Nalezy poda¢ punkt poczatkowy, punkt na tuku,
punkt koncowy i kierunek tuku.

Start, end, radius

Poczatek, koniec,
promien

3. Nalezy poda¢ punkt poczatkowy, punkt koncowy,
promien i kierunek tuku.

Cen, Rad, A1, A2

Srodek, promien, K1,
K2

4. Nalezy poda¢ punkt na tuku, promien, Kat 1, czyli
kat poczatkowy 1 Kat 2, czyli kat koncowy.

C, R, Al, Sweep

Srodek, promien, K1,
skos

5. Nalezy poda¢ punkt na tuku, promien, Kat 1, czyli
kat poczatkowy i skos tuku. Kat skosu to ilo¢ stopni
od poczatku do konca tuku. Jesli wartos¢ kata
poczatkowego wynosi 45 stopni, a skos wynosi 180
stopni, kat koncowy ma warto$¢ 45 + 180 = 225
stopni.

Half circle

Potkole

6. Nalezy zna¢ dwa punkty i kierunek tuku.

@ Aby narysowac tuk, okresl, jakie jego parametry znasz, a nastepnie pracuj
wedlug wskazowek. Wiecej informacji o tukach mozna znalez¢ w Rozdziale 2.

1-11-3

tACZENIE Z ZAOKRAGLENIEM

Laczenie z zaokragleniem to tuk umieszczany migdzy dwoma elementami, aby zaokragli¢
rég 1 potaczy¢ przecigcie tych elementéw. System FastCAM umozliwia tworzenie taczen
migdzy liniami, liniami i lukami, lukami, oraz punktem i linia. Aby skorzysta¢ z tej funkcji,
wybierz ja z menu Luk.

Za pomoca kursora wybierz dwa elementy, ktore chcesz polaczy¢. Jesli faczone sa dwa
skonczone elementy, na przyklad pola, dana czg$¢ zostanie automatycznie przycigta. Jesli
laczenie obejmuje linie nieskonczone badz tuki, funkcja automatycznego przycinania nie
zostanie uruchomiona, a wtedy dana czg$¢ nalezy przycia¢ uzywajac funkcji Trim (Przytnij).

@ Wiecej informacji na temat lqczenia z zaokrggleniem mozna znalezé w
Rozdziale 2.
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1-12 Zapisywanie i przywracanie plikéw

Aby uzy¢ funkcji Zapisz, wybierz menu Pliki, najedz paskiem podswietlenia na opcj¢
Zapisz i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

Na ekranie pojawi si¢ okno dialogowe zapisu pliku systemu Windows.

Save CAM file Kl E3

Save in: | 3 Cam Files

= |2 el [

@ Test.cam

File name:

Save I

Save as type: l". Céihd

j Cancel |

Save CAM file
Save in

File name:
Save as type:
Save

Cancel

Zapisz plik CAM
Zapisz w:

Nazwa pliku:
Zapisz jako typ:
Zapisz

Anuluj

Funkcja Zapisz to bardzo wazna funkcja, ktorej nalezy uzywac do zapisu wszystkich
powstatych rysunkow. Kiedy na ekranie zostanie narysowana czgs$¢, nie jest na stale
zapisywana do momentu uzycia opcji Zapisz. Jesli dana czg§¢ zostata narysowana na
ekranie, ale nie zapisana, rysunek mozesz utracic, jesli dojdzie do awarii zasilania lub
jesli komputer zostanie wylaczony. Zapisywanie wykonuje si¢ szybko i tatwo. Warto
nauczy¢ si¢ wykonywacé t¢ czynnosé odruchowo.
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CWICZENIE 8: ZAPISYWANIE RYSUNKU

1. Narysuj dowolne linie badZ punkty na ekranie.
2. Najedz kursorem na menu Pliki i kliknij :LEWYM klawiszem myszy. Najedz
paskiem podswietlenia na opcj¢ Zapisz i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

Teraz znajdujesz si¢ w oknie dialogowym, w ktorym podaje sie dane czesci (Part
data), ktory omowimy doktadniej w Rozdziale 2. Poki co, wpisz nazwe pliku.

3. Sprawdz, czy kursor znajduje si¢ w polu Part name, czyli Nazwa pliku, i wpisz
nazwe pliku TEST.

@ Nazwa pliku wpisana w tym polu bedzie stuzy¢ jako nazwa pliku kodu NC dla tej
czesci.

4. Kliknij ENTER w lewym dolnym rogu ekranu Dane czgsci.

@ Teraz znajdujesz sie w oknie dialogowym zapisu pliku systemu Windows.
5. Kliknij Zapisz w oknie dialogowym.

Gratulacje! Wlasnie zapisate$ pierwszy pik rysunku w systemie FastCAM.
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CWICZENIE 9: PRZYWRACANIE RYSUNKU
1. Najedz kursorem na menu Pliki i kliknij LEWYM klawiszem myszy.

@ Teraz znajdujesz sie w menu Pliki.

2. Najedz paskiem pod$wietlenia na opcj¢ Przywr6¢ w menu Pliki i kliknij LEWYM
klawiszem myszy.

@ Teraz na ekranie pojawi sie okno dialogowe otwierania plikow systemu

Windows.
&, Scan file
Look in: |l9 c j EFI
= TesLCAm | oo

File name: [ CAM | kb [T Text

Files of type: | H Select Cancel

Scan file Skanuj plik
Look in: Sprawdz w:
File name: Nazwa pliku:
File of type: Plik typu:
Select Wybierz
Cancel Anulyj

3. Najedz kursorem na nazw¢ TEST.CAM i:
e Kiliknij dwukrotnie nazwe pliku, albo
e Kliknij klawisz Wybierz.

@ Wybrana czes¢ zostanie wyswietlona na ekranie.

Gratulacje! Wtasnie przywrocites plik w systemie FastCAM.



N
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W systemie dostepny jest tez interfejs DXF i IGES (pliki CAD). Aby zapisa¢ lub
przywrocié plik DXF bqdz IGES, postepuj zgodnie z powyziszym opisem, lecz
stosujqc funkcje zapisywania i przywracania plikow DXF lub IGES.

Wiecej informacji na temat tych funkcji mozna znalezé w Rozdziale 2.

1-13 Menu WIDOK

Menu Widok umozliwia sterowanie widokiem na ekranie i pozwala na zmiang wyjs$cia

grafiki
widok

na ploter albo drukarke. Za pomoca tego menu operator moze przyblizyé¢
danej czeg$ci, zmieni¢ skalg danej czSci, przejrze¢ poprzedni widok albo

zrzuci¢ kopig ekranu graficznego do plotera albo do drukarki.

N

Wiecej informacji na temat tych funkcji mozna znalezé w Rozdziale 2.

1-14 Menu USUN

Menu Usun shuzy do usuwania catych elementéw z ekranu. Jesli usunigta ma by¢
tylko czg$¢ danego elementu, nalezy uzy¢ funkcji przycinania.

Menu Usun dostgpne jest w pasku Menu i zawiera nastgpujace opcje.

iy

Line

Bic

Paint

Text

Window
Contour
Duplicates only
CAD Clean
CAD Compress
Enfries and Exits
Last

Part

Erase Usun

Any Dowolny

Line Linia

Arc Luk

Point Punkt

Text Tekst

Window Okno

Contour Zarys
Duplicates only Tylko kopie
CAD Clean CAD Clean
CAD Compress CAD Compress
Entries and Exits Wejscia 1 wyjscia
Last Ostatni

Part Czgsé

Aby uzy¢ menu Usun, najedz paskiem podswietlenia na typ elementu, ktory ma by¢
usunigty i kliknij LEWYM klawiszem myszy. Na ekranie pojawi si¢ kursor myszy.
Najedz kursorem na element, ktéry ma by¢ usunigty i kliknij LEWYM klawiszem
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myszy. Na ekranie pojawi si¢ czerwony punkt. Kliknij PRAWYM klawiszem myszy,
aby usuna¢ ten element. Jesli chcesz usuna¢ wiasnie ten element, potwierdZ swoj
zamiar klikajac TAK. Usuwanie jest funkcja ciagla. Mozna wybra¢ wiele elementow,
ktore zostang usunigte klikajac PRAWYM klawiszem myszy.

@ Wiecej informacji na temat tych funkcji mozna znalezé w Rozdziale 2.

1-15 Przycinanie elementéw

Przycinanie elementoéw to bardzo wazna funkcja. Czgsto najprostszym sposobem na
utworzenie danej czgsci jest narysowanie kilku nachodzacych na siebie elementow i
odcinanie tych elementow, ktore nie sa potrzebne.

1-15-1 PRZYCINANIE LINII

Aby przycia¢ dany element, programista musi by¢ w stanie umiesci¢ na rysunku
punkt rzeczywisty albo punkt kontrolny, aby wykorzysta¢ go jako punkt przycigcia.
Aby przycia¢ linig, nalezy wybra¢ funkcje¢ Przytnij. System FastCAM pyta o
element, ktory ma zostaé przycigty, a nastgpnie o pierwszy i drugi punkt, wedlug
ktérego to przyciecie ma by¢ przeprowadzone. Wskaz te punkty najezdzajac
kursorem na dany punkt i klikajac LEWYM klawiszem myszy. Jesli przycinana
jest linia NIESKONCZONA, usunieta zostanie cze$¢ linii znajdujaca si¢ poza
punktami przycigcia. Przycinanie linii SKONCZONYCH odbywa si¢ w odwrotny
sposOb. Wskaz te punkty najezdzajac kursorem na dany punkt i klikajac LEWYM
klawiszem myszy. Jesli przycinana jest linia SKONCZONA, usunigta zostanie
czes¢ linii znajdujaca si¢ miedzy punktami przycigcia.

1-15-2 PRZYCINANIE tUKOW

Aby przyciaé tuk, programista wskazuje tuk, ktory ma by¢ przycigty najezdzajac
kursorem na tuk i klikajac LEWYM klawiszem myszy. Wskaz pierwszy i drugi punkt
przecigcia, a nastgpnie zaznacz kursorem czg$¢ tuku, ktora ma by¢ wycieta.

@ Wiecej informacji na temat tych funkcji mozna znalezé w Rozdziale 2.
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1-16 Tworzenie sciezki programu

Sciezka programu stuzy do okreslenia sposobu obrobki, czyli ciecia, znakowania
cynkiem, przebijania itp., oraz kolejnosci cigcia, kierunku i nacigcia. Po
zdefiniowaniu wszystkich §ciezek wygenerowany zostanie plik zawierajacy kod NC
danej czgsci. Nazwa pliku jest ograniczona do 156 znakéw alfanumerycznych z
dowolnym rozszerzeniem. Rozszerzenie zawierajace trzy znaki nie jest niezbgdne,
chyba ze dany sterownik wymaga podania okre$lonego rozszerzenia.
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ﬁ Wiecej informacji na temat tych funkcji mozna znalez¢é w Rozdziale 2.
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Szybkie uruchamianie systemu FastCAM®
Konwertowanie plikéw DXF na pliki kodu NC.

Prezentacj¢ konwersji plikéw mozna $ciagnaé z naszej strony:
http://www.fastcamusa.com/demos/fcquick.exe

W tej sekcji opisano proces tadowania pliku w formacie DXF do systemu FastCAM i
generowania programu w kodzie NC. Plik w formacie DXF narysowano w programie CAD w
formie odrgbnej czgsei. Ta czes$¢ to prostokat w okraglym otworem.

1.

FastCAM | BURNY |

| Fies Line #&ic Foint Co

Save
Restore
New
Zataduj plik DXF do systemu FastCAM. JxF Restors
a. W menu gtéwnym wybierz opcje Przywro¢ plik DXF ﬁafss:::mm
(DXF Restore). IBES Save
b. W oknie opcji DXF ustaw Wybor pliku (File
Selection) na Jeden plik (Single File). Jednostki pliku
DXEF to cale (zaktadajac, ze rysunek powstat w calach). Zaznacz pola CAD
Clean i Zastosuj ekstruzjg osi Z (Apply Z Axis Extrusion), a nastgpnie
kliknij ENTER.
c. Znajdz dany plik DXF i kliknij Wybierz.
Tiim | Program Path  -Control pts
:II; Mest Path
Diefete all paths
Dielete |zt path
Redefine Path
. L. . “Output NC code
Ustaw $ciezke cigcia dla czeSci. Status
a. Wybierz menu Program $ciezki (Program

Path), a nastgpnie opcje Nastepna $ciezka

(Next Path) w menu glownym.

Na ekranie moze pojawi¢ si¢ okno Dane czesci (Part Data). W przeciwnym
razie mozna pomina¢ ten krok. Jesli to konieczne, informacje mozna wpisac
w formularzu danych czgsci. Na koniec kliknij ENTER.

Teraz nalezy ustawié¢ proces cigcia w podmenu, ktore pojawi si¢ na ekranie. W tym
menu typowym ustawieniem cigcia jest cigcie plazmowe. Jesli taka opcja nie jest
dostgpna, wybierz sposob cigcia podany jako pierwszy na liscie.
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— Plasma Plazma
Xy Oxy Tlen
dESlnE AL Scribe-Plasma Trasowanie plazmowe
PUNCH-PLASMA P
SCRIBE-OWY Punch-Plasma Przebijanie plazmowe
Scribe-Oxy Trasowanie plazmowe
4. Teraz nalezy okresli¢ wielko$¢ nacigcia. Dostgpne sa trzy mozliwosSci: lewostronne,

prawostronne i bez nacigcia. Najczgsciej ustawia sig nacigcie lewostronne. Przy takim
ustawieniu cigcia zewngetrznych krawedzi czgséci sg wigksze, a cigcia wewngtrzne
(opady) sa mniejsze. Cigcia zewngtrzne wykonuje si¢ zgodnie z ruchem wskazoéwek
zegara, a cigcia wewngetrzne nalezy wykonywac w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, kiedy korzysta sig¢ z opcji Nacigcie lewostronne.

Left Left Lewostronne
o None Brak nacigcia
T Right Prawostronne
5. Na ekranie pojawi si¢ kursor krzyzykowy, ktorym zaznacz otwor wewnatrz
prostokata. Klikajac lewym klawiszem myszy w dowolnym miejscu wewnatrz otworu
dodasz punkt wprowadzenia. Otwor jest polozony wewnatrz prostokata, wigc w menu
wyswietlonym na ekranie wybierz opcj¢ Wewngtrzny, a nie Zewngtrzny. Punkt
wprowadzenia moze znajdowac si¢ w zaznaczonym punkcie, albo w najblizszej
¢wiartce (90 stopni od zera). Taka opcja to zwykle korzystniejszy wybor, a wigc
zaznacz Najblizsza ¢wiartka.
Outside Outside Zewngtrzny
Inside Inside Wewngtrzny
Mearest quadrant Nearest quadrant Najblizsza ¢wiartka
Indicated point Indicated point Zaznaczony punkt
6. Sposrdd dostepnych opcji nalezy wybra¢ wprowadzenie Proste. W tym wycigciu nie
bedzie ustawianego wyprowadzenia.
Straight Proste
Straight Quarter circle Cwier¢ kota
Quarter circle Half circle Poltkole
Half circle QC entryexit Cwier¢ kota
i wprowadzenie/wyprowadzenie
Lol HC entryexit Potkole
wprowadzenie/wyprowadzenie
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W tym momencie nalezy poda¢ dlugo$¢ wprowadzenia. Domys$lna dlugosé
wprowadzenia ustawiana jest przez system na podstawie danych cigcia. Lepiej
samemu ustawi¢ dlugos¢ wprowadzenia. W tym przypadku mozna podaé¢ dtugosc %
cala (6 mm), o ile odpowiada ona danemu procesowi.

~Entry length
| 144
Enter | Abort |
Enter single number Wprowadz jedna liczbg
Entry length Dlugo$¢ wprowadzenia
Enter Wprowadz
Abort Odrzu¢

Teraz mozesz ustawi¢ kolejng operacj¢ profilowania, czyli dodac¢ $ciezke cigcia do
wewngtrznego badz zewngtrznego obrysu czesci w formacie DXF, czyli w tym
przypadku prostokata. Sciezka rozpoczyna sig na poczatku danego elementu. W
przypadku prostokata wszystkie elementy to linie proste w liczbie 4. nalezy kliknaé
na lini¢ w poblizu jej srodkowego punktu, aby mie¢ pewnos¢, ze zostanie wlasciwie
zaznaczona. Aby dodac¢ $ciezkg cigcia, wybierz opcj¢ Plazma z menu, a nastgpnie
zaznacz Nacigcie lewostronne. Na ekranie pojawi si¢ kursor krzyzykowy. Zaznacz
nim lini¢ po lewej (klikajac na jej punkt srodkowy). Na linii pojawi si¢ zotta
strzatka wskazujaca kierunek. Strzatka ta powinna by¢ skierowana w gore.
Obiegajac zarys prostokata w kierunku wskazanym przez strzatke, poruszasz si¢ w
kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara. Za pomoca myszy mozesz
zmienia¢ kierunek strzatki. Nastgpnie kliknij lewym klawiszem myszy.

9. Na ekranie pojawi si¢ okno z pytaniem, czy chcesz doda¢ punkt wprowadzenia.

Klikajac Tak mozesz wprowadzi¢ parametry wprowadzenia dla tej czgsci.
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Wybierz rodzaj wprowadzenia. Najkorzystniejszym wprowadzeniem dla tej
czegsci bedzie wprowadzenie Proste. W ten sposob dodany zostanie punkt
wprowadzenia, odpowiednio wydtuzajac wybrana lini¢ w lewym dolnym rogu o
podang dlugo$é¢. Podobnie, jak dla otworu, mozesz podac dtugosc % cala (6 mm).
Po wpisaniu dtugosci kliknij Enter, aby doda¢ wprowadzenie.

10. Teraz musisz poda¢ wzgledny kat wprowadzenia, czyli kat, pod jakim powinno
przebiega¢ wprowadzenie. Podaj wartos¢ 0, czyli domysina.

- Relative Entry angle (+COW)
| 0
Enter Abort |
Enter single number Wprowadz jedna liczbg
Relative Entry angle (+CCW) Wzgledny kat wprowadzenia (+PWZ)
Enter Wprowadz
Abort Odrzu¢

11. Teraz mozesz ustawi¢ punkt wyprowadzenia, jesli jest taka potrzeba. Punkt
wyprowadzenia dodaje si¢ w taki sam sposob, jak punkt wprowadzenia. W tym
przypadku kliknij Nie.

12. Po dodaniu obu $ciezek ciqcia, mozesz
wygenerowa¢ kod NC zaznaczajac opcje Kod NC Trim | Program Path Conliolpts Le
$ciezki pr(;fgramu (Program Path Output NC Code) “"l . NewtPath
W menu grownym. Delete all paths

Delete |ast path

Redefine Path

13. Na ekranie pojawi si¢ okno dialogowe Zapisz. Wybierz katalog, w ktorym ma by¢
zapisany kod NC. Zapamigtaj, gdzie zapisates kod NC, poniewaz wygenerowany plik
bgdziesz musiat przesta¢ do urzadzenia. Po wybraniu katalogu podaj nazwg pliku i kliknij
Zapisz.

14. Mozesz doda¢ opcje szybkiego rozpoczgcia procesu klikajac Tak w oknie opcji Szybka
praca na poczatku, czyli Rapid at the start. W ten sposob do procesu dodany bedzie
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poczatkowy ruch (ktory nie jest ruchem tnacym) stuzacy do ustawienia punktu
odniesienia. Taka opcja moze utatwi¢ wycinanie pojedynczych czgsci w wycinarce. W
tym przypadku kliknij Nie.

Fastcam5

Fapid &t the start?

¥es
Rapid at the start? Czy chcesz uruchomi¢ opcje
szybkiego rozpoczynania?
Yes Tak
No Nie

15. Wygenerowany kod NC mozesz teraz sprawdzi¢ w aplikacji FastPLOT klikajac Tak w
ponizszym oknie. Takie sprawdzenie jest zalecane, aby upewnic sig, ze wygenerowany
zostal prawidlowy kod NC.

Fastcam% B

Leave FastCaM and verfy part. TEMP.CNC?

Czy chcesz wyj$¢ z programu FastCAM i sprawdzi¢ czgs¢ TEMP.CNC?

Yes Tak

No Nie

16. Program FastCAM zostanie zamknigty, a aplikacja FastPLOT zostanie uruchomiona
wyswietlajac jednoczesnie kod NC. Teraz mozesz zapisaé program na dyskietce lub
przesta¢ go do wycinarki za pomoca dostgpnego tacza DNC.
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1-17 Teoria i zastosowanie zagniezdzania

1-17-1 Wprowadzenie

Program FastCAM oferuje funkcje automatycznego zagniezdzania rzeczywistych
ksztattow, ktéra moze opierac si¢ na potaczeniu opcji zagniezdzania interaktywnego,
czyli recznego oraz automatycznego. Funkcje zagniezdzania sa dostgpne w pakiecie
FastNEST sprzedawanym osobno. Kody NC oraz pliki w formatach DXF i CAM
mozna zagniezdza¢ za pomocg profesjonalnej wersji oprogramowania FastNEST.

1-17-2 Zagniezdzanie interaktywne za pomoca
programu FastNEST

Uzywajac tej metody uzytkownik sam kieruje procesem zagniezdzania. Mozesz uzy¢
opcji przesuwania, przesuwania i obracania, przestawiania, dodawania, usuwania i
ustawiania w szeregu czgS$ci migdzy soba i na arkuszu. Ta metoda to ostatni etap
procesu zagniezdzania czg$ci. Funkcja zagniezdzania automatycznego jest przetaczana
na funkcje¢ zagniezdzania interaktywnego, aby umozliwi¢ uzytkownikowi ingerencje
w rozklad cze$ci oraz dodanie kodéw numerycznych do zagniezdzania.

1-17-3 Zagniezdzanie automatyczne za pomoca
programu FastNEST

Ta metoda umozliwia uzytkownikowi podanie listy czgsci do zagniezdzenia. Lista ta
obejmuje czesci o okre§lonym gatunku i okre$lonej grubosci materiatu, ktére maja by¢
wycigte. Uzytkownik wybiera czg$ci do zagniezdzenia, podaje liczbg czgsci do
wycigcia oraz okresla wymiary i ksztalt arkusza. Nastgpnie czeSci sa automatycznie
umieszczane na arkuszu w kolejnosci od najwigkszej do najmniejszej. Uzytkownik
moze ustawi¢ kolejnos¢ rozmieszczania czgsci nadajac wyzszy priorytet okreslonym z
nich. Wowczas program pomija zagniezdzanie czgsci od najwigkszej do najmniejsze;.
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Do zalet tego typu zagniezdzania zalicza si¢ mozliwo$¢ rozpoznawania ksztattu czesci
przeznaczonych do zagniezdzenia.

Czes$¢ trojkatng program odczytuje wiasnie jako cze$¢ trojkatna, podobnie krazki i
pier§cienie. Nawet czg$ci z otworami to dla programu mozliwos¢ na umieszczenie
czgsci wewnatrz otwordw, na niewykorzystanym materiale. W zwiazku z tym taka
metoda zagniezdzania ma bardzo duze znaczenie w procesie wycinania.

Po wypetnieniu arkusza na ekranie ponownie pojawia si¢ wykaz czgsci zawierajacy
liczbg poszczegdlnych zagniezdzonych czesci 1 czgéci pozostate do zagniezdzenia.
Mozesz zaakceptowaé biezacy sposob zagniezdzenia czg$ci albo zoptymalizowaé
rozmieszczenie czesci samodzielnie przestawiajac czesci na arkuszu.

Wiecej informacji na temat zagniezdzania mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
programu FastNEST.
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NOTATKI




2-1 Menu

PLIKI
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Save

Restore

New

DxF Restore
DXF Save
IGES Restore
IGES Save
HRR

| Hestore

St

Plat screen
Scale Plot
Part Data

E xit

Files Pliki

Save Zapisz

Restore Przywrdé

New Nowy

DXF Restore Przywro¢ plik DXF
DXF Save Zapisz plik DXF
IGES Restore Przywrd¢ plik IGES
IGES Save Zapisz plik IGES
HPGL Restore Przywréé plik HPGL
DSTV Resore Przywréé plik DSTV
StruCAD Restore Przywr6é plik StruCAD
Plot screen Kresl ekran

Scale plot Kresl wg skali

Part Data Dane czgsci

Exit Wyjdz

Menu Pliki zawiera opcje zapisywania i przywracania plikow geometrii w systemie
FastCAM. Plikom tym automatycznie przypisywane sa rozszerzenia .CAM. Menu
Pliki zawiera tez opcje importu plikow DXF i IGES programéw CAD. Plik z
rozszerzeniem .CAM to plik geometrii systemu FastCAM. Jesli nazwa pliku podana
jest bez rozszerzenia, oznacza to plik kodu NC. Jesli dany plik zostat zapisany, a
operator chce zapisac ten plik ponownie, na ekranie pojawia si¢ okno z pytaniem, czy
chcesz zapisa¢ istniejacy plik. Podczas zapisywania plikow w systemie FastCAM
mozna tworzy¢ foldery. Wigcej informacji na ten temat znajdziesz w podreczniku dla
uzytkownikéw systemu Windows.

2-1-1 Menu PLIKI: Zapisz

Funkcja Zapisz stuzy do zapisywania rysunku w formacie pliku FastCAM.
Wszystkie pliki zapisywane za pomoca tej funkcji automatycznie otrzymuja
rozszerzenie .CAM.
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2-1-2 Menu PLIKI: Przywré¢é

Funkcja Przywro6¢ stuzy do przywracania badz otwierania na ekranie pliku, ktory
wczesniej zapisano za pomoca funkcji Zapisz. Na ekranie pojawia si¢ okno dialogowe
Skanuj plik z podgladem czgsci. Po znalezieniu danego pliku CAM kliknij Enter albo
Select (Wybierz), aby zatadowac tg czgs¢ do systemu FastCAM.

w. Soan fle <]
Lowk in | =t c =l El g—] _I—I—
= PLATE 20000c2008 CAM ' &
FECT 20NN . A
—

Fils gome:  [FLATEZ.CAM J2i g 2 en 3 FM i1 kb [ Test

Files of tupes | 020 Iz | — I o I
Scan file Skanuj plik
Look in: Sprawdz w:
File name: Nazwa pliku:
File of type: Plik typu:
Select Wybierz
Cancel Anulyj

2-1-3 Menu PLIKI: Nowy

Funkcja Nowy shuzy do wyczyszczenia ekranu rysowania i uruchomienia
nowego programu czg¢sci. Zanim uzyjesz tej opcji, upewnij sig, ze zapisate$
weczesniejsze rysunki. Jesli po wybraniu tej opcji w oknie dialogowym na ekranie
klikniesz Tak, stracisz wszystkie rysunki, ktore nie zostaly zapisane.

2-1-4 Menu PLIKI: Przywréé plik DXF

Ta funkcja stuzy do otwierania lub importowania plikow DXF z systemu CAD.
Aktualnie system FastCAM jest kompatybilny z wersja programu AutoCAD® z roku
2002. Wypusty dopuszczalne z wersji AutoCAD® 14 i wezesniejszych. W réznych
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systemach i wersjach oprogramowania CAD moga wystgpowac rdzne sposoby
stosowania wypustow. Zaleca si¢ usunigcie wypustow w systemie CAD przed
importowaniem pliku do systemu FastCAM. Funkcja Przywroé plik DXF moze tez
stuzy¢ do tadowania plikow DWG, jesli taka opcja jest aktywna. Po wypetnieniu okna
opcji DXF i kliknigciu Enter pliki typu opadajacego mozna konwertowaé na pliki
GWG w oknie nazwy pliku DXF. Plik DWG jest przetwarzany w taki sam sposob, jak
plik DXF. Mozesz wybra¢ opcj¢ przywracania pojedynczego pliku badz grupy
plikow. (Uwaga: Opcja przywracania grupy plikéw DXF nie jest dostepna w
podstawowej wersji systemu FastCAM®.)

Jesli wybierzesz opcjg przywracania pojedynczego pliku lub grupy plikéw, musisz tez
okresli¢ jednostki, tj. cale, centymetry lub inne, zdefiniowane przez uzytkownika.

Funkcja Cad Clean stuzy do usunigcia elementow o zerowej dlugosci oraz zerowych
wymiarow i blokéw. Dzigki temu do systemu tadowany jest tylko wymagany rysunek.

Mozesz zaznaczy¢ lub odznaczy¢ opcje Apply Z Axis Extrusion, czyli Zastosuj
ekstruzj¢ osi Z. Po wybraniu tej opcji tadowany plik DXF zostanie ztozony wzdtuz osi
Z, a elementy zostana potaczone. Taka opcja moze by¢ przydatna dla czesci
rysowanych za pomoca oprogramowania do modelowania tréjwymiarowego. Funkcja
ta stuzy tez do fadowania plikow z wypustami. Jesli plik DXF zawiera wypusty,
nalezy zaznaczy¢ tg opcjg.

Po zaznaczeniu funkcji Check for Orphans, czyli Szukaj sierot plik DXF zostanie
przeszukany i usunigte zostana wszelkie krotkie lub niepotrzebne elementy. Funkcja
ta moze shuzy¢ do oczyszczenia pliku DXF Zle sporzadzonego rysunku usuwajac linie
konstrukcyjne i inne krotkie badz zbgdne elementy.

Przywrdé¢ pojedynczy plik

Ta funkcja umozliwia zaladowanie pojedynczego pliku DXF. Plik mozesz zatadowac
klikajac go w oknie Skanuj plik lub klikajac klawisz Wybierz. Plik jest nastgpnie
tadowany do systemu FastCAM.

Przywro¢ grupe plikow

Wybierz jeden lub kilka plikow (o tym, jak wybrac kilka plikow dowiesz sig z
podrgcznika obstugi systemu Windows) i kliknij Wybierz. Na ekranie pojawi si¢ okno
Danych czg$ci, w ktorym mozesz podac typ i grubo$¢ materiatu oraz inne informacje.
Nastgpnie na ekranie pojawi si¢ pytanie, czy chcesz uruchomic¢ funkcje
automatycznego zastgpowania plikow, po czym pojawi si¢ okno z miejscem zapisu
pliku CAM. Wszystkie pliki DXF, ktore zostana zapisane automatycznie jako pliki
CAM do dalszego przetworzenia zostana wyswietlone na ekranie.
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2-1-5 Menu PLIKI: Zapisz plik DXF

Funkcja Zapisz plik DXF stuzy do zapisania biezacego rysunku jako pliku DXF, ktory
moze by¢ ponownie otwarty w systemie CAD.

2-1-6 Menu PLIKI: Przywré¢ plik IGES

Funkcja Przywro¢ plik IGES stuzy do przywrdcenia lub importu pliku IGES z
systemu CAD. Funkcja ta dziala podobnie, jak funkcja Przywroc¢ plik DXF.

2-1-7 Menu PLIKI: Zapisz plik IGES

Funkcja Zapisz plik IGES stuzy do zapisania biezacego rysunku jako pliku IGES,
ktéry moze by¢ ponownie otwarty w systemie CAD.

2-1-8 Menu PLIKI: Przywréé plik HPGL

Skrot HPGL oznacza jezyk graficzny Hewlett Packard (Hewlett Packard Graphics
Language).

Funkcja Przywr6¢ plik HPGL stuzy do przywrocenia lub importu pliku HPGL z
systemu CAD. To format pliku stosowany najczesciej w takich programach
graficznych, jak Corel Draw. Plik HPGL moze by¢ bardzo duzy, a poniewaz tuki
najczegsciej tworzy si¢ jako miriade matych linii, pliki te moga wprowadzi¢ chaos do
urzadzenia po przekonwertowaniu ich na kod NC. Pliki HPGL powinny by¢
skompresowane do formatu CAD, aby zredukowac liczbe linii i wygladzi¢ efekt
koncowy. Uwaga: HPGL nie jest formatem obslugiwanym przez podstawowa
wersje programu FastCAM®.

2-1-9 Menu PLIKI: Przywréé plik DSTV

DSTV to niemiecki standard konstrukcji stalowych.

Funkcja Przywroc plik DSTV stuzy do przywracania lub importu pliku DSTV z
systemu CAD.

Format DSTV jest wydajniejszy od formatu DXF i umozliwia peten opis szczegdtow
Taczen (otwordéw) w stalowych elementach konstrukcyjnych z uwzglgdnieniem
materiatu i przekroju. Pakiety CAD, takie, jak Xsteel, StruCAD, BoCAD itp. moga
generowac pliki DSTV, ktore z kolei mozna przetwarza¢ w systemach FastBEAM" i
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FastCAM®. Uwaga: DSTYV nie jest formatem obslugiwanym przez podstawowa
wersje programu FastCAM®,

2-1-10 Menu PLIKI: Przywréé plik StruCAD

StruCAD to format plikéw obstugiwany przez system 3D CAD o tej samej nazwie.

Funkcja Przywro¢ plik StruCAD stuzy do przywracania lub importu pliku StruCAD
2D z systemu CAD. Uwaga: StruCAD nie jest formatem obslugiwanym przez
podstawowa wersje¢ programu F astCAM®.

2-1-11 Menu PLIKI: Kresl ekran

Funkcja Kresl ekran umozliwia uzytkownikowi przestanie graficznej kopii biezacego
widoku ekranu do wybranego plotera lub wybranej drukarki. Obraz bgdzie kreslony w
takim samym powigkszeniu, w jakim jest wy§wietlany na ekranie. Funkcj¢ mozesz tez
uruchomi¢ klikajac klawisz F8.

2-1-12 Menu PLIKI: Kresl wg skali

Funkcja ta shuzy do kreslenia ekranu jak w punkcie 2-1-11, ale z mozliwoscia doboru
skali, na przyktad 1:1 albo 1:5.

2-1-13 Menu PLIKI: Dane czesci

Ta funkcja umozliwia podglad i edycje¢ ekranu z danymi czgéci. Przed edycja danych
nalezy zapisa¢ plik, aby mozna bylo zapisywac¢ wprowadzone zmiany. Informacje
zawarte w tej czgsci moga by¢ wyswietlane jako komentarze w naglowku pliku NC
(w zalezno$ci od ustawien) i moga by¢ potrzebne do ustalania predkosci podawania i
warto$ci nacigcia. (Wigcej szczegotdw na ten temat mozesz uzyskaé od dostawcy
oprogramowania).

2-1-14 Menu PLIKI: Wyjdz

Ta funkcja umozliwia wyjscie z programu. Jesli jakie$ dane nie zostaly zapisane,
program zapyta, czy chcesz zapisaé plik CAM przed zamknigciem.
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LINIA
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MNest point
Length and Angle
Two sides

Two points
Angle only

Tan to circle
Tan ta 2 circles
Parallel at dist.
at Rténgles
Bow

Bisect Angle

Line Linia

Next point Nastepny punkt
Length and Angle Dhigos¢ i kat

Two sides Dwa boki

Two points Dwa punkty

Angle only Tylko kat

Tan to circle Styczna do okregu

Tan to 2 circles Styczna do dwoch okregow
Parallel at dist. Rownolegla w odstepie
At Rt. Angles Pod katami prostymi
Box Pole

Bisect angle

Dwusieczna kata

Za pomoca systemu FastCAM mozna rysowac dwa rodzaje linii:

1. Linie miedzy punktami.
2. Linie nieskonczone.

Linie migdzy punktami to standardowe elementy konstrukcyjne, ktére wykonuje si¢
stosujac jedna z metod opisanych ponizej. Linie nieskonczone to bardzo wazna
funkcja systemu FastCAM. Mozna je wykorzystywacé jako konstrukcyjne linie
odniesienia lub okreslone obszary na ekranie, a nastgpnie usuna¢ po zakonczeniu
konstruowania czgsci. Linie nieskonczone mozna tez rysowac i przycina¢ do
okreslonej dtugosci.
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2-2-1 Menu LINIA: Nastepny punkt/Menu Punkt

Funkcja Nastgpny punkt stuzy do ustawiania punktow na ekranie w trybie
sekwencyjnym. Przyktadem trybu sekwencyjnego jest narysowanie kwadratu na
kartce papieru bez odrywania olowka. Rysowanie niesekwencyjne polega na
narysowaniu lewego boku, prawego boku, gornej i dolnej krawgdzi kwadratu. System
FastCAM umozliwia wyznaczenie nastgpnego punktu wzgledem poprzedniego
uzywajac standardowego menu Punkt. Nalezy pamigta¢, kolejna linia jest rysowana
zaczynajac od koncowego punktu poprzedniej linii, bez wzgledu na wspoétrzedne
kolejnego punktu. To czgsto stwarza problemy poczatkujacym operatorom. Nalezy
réwniez pamigtac, ze na poczatku srodkiem ekranu rysowania jest punkt o
wspotrzednych (0,0). Jesli funkcji Nastgpny punkt uzyjesz pracujac na pustym
ekranie, linia zostanie narysowana od $rodka ekranu do punktu, ktérego wspotrzedne
podates.

Wyczerpujacy opis menu Punkt mozna znalezé w tak samo zatytulowanej czesci
niniejszego rozdziatu.

2-2-2 Menu LINIA: Dtugosc¢ i kat

Aby uzyc¢ tej funkcji, musisz zna¢ dtugosc i kat linii, ktéra ma by¢ nakreslona. Po
zaznaczeniu opcji Dlugos¢ i kat kursor zostanie zablokowany na punkcie, ktory zostat
zaznaczony na ekranie jako ostatni. Jesli potrzebny jest inny punkt odniesienia, w
oknie dialogowym kliknij Nie, a nastgpnie zaznacz komunikat, ktory zostanie
wys$wietlony na ekranie, aby sprawdzi¢, czy to jest punkt wlasciwego typu (potozenie
na ekranie badz punkt kontrolny). W innym przypadku wystarczy klikna¢ prawym
klawiszem myszy, aby wyswietli¢ menu Punkt. Zaznacz nowy punkt odniesienia
stosujac jedng z metod w menu Punkt.

Wiecej informacji na temat rozmieszczania punktow mozna znalezé w czesci
niniejszego dotyczqcej menu Punkt.

Po zaznaczeniu punktu odniesienia, system FastCAM zapyta o podanie dlugosci. Po
wpisaniu dtugosci wybierz okreslony kat z menu Kat, ktore teraz pojawi si¢ na
ekranie. Opis menu Kqt znajdziesz w tak samo zatytutowanej czesci niniejszego
rozdziatu. Na ekranie zostanie nakres§lona linia zgodnie z powyzszym opisem.

2-2-3 Menu LINIA: Dwa boki

Opcja ta stuzy do kreslenia kata na podstawie podanych wspolrzednych (x,y)
wzgledem biezacego potozenia na ekranie. Rysownicy czgsto podaja kat danego
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elementu podajac inzynierowi dwa boki trojkata prostokatnego, aby nakresli¢ kat.
Przyktadowo, wspotrzedne (1,1) oznaczaja kat 45 stopni, a wspotrzedne (-1,-1)
oznaczaja kat 135 stopni. Aby narysowac lini¢ za pomoca tej funkcji, nalezy podaé
wspotrzedne (x,y) punktu na kolejnej linii. Po podaniu tych wspotrzednych na zadanie
komputera na ekranie pojawi si¢ linia prowadzaca do kolejnego punktu. W ten sposéb
mozna nakresli¢ kat.

2-2-4 Menu LINIA: Dwa punkty

To jedna z najczesciej wykorzystywanych funkcji w menu Linia. Aby nakresli¢ linig
za pomocg metody punktow, programista musi mie¢ odpowiednie informacje, aby
moc umiesci¢ dwa punkty na ekranie. Punkty koncowe mozna okre$li¢ za pomoca
jednej z opcji w menu Punkt.

Menu dwa punkty jest wyswietlane jako Pierwszy punkt/menu Punkt oraz Drugi
punkt/menu Punkt. Po okresleniu obu punktow migdzy nimi zostanie nakreslona linia.
Punkty te moga by¢ tego samego lub innych typoéw, na przyktad Pierwszy punkt =
Punkt kontrolny, Drugi punkt = Wspoélrz¢dne bezwzgledne.

2-2-5 Menu LINIA: Linia nieskonczona

Linie nieskonczone mozna kresli¢ za pomoca opcji Tylko kat. Wybierz t¢ opcje i
ustaw punkt za pomoca opcji Punkt na linii w menu Punkt. Przez ten punkt przebiegac
bedzie linia nieskonczona. Na ekranie pojawi si¢ menu Kat. Wybierz opcje
Wprowadzanie bezposrednie (Direct entry). Podaj warto$¢ kata linii nieskonczone;.
Na ekranie zostanie wykre$lona linia nieskonczona.

2-2-6 Menu LINIA: Menu KAT

Direct entry Direct entry Wprowadzanie bezposrednie
Two sides Two sides Dwa boki
Same as Same as Taki sam jak
Eroipelo Relative to Wzgledem
2-2-6-1 Menu KAT: Wprowadzanie bezposrednie

Ta funkcja umozliwia operatorowi wpisanie wartosci kata bezposrednio z klawiatury.
Program obstuguje katy o warto$ciach ujemnych. Wybierz t¢ opcj¢ i wpisz wartos§¢

kata w oknie, ktore pojawi si¢ na ekranie.
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2-2-6-2 Menu KAT: Dwa boki

Ta funkcja umozliwia okreslenie wartos$ci kata linii za pomoca wspotrzednych (x,y).
Przyktadowo, jesli podane wspotrzedne (x,y) to 5,5, kat linii wyniesie 45 stopni.

2-2-6-3 Menu KAT: Taki sam jak

Ta funkcja stuzy do zastosowania kata istniejacej linii. Kiedy na ekranie pojawi sig
kursor myszy kliknij na istniejaca linig, a jej kat zostanie wykorzystany do
wykreslenia kolejnej linii.

2-2-6-4 Menu KAT: Wzgledem

Ta funkcja umozliwia wykreslenie linii pod katem o wartosci wzglednej co do
wartosci kata istniejacej linii. Kiedy na ekranie pojawi sig¢ kursor myszy kliknij na
istniejaca linig 1 okresl warto$¢ kata rysowanej linii wzgledem zaznaczonej linii.

2-2-7 Menu LINIA: Styczna do okregu

Ta opcja stuzy do kreslenia skonczonej lub nieskonczonej linii stycznej do jednego
okregu. Najpierw zaznacz okrag badz tuk, ktory ma by¢ przetwarzany wybierajac
punkt lezacy niedaleko stycznej. Wybierajac punkt pamigtaj, aby znajdowat sig blisko
pozadanego punktu stycznej. Jesli wybrany punkt lezy za daleko od stycznej, linia
zostanie narysowana od niewtasciwego punktu, albo w ogoéle nie zostanie narysowana.
Po zaznaczeniu punktu w punkcie styczno$ci wyprowadzona zostanie linia. Na
ekranie pojawi si¢ menu Styczna do okregu / Styczna do tuku. W tym momencie
mozesz okresli¢ kat linii za pomoca opcji Tylko kat, menu Kat badz wykorzystujac
dany punkt na ekranie za pomoca opcji Punkt na linii w menu Punkt.

2-2-8 Menu LINIA: Styczna do dwoch okregow

Ta opcja umozliwia narysowanie stycznej do dwoch okrggdéw lub przebiegajacej
migdzy dwoma okrggami. Aby nakresli¢ styczna migdzy dwoma okregami, zaznacz
punkt blisko pierwszego okregu klikajac lewym klawiszem myszy, kiedy na
wybranym punkcie pojawi si¢ kursor krzyzykowy. Zaznacz punkt niedaleko styczne;j
do drugiego okrggu. Na ekranie zostanie nakreslona styczna do dwoch okrggdw. Aby
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wykresli¢ styczna przebiegajaca migdzy dwoma okrggami, zaznacz punkt po
przeciwnych stronach okrggdéw w taki sam sposob, jak powyzej. Linia zostanie
wykreslona migdzy okregami. Po wykresleniu stycznych mozesz usunaé niepozadane
fragmenty okrggdw za pomoca funkcji przycinania.

2-2-9 Menu LINIA: Réwnolegta w odstepie

Ta funkcja umozliwia narysowanie linii nieskonczonej, o takiej samej dlugosci lub
wydhuzonej, rownolegtej do istniejacej linii w okreslonym odstepie od niej.

2-2-10 Menu LINIA: Pod katami prostymi

Ta funkcja umozliwia nakreslenie linii przecinajace;j istniejaca lini¢ pod katem
prostym w dowolnym punkcie na tej linii. Najpierw wyznacz punkt na linii za pomoca
menu Punkt. Po wyznaczeniu punktu na ekranie pojawi sig linia przecinajaca dany
element w zaznaczonym punkcie pod katem prostym.

2-2-11 Menu LINIA: Pole

To chyba najwazniejsza funkcja dostgpna w menu Linia. Opcja narysowania pola
zostata wbudowana w system FastCAM jako szybko dziatajaca i tatwa w obstudze
funkcja menu. Pole moze stuzy¢ do szybkiego wygenerowania zarysu dowolnej czgsci
o ksztalcie prostokata, jaka chcesz narysowac. Aby nakresli¢ pole, uzyj menu punktow
pierwszego 1 drugiego rogu, aby wyznaczy¢ punkty przecigcia sig linii pola. Pole
zostanie narysowane za pomocg czterech odrgbnych linii w oparciu o podane
wspoltrzedne.

2-2-12 Menu LINIA: Dwusieczna kata

Ta opcja umozliwia szybkie nakreslenie linii nieskonczonej migdzy dwoma innymi
liniami dzielaca na potowy wewngtrzny kat przecigcia si¢ tych linii.



2-3 Menu LUK
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Full circle
Ao

Fillet-Blend
Fing

Start,point.End
Start,Cent.End
Start,End Radius
CenRadAl A2
CR A1 Sweep
Half circle

Arc Luk

Full circle Pelen okrag

Arc Luk

Fillet-Blend Laczenie z
zaokragleniem

Ring Pierscien

Start, point, end

Poczatek, punkt, koniec

Start, cent, end

Poczatek, srodek, koniec

Start, end, radius

Poczatek, koniec, promien

Tangert 3 Lines Cen, Rad, A1, A2 Srodek, promien, K1, K2
C,R, Al, Sweep Srodek, promien, K1,
skos
Half circle Poétkole
Tangent 3 Lines Styczny do trzech linii

2-3-1 Menu tUK: Pefen okrag

Ta opcja umozliwia nakreslenie tuku o dowolnym promieniu. System FastCAM pyta
operatora o okrelenie promienia okregu. Srednica zostanie rowniez zaakceptowana,
jesli po wpisanej wartosci liczbowej dopiszesz ‘D’ lub ‘d’. Po podaniu promienia
okresl érodek tuku za pomoca opcji Srodek okregu w menu Punkt (Wigcej informacji

na temat wyznaczania punktow znajdziesz w menu Punkt).

2-3-2 Menu tUK: tuk

Po wybraniu opcji Luk w menu Luk na ekranie pojawi si¢ menu Okreslone tuki.
Ponizej podajemy opis poszczego6lnych elementow tego menu.

2-3-2-1

Poczatek, punkt, koniec

Aby wykresli¢ tuk na podstawie trzech punktow, nalezy podaé wspoirzedne punktu
poczatkowego, srodkowego i koncowego. Punkty te zaznaczasz za pomoca menu
Punkt poczatkowy, Punkt srodkowy i Punkt koncowy, ktére pojawiaja si¢ kolejno po
wyznaczaniu poszczegbdlnych punktow. Wpisz warto$¢ danego punktu w odpowiednie
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okna pojawiajace si¢ na ekranie, po czym system wygeneruje na ich podstawie dany
tuk.

2-3-2-2 Poczatek, srodek, koniec

Ta funkcja umozliwia narysowanie tuku, jesli okreslone sa dwa punkty na tuku
(poczatkowy i koncowy) oraz punkt srodkowy tuku. Punkty te zaznaczasz za pomoca
menu Punkt poczatkowy, Punkt srodkowy i Punkt koncowy.

2-3-2-3 Poczatek, koniec, promien

To najczgsciej wykorzystywany typ kreslenia tuku. Funkcja ta umozliwia rysowanie
tukow, jesli znasz wartosci promienia oraz punktow poczatkowego i koncowego,
ktorych wspotrzedne podajesz w oknach pojawiajacych sig na ekranie.

2-3-2-4 Srodek, promien, K1, K2

Aby korzysta¢ z tej funkcji, nalezy poda¢ punkt srodkowy, promien, kat poczatkowy i
kat koncowy tuku. Opcja ta umozliwia rysowanie tuku miedzy dwoma podanymi lub
okreslonymi katami. Wpisz wartoéci katow 1 punktéw w odpowiednie okna
pojawiajace si¢ na ekranie.

2-3-2-5 Srodek, promien, K1, skos

Aby korzystac z tej funkcji, nalezy podaé¢ punkt srodkowy, promien, kat poczatkowy i
warto$¢, w stopniach, skosu tuku. Skos oznacza taczna warto§¢ w stopniach migdzy
poczatkiem, a koncem tuku. Przyktadowo, jesli kat poczatkowy wynosi 45 stopni, a
skos wynosi 30 stopni w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara, kat
koncowy ma warto$¢ 75 stopni. Wpisz wymagane dane w odpowiednie okna
pojawiajace si¢ na ekranie.

2-3-2-6 Pétkole

Ta funkcja stuzy do nakreslenia potkola rozpoczynajac i konczac w dwoch
wyznaczonych punktach. Przyktadowo, mozesz rysowac szczeling z zaokraglonymi
koncami. Po nakresleniu dwoch rownolegtych linii mozesz za pomoca funkcji Potkole
wytyczy¢ punkty konicowe promieni klikajac na punkty koncowe obu linii.
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2-3-2-7 Styczny do trzech linii

Za pomoca tej funkcji narysujesz tuk migdzy trzema liniami. Promien nie jest
potrzebny, wystarczy zaznaczyé te trzy linie, a promien zostanie wygenerowany i
narysowany przez system.

UWAGI OGOLNE NA TEMAT LUKOW I OKREGOW

Mozesz podawa¢ dodatnie lub ujemne wartosci kqtow. Wartosé kqta dodatniego
rosnie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara na uktadzie
wspotrzednych. Wartosé kqta ujemnego roznie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara. Jesli wpisujesz wielkos¢ tuku lub okregu, podajesz diugosé
promienia. Mozesz tez podac diugosc srednicy dopisujac ‘D’ lub ‘d’ do wpisanej
liczby. Pamietaj o funkcjach przycinania i edytowania elementu, ktorych mozesz uzyé
do usuwania niepotrzebnych fragmentow okregow i fukow.

2-3-3 Menu tUK: taczenie z zaokragleniem

Ta funkcja jest wykorzystywana bardzo czgsto w geometrii czgsci. System FastCAM
umozliwia tatwe konstruowanie nastgpujacych typoéw taczen. Przyktady mozesz
znalez¢ w zataczniku A.

Laczenia migdzy przecinajacymi si¢ liniami.

Laczenia migdzy punktem, a linia.

Laczenia migdzy dwoma okrggami, wewngtrzne lub zewngtrzne.
Laczenia migdzy punktem, a okrggiem.

Po wyborze tej opcji program zapyta o podaniem promienia zaokraglenia, a nast¢pnie
o podanie pierwszego i drugiego elementu do polaczenia.

2-3-4 Menu tUK: Pierscien

Ta funkcja umozliwia narysowanie dwoch (2) wspotosiowych okregdw. Funkcje te
okreslaja dwa parametry: ID (Inside Diameter), czyli srednica wewngtrzna, oraz OD
(Outside Diameter), czyli $rednica zewngtrzna. Jest ona bardzo przydatna do
rysowania kotnierzy.
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2-4 Menu PUNKT

Point Punkt
Screen position Screen position Potozenie na ekranie
Absalute co-ards Absolute co-ords Wspoltrzedne bezwzgledne
Incrementsl co-ards Incremental co-ords Wspotrzgdne rosnace
Length and angle Length and angle Dlugosc i kat
Line midpoint Line midpoint Srodek linii
Contral point Control point Punkt kontrolny
IntelseF:tion Intersection Przecigeie
On entity On entity Na elemencie

Ponizej znajdziesz ogdlny opis menu Punkt. Wiele funkcji rysowania odnosi sig¢ do
roznie okreslanych menu Punktow, ale faktyczne menu i metoda generowania
punktow sa zawsze takie same. Odpowiedzi na wszelkie pytania dotyczace sposobu
generowania punktu mozna znalez¢ w tej czgsci.

UWAGA: Wybierajqc element menu wymagajqcy zaznaczenia punktu system
FastCAM najpierw wybiera ostatniq opcje dotyczqcq punktow z poprzedniej operacyi.
Jesli ta opcja nie jest wlasciwa, wystarczy kliknqé prawym klawiszem myszy, a na
ekranie pojawi sie menu Punkt umozliwiajqce wybor innej opcji. Podczas pierwszego
uruchamiania systemu FastCAM poczqtkowe ustawienia bedq dotyczy¢ opcji
PoloZenia na ekranie.

2-4-1 Menu PUNKT: Pofozenie na ekranie

Ta funkcja umozliwia umieszczenie punktu w dowolnym miejscu na ekranie. Najedz
kursorem krzyzykowym na miejsce wyznaczenia punktu i kliknij lewym klawiszem
myszy, aby wyznaczy¢ punkt. Ta metoda jest wykorzystywana raczej wytacznie do
szkicowania ze wzgledu na brak mozliwosci doktadnego wyznaczania punktow.

2-4-2 Menu PUNKT: Wspéfrzedne bezwzgledne

Okreslenie ‘bezwzgledne’ dotyczy systemu wspotrzednych, w ktorym wszelkie
pomiary dla danej czgsci sa dokonywane wzgledem potozenia zera absolutnego. Zero
absolutne to punkt potozony na srodku poczatkowego ekranu rysowania podczas
uruchamiania systemu FastCAM. Wyznaczajac punkt wzgledem zera absolutnego
musisz znaé warto$ci wspotrzednych x 1 y. Nie musisz zaznacza¢ tego punktu, aby
stosowac go jako punkt odniesienia, ale dla poczatkujacych, aby mogli szybciej
zrozumie¢ metody rysowania czgéci, punkt ten powinien by¢ punktem zera



Rozdziat 2. FastCAM® 94

absolutnego.
2-4-3 Menu PUNKT: Wspéfrzedne rosnace

W tej funkcji ostatni punkt zaznaczony na ekranie badz dowolny inny punkt moze
stuzy¢ jako punkt odniesienia dla kolejnego punktu o wspoétrzednych (x,y). Jesli
wczesniejszy punkt to wymagany punkt odniesienia, zatwierdz go klikajac lewym
klawiszem myszy. Jesli chcesz zaznaczy¢ nowy punkt, kliknij prawym klawiszem
myszy. Kliknij ‘Tak’ lewym klawiszem myszy, aby potwierdzi¢ potozenie punktu.
Wpisz wspdtrzedne X, Y aby wyznaczy¢ kolejny punkt.

2-4-4 Menu PUNKT: Dfugosc¢ i kat

Ta funkcja moze by¢ wykorzystana, jesli znasz odlegltosc i kat do nastgpnego punktu.
Najpierw podaj odlegtos¢ od nastgpnego punktu. Po podaniu dtugosci na ekranie
pojawi si¢ menu Kat.

2-4-5 Menu PUNKT: Srodek linii

Ta funkcja stuzy do wyznaczenia Srodkowego punktu danej linii skonczone;j.
Wystarczy klikna¢ na linig, a na ekranie pojawi sig zotty krzyzyk wyznaczajacy
srodek tej linii.

2-4-6 Menu PUNKT: Punkt kontrolny

Dowolny istniejacy punkt kontrolny moze stuzy¢ do wyznaczenia punktu
rzeczywistego. Punkty kontrolne na ekranie przedstawiaja czerwone krzyzyki. Punkty
kontrolne to punkty odniesienia uzywane do kreslenia srodkéw tukow, punktow
koncowych tukow oraz punktow koncowych linii elementéw znajdujacych si¢ na
ekranie. Punkt kontrolny mozesz zamieni¢ na punkt rzeczywisty za pomoca opcji
Punkt kontrolny w menu Punkt.

2-4-7 Menu PUNKT: Przeciecie

Ta funkcja umozliwia wyznaczenie punktu w dowolnym punkcie przecigcia dwoch
elementow. Aby wyznaczy¢ punkt przecigcia, uruchom funkcj¢ Przecigcie, najedz
kursorem myszy na jeden z elementow i kliknij lewym klawiszem myszy. T¢ sama
czynnos¢ powtorz dla elementu, ktory ma si¢ przecina¢ z poprzednim elementem. W
miejscu przecigcia zostanie wyznaczony punkt. Podczas wyznaczania punktu
przecigecia migdzy danymi elementami upewnij sig, ze zaznaczyles punkt NA tuku lub
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linii, a nie punkt OBOK tuku lub linii. Punkt przecigcia mozesz tez wyznaczy¢ wtedy,
gdy dane dwa elementy si¢ nie przecinaja, ale ich przedtuzenia przecigltyby sig.

2-4-8 Menu PUNKT: Na elemencie

Ta funkcja umozliwia umieszczenie punktu rzeczywistego na dowolnym elemencie i
w dowolnym potozeniu. NIE stosuj tej funkcji, jesli masz umiesci¢ dany punkt w
doktadnym potozeniu na rysunku.

2-5 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE

Constructs Constructs Elementy konstrukcyjne
Ellipse Ellipse Elipsa
Faired line Faired line Linia profilowana
Cormners Corners Rogi
Offset Contour Offset Contour Wyréwnanie obrysu
Line Motch Line Notch Naciecie w linii
Ingert Gap Insert Gap Wstaw przerwe
Simple Bridge Simple Bridge Prosty mostek
Overcut Bridge Overcut Bridge Mostek z nacieciem
Faired Spiral Faired Spiral Profilowana spirala
Contour Points Contour points Punkty obrysu
Kerl Compensate Kerf Compensate Nadwyzka na naciecie
Slot Slot Szczelina

2-5-1 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Elipsa

Aby nakresli¢ prawdziwa elipse, podaj dwa ogniska elipsy (dwa najdalej oddalone od
siebie punkty na elipsie). System FastCAM zapyta o dlugo$¢ mniejszej osi elipsy. Po
wpisaniu tej warto$ci ustawiana jest wartos¢ MINIMALNEGO ODCHYLENIA w
elipsie, czyli tolerancja elipsy. Warto$¢ domyslna to 0,040” (1,1 mm). Im mniejsza
tolerancja, tym doktadniejsza elipsa. Taki efekt osiaga si¢ uzywajac wigcej tukow do
nakreslenia elipsy. Elipsa zostanie wykreslona na ekranie, a system zapyta operatora,
czy ten jest zadowolony z efektu. (Uwaga: jesli na ekranie wyswietlone sa punkty
kontrolne, zobaczy¢ srodki tukoéw stuzacych do wykreslenia elipsy).
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2-5-2 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Linia
profilowana

Krzywe mozna tworzy¢ za pomoca faktycznych linii profilowanych lub linii
przebiegajacych przez okreslone punkty. To przewaga systemu FastCAM nad
systemami CAD, w ktorych stosuje sig¢ krzywe wg wypustow, a linie przechodza
blisko zaznaczonych punktow.

Aby narysowac lini¢ profilowana, wyznacz punkty na ekranie, ktore beda stuzyly do
wykreslenia linii. Po wybraniu wszystkich punktow kliknij prawy klawisz myszy lub
klawisz Escape na klawiaturze. Okresl, czy chcesz, aby linia profilowana powrocita
do punktu wyjscia klikajac Tak lub Nie, a na koniec podaj minimalne odchylenie,
czyli tolerancje dla procesu profilowania tuku. Kliknij lewym klawiszem myszy, a na
ekranie pojawi sig linia profilowana. Jesli efekt Ci nie odpowiada, odrzu¢ rysunek.

2-5-3 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Menu ROGI

Fillst ' Fillet Zaokraglenie
Charnfes Chamfer Skos

Are: Chamfer Arc Chamfer Skos tuku

Outside Sharp Outside Sharp Na zewnatrz ostry
Outside Loop Outside Loop Na zewnatrz petla
Match Comer Notch Corner Rog z nacigciem

Menu ROGI stuzy do uproszczenia uzycia tych czgsto stosowanych elementow
konstrukcyjnych dotyczacych rogdow, czyli zaokraglenia, skosu, skosu tuku, rogu
ostrego, petli 1 rogdow z nacigciami. Aby zastosowac jeden z powyzszych elementow,
wybierz opcjg Rogi z menu Elementy konstrukcyjne, a nastgpnie wymagana funkcje.
Po wybraniu funkcji, podaj odleglos¢ od rogu; na ekranie pojawi si¢ kursor myszy.
Zaznacz dwie linie, ktore tworza rog, a ten rog bedzie odpowiednio zmodyfikowany,
po czym odcigte zostang wszelkie wystajace linie.

2-5-3-1 Menu ROGI: Zaokraglenie

Zaokraglenie to wypukta linia krzywa wprowadzona w rogu w celu wygtadzenia kata
i roztozenia naprgzen. Funkcja zaokraglania rogdéw jest dostgpna wylacznie dla
przecige¢ linii prostych. Jesli chcesz umiesci¢ zaokraglenie migdzy linia, a tukiem lub
migdzy dwoma tukami, uzyj funkcji Laczenie z zaokragleniem dostgpnej w menu
Luk.
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2-5-3-2 Menu ROGI: Skos

Skos stuzy do umieszczenia rogéw na polu lub jednego rogu w dowolnym punkcie
przecigcia linii. Kat skosu oblicza si¢ podajac dwie dlugosci odcinkow przecinajacych
sig linii, ktore chcesz ukosowac. Nastgpnie rog jest przycinany i wstawiana jest linia
skosu.

2-5-3-3 Menu ROGI: Skos tuku

Skos tuku shuzy do umieszczenia $rodka tuku w punkcie przecigcia zaznaczonych
linii. Powstaly w ten sposob rog przypomina zaokraglone nacigcie z przycigtymi
wszystkimi wystajacymi liniami. Ta opcja przydaje si¢ w ustawianiu prze§witu do
spawania.

2-5-3-4 Menu ROGI: Ostre rogi

Ta opcja stuzy do wydtuzenia zaznaczonych linii poza punkt przecigcia o podana
dhugos¢ oraz do dodania linii migdzy punktami koncowymi nowe;j linii. Ostre rogi
stosuje si¢ czgsto w punktach nawrotu w wycinaniu plazmowym, aby uniknaé
zaokraglania rogéw lukiem tnacym.

2-5-3-5 Menu ROGI: Petla

Ta opcja stuzy do wydtuzenia dwoch zaznaczonych linii poza punkt przecigcia o
podana dlugos¢ rogu, a nastepnie do umieszczenia petli lub tuku o promieniu réwnym
dtugosci rogu na konicowych punktach linii. Ten element konstrukcyjny jest
wykorzystywany czgsto w wycinaniu plazmowym do otrzymywania katow prostych.
Jest to rowniez rog dostgpny w wycinaniu plazmowym VBA.

2-5-3-6 Menu ROGI: Rég z nacieciem

Ta opcja stuzy do umieszczania rogdw z nacigciem o katach prostych na polu lub
odpowiedniego rogu o kacie prostym w dowolnym punkcie przecigcia linii. Wielkosc¢
nacigcia okresla si¢ podajac dwie dtugosci odcinkow wzdtuz przecinajacych sig linii,
ktoére chcesz naciaé. Nastepnie rdg jest przycinany i rdég z nacigciem dodawany jest do
danego elementu.
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2-5-4 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Wyréwnanie
obrysu

Ta funkcja stuzy do wyréwnywania wewngtrznego i zewngtrznego obrysu dowolne;j
czeséci we wezesniej okreslonym zakresie. Przydaje si¢ zwlaszcza wtedy, gdy dana
cz¢$¢ ma by¢ wycinana bez nacigcia, lub jesli dana czg$§¢ ma mie¢ za duze wymiary,
aby nadawata si¢ do obrobki skrawaniem.

2-5-5 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Naciecie w
linii

Ta funkcja stuzy do tworzenia wklgstych badZ wypuktych nacigé prostokatnych w
dowolnej linii. Musisz okres$li¢ punkt srodkowy, szeroko$¢ i gigbokos¢ nacigcia. Po
okresleniu potozenia i wymiaréw, kliknij kursorem a tej strony linii, z ktorej ma by¢
wstawione naciecie.

2-5-6 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Wstaw
przerwe

Ta funkcja stuzy do wstawiania przerwy w dowolnej linii lub w dowolnym tuku.
Przydaje si¢ do usuwania wycinkow linii lub tukow o okreslonej dtugosci w
okreslonych miejscach przed wprowadzaniem szeregéw lub blokow elementow.
Funkcji tej mozesz uzywac do cigcia przerywanego (cigcia szwem), kiedy najpierw
okresla si¢ Sciezki wycinania, a nastgpnie wstawia regularne przerwy o okreslonej
dtugosci i w okreslonych miejscach.

2-5-7 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Mostki

Ta funkcja stuzy do tworzenia prostych mostkéw lub mostkow z nacigciem migdzy
czgsciami w wycinaniu ciaglym. Mostki migdzy czg¢§ciami zmniejszaja liczbg przebié
potrzebnych do wycigcia grupy czesci lub gniazda, dzigki czemu skraca sig czas cigcia
i malejg koszty materiatdéw eksploatacyjnych.

Po okresleniu wymaganej metody wstawiania mostkow system pyta o okreslenie
jednego z dwoch ponizszych rodzajow procesu wyboru:

Select entities Wybierz elementy
Draw line Rysuj linie




Rozdziat 2. FastCAM® 99

Opcja Wybierz elementy umozliwia wybor dwoch elementéw jednoczesnie, czyli
mostkowanie dwoch elementdéw naraz.

Opcja Rysuj linig umozliwia kreslenie linii migdzy wieloma czg$ciami i wykonanie
mostkowania wszystkich czgsci za jednym razem.

Prosty mostek powstaje po wprowadzeniu wymiaréow o wartosci dodatniej. Po
kliknigciu mysza w miejsce, w ktorym dwie czesci maja by¢ poltaczone automatycznie
wstawiane sa dwie rownolegte linie, a zaznaczone czgsci sg przycinane migdzy
mostkowaniem. Tego typu mostek przydaje sig, jesli chcesz oddzieli¢ zagniezdzone
czesei od resztek arkusza.

Mostek z nacigciem powstaje po wprowadzeniu wymiarow o warto$ci dodatniej. Po
kliknigciu mysza w miejsce, w ktorym dwie czesci maja by¢ potaczone automatycznie
wstawiane sa dwie rownolegle linie, a czgsci sa edytowane automatycznie migdzy
mostkowaniem, aby umozliwi¢ wycinanie ciagte. Tego typu mostek przydaje sig, jesli
chcesz uniknaé¢ odrgbnego przebijania arkusza do wycinania poszczeg6élnych
zagniezdzonych czgséci. Jesli stosujesz mostek z nacigciem, czgsci sa calkowicie
odcinane od arkusza.

2-5-8 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Profilowana
spirala

Profilowana spirala to element przydatny w tworzeniu krzywych spiralnych. Funkcja
taka powstata specjalnie do umozliwienia uzytkownikowi systemu FastCAM obrobki
watka gumy za pomoca strumienia wody dla uzyskania plaskiego prostokatnego
arkusza. Koncepcja profilowanej spirali polega na tym, Ze masz nastgpujace dane:

1. srodek, z ktdrego wychodzi rosnacy promien, zwykle 0,0

2. okreslona odleglos¢ migdzy obrotami stanowiaca pozadana grubo$¢ elementu
docelowego

3. okreslona $rednicg rolki na poczatku obrobki.

Mozna §ciaé krawedz o kilka milimetrow, aby otrzymacé prostokatny arkusz o
jednolitej grubosci.

2-5-9 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE: Punkty
obrysu
Punkty obrysu to narzedzie przydatne zwlaszcza wtedy, gdy musisz wyznaczy¢

punkty konstrukcyjne, ktore umieszczone bgda w rownych odlegltosciach wzdtuz
obrysu, ktory z reguty jest krzywa. Uzytkownik podaje punkt poczatkowy (kontrolny),



Rozdziat 2. FastCAM® 100

od ktorego wyprowadzony bedzie szereg punktdéw. Jesli obrys jest zamknigty, na
ekranie pojawi sig strzatka umozliwiajaca wskazanie kierunku punktow. Nastgpnie
nalezy poda¢ odlegto$¢ migdzy punktami i ich ilos¢.

Ta funkcja przydaje si¢ zwlaszcza w budownictwie okrgtowym, gdzie nalezy
wyznaczaé punkty rozmieszczone w rownych odlegtosciach po zewngtrznej stronie
Wregi.

2-5-10 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE:
Nadwyzka na naciecie

Ta funkcja stuzy do regulacji geometrii w formacie CAM badz DXF wzgledem
podanej wielkosci nacigcia. Dlugo$¢ nacigcia to promien wycinarki. Jesli dla danej
czesci ustawisz nadwyzke na nacigcie, podczas generowania kodu NC nie trzeba
podawaé dlugosci nacigcia.

2-5-11 Menu ELEMENTY KONSTRUKCYJNE:
Szczelina

Ta opcja stuzy do wykre$lania prostokatnej szczeliny z opcjonalnymi zaokraglonymi
rogami w wyznaczonym potozeniu. Aby uzy¢ tej opcji, wpisz wspotrzedne §rodka,
nastgpnie podaj catkowita dtugo$¢ i wysokos¢ szczeliny. Kolejno podaje si¢ promien
zaokraglonych rogéw. Jesli chcesz nakresli¢ prostokatng szczeling, jako dtugosc
promienia wpisz 0. Nastepnie podaj kat nachylenia szczeliny. Warto§¢ domyslna kata
to 0 stopni. Jesli podany promien jest dlugosci potowy wysokosci szczeliny,
wykreslona zostanie figura w ksztalcie zabich ust.
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2-6 Menu USUN

Erase Usun
Any Dowolny
e Line Linia
:::: Arc Luk
Puint Point Punkt
Test Text Tekst
\indow Window Okno
Cantour Contour Obrys
Duplicates only Duplicates only Tylko kopie
CaD Clean CAD Clean CAD Clean
CAD Compress CAD Compress CAD Compress
Entries and Exits Entries and Exits Wejscia i wyjscia
o Last Ostatni
Ea Part Czese
Flate Data
UKNDO Plate Data Dane arkusza
REDO UNDO COFNIJ
Byl Ay REDO POWTORZ
By Layer Wag warstwy

2-6-1 Menu USUN: Pozycje od 1 do 5

Aby usuna¢ dany element, wybierz rodzaj elementu przeznaczonego do usunigcia
sposrod nastepujacych elementéw menu: Dowolny, Linia, Luk, Punkt, lub Tekst.
Zaznacz elementy pojedynczo lub tacznie, najezdzajac kursorem na poszczegdlne z
nich i klikajac lewym klawiszem myszy. Wybrane elementy zostana podswietlone. Po
zaznaczeniu wszystkich elementéw przeznaczonych do usunigcia kliknij prawym
klawiszem myszy, aby je usuna¢ z ekranu. Aby usuna¢ elementy na state, kliknij Tak
W ponizszym oknie.

“fou will eliminate 2 entities. Are you sure?

Czy na pewno chcesz usuna¢ 1 element?
Yes Tak
No Nie
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2-6-2 Menu USUN: Okno

Ta funkcja umozliwia umieszczenie pola wokot wszystkich elementow
przeznaczonych do usunigcia. Nalezy okresli¢ rodzaje elementéw przeznaczonych do
usunigcia (Dowolny, Linia, Luk, Punkt, lub Tekst). Usunigte zostana tylko te
elementy, ktore w catosci znajduja si¢ w oknie. Po wykresleniu okna kliknij prawym
klawiszem myszy, aby usunaé zaznaczone elementy. Jesli zaznaczyte$ pozadane
elementy, kliknij Tak, a jesli nie chcesz dokona¢ usunigcia, kliknij Nie. Za pomoca tej
funkcji nie mozna usuwac linii nieskoficzonych, poniewaz nie mieszcza si¢ w catosci
w wykre§lonym oknie.

2-6-3 Menu USUN: Obrys

Ta funkcja stuzy do usunigcia kilku potaczonych linii i tukoéw. Przydaje si¢ do
usuwania calej czesci lub catego obrysu z ekranu. Kliknij na dowolna lini¢ lub
dowolny tuk obrysu, aby usuna¢ caty element. System, zapyta czy na pewno chcesz
usuna¢ zaznaczony element; kliknij odpowiednio Tak lub Nie.

2-6-4 Menu USUN: Tylko kopie

Ta funkcja stuzy do usuwania powtarzajacych si¢ elementéw rysunku, ktére mogly
powsta¢ podczas kreslenia linii, tuku lub punktu nad istniejacym elementem, lub ktore
zostaly zaimportowane w pliku w formacie CAD. Pliki CAD czgsto generuja kopie
elementoéw rysunkow. Powtarzajace si¢ elementy s usuwane, aby uniknaé
programowania ewentualnego dwukrotnego wycinania linii lub tuku w procesie
generowania $ciezki cigcia.

2-6-5 Menu USUN: CAD Clean

Funkcja CAD CLEAN stuzy do czyszczenia zaimportowanych plikow w formacie
CAD Ilub wiasnych rysunkoéw w formacie CAM. Za pomoca tej funkcji mozesz
usuna¢ niepotrzebne linie podziatu na bloki, wymiarowania, Iub linie o dtugosci
zerowej, ktore zostaly wygenerowane w systemie CAD. Na ekranie pojawi si¢
komunikat z pytaniem, czy chcesz szuka¢ sierdt na rysunku (Check for Orphans). Jesli
klikniesz Tak, zatadowany plik zostanie przeszukany pod katem ‘zagubionych’
elementow, czyli sierdt. Przyktadem takiego elementu jest krotka linia wystajaca poza
okreslone obrzeze danego elementu, czyli pozostatos$¢ po linii konstrukcyjnej. Choé
szukanie sierot jest doktadne, nie jest to najlepsze rozwiazanie, poniewaz podczas
skanowania moze zosta¢ usunigte za wiele badz za mato elementow danej figury.
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2-6-6 Menu USUN: CAD Compress

Funkcja CAD COMPRESS stuzy do kompresji, czyli zmniejszenia ilo$ci elementow
na rysunku importowanym z systemu CAD. Systemy CAD notorycznie generuja
czesci zbudowane z setek matych linii lub tukow, co widaé zwtlaszeza w literach
generowanych za pomoca pakietow tworzenia znakow. Kazdy element rysunku
generuje odrebny blok lub odregbna lini¢ kodu numerycznego. Zageszczenie drobnych
ruchéw moze powodowaé wygenerowanie ogromnego pliku kodu NC dla wzglednie
mato skomplikowanego rysunku, co znacznie wplywa na jakos$¢ cigcia.

Jesli korzystasz z tej funkcji, system najpierw tworzy kopig zapasowa pliku zapisana
w katalogu biezacym. Nastepnie system pyta o podanie maksymalnej dtugosci linii
jako granicg zaokraglenia oraz maksymalna dopuszczalna rozbieznos¢ ksztattu
wzgledem oryginatu. System pyta tez, czy chcesz skompresowac tuki. Jesli klikniesz
Tak, system sprobuje skompresowac rysunek wedtug podanych przez Ciebie
wytycznych.

Jesli kompresja nie byla mozliwa, system powraca do poczatkowego rysunku i
wyswietla komunikat o tym, Ze plik nie zostat skompresowany. Jesli plik udato sig
skompresowac, system informuje o stopniu kompresji i pyta, czy chcesz poroéwnac
nowy rysunek z oryginalem. Zalecamy, aby to zrobié, poniewaz ze wzgledu na
podane parametry mogto doj$¢ do usunigcia waznych elementow rysunku. W
zaleznosci od wyniku poroéwnania, kliknij Tak, Nie lub Sprobuj ponownie (Retry).

2-6-7 Menu USUN: Wejscia i wyjscia

Ta funkcja stuzy do usunigcia wszystkich elementéw automatycznego wejscia i
wyj$cia oraz naprowadzenia i wyprowadzenia. Przydaje si¢ najbardziej, jesli dany
program zapisany w kodzie NC zostal przekonwertowany z powrotem na plik CAM i
chcesz ponownie wygenerowac $ciezke wycinania. System pyta tez, czy cheesz tez
usuna¢ warstwy cigcia badz §ciezki narzedzi. Wazne zastosowanie tej funkcji wiaze
si¢ z zagniezdzeniem wszystkich czg$ci na arkuszu i wygenerowaniem kodu NC
powstalego gniazda. Wowczas mozesz przekonwertowaé kod gniazda z powrotem na
plik CAM, usuna¢ wejscia 1 wyjscia, a nastgpnie wyznaczy¢ Sciezke dla catego
gniazda za pomoca aplikacji FastPATH. Dzigki temu mozesz zachowa¢ potozenie
ustalonych punktéw wejscia dla wszystkich czesci.

2-6-8 Menu USUN: Ostatni

Funkcja Usun Ostatni sluzy do usuwania ostatniego elementu wykreslonego na
ekranie. Mozesz usuna¢ caty rysunek element po elemencie powtarzajac funkcje
Ostatni, cho¢ taka metoda usuwania nie jest zalecana. Pamigtaj o stosowaniu si¢ do
komunikatéow wys$wietlanych na ekranie, aby potwierdzi¢ usunigcie ostatniego
elementu.
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2-6-9 Menu USUN: Cze$é

Funkcja Usun Czg$¢ umozliwia usuwanie catej czgsci jednoczesnie, z
uwzglednieniem wszystkich wycig¢ wewnatrz tej czgsci.

2-6-10 Menu USUN: Dane arkusza

Ta funkcja jest dostgpna tylko wtedy, gdy gotowy plik CAM gniazda otwierany jest za
pomocg programu FastCAM. Wowczas wokot czgsci generowany jest obrys arkusza.
Aby usuna¢ ten obrys wraz z danymi, ktére go dotycza, wybierz t¢ funkcje. Funkcja
Usun Dane arkusza przydaje si¢ najbardziej do dzielenia gniazda z powrotem na
poszczegdlne czgsci za pomoca opcji Rozbij rysunek w menu BLOK.

2-6-11 Menu USUN: Cofnij

Jesli popetnites btad, za pomoca tej opcji mozesz cofnaé wezesniejsza operacje.
Funkcja ta umozliwia cofanie si¢ maksymalnie o 20 czynnosci.

2-6-12 Menu USUN: Powtérz

Ta funkcja stuzy do powtorzenia wezesniejszej cofnigtej operacji. Umozliwia
powtorzenie maksymalnie 20 cofnigtych czynnosci.

2-6-13 Menu USUN: Wg warstwy

Jesli dane elementy znajduja si¢ na okreslonej warstwie CAD, za pomoca tej opcji
mozesz usuna¢ tylko elementy z wybranej warstwy. Dzigki temu mozesz szybko
usuwacé zrysunku tylko linie konstrukcyjne, ktore sa rysowane na odrgbnej warstwie.
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Blocks Blok
_ Define Definiuj
G Display Wyswietl
Display Remove blocking Usun blok
Remove blocking Move Przesuf
How Copy Kopiuj
oy Kopiuj wzgledem dwoch
Zpt Copy 2pt Copy :
Ruotate punlftrow
Fiefleot Rotate Obr(.)c.
Expand Reflect Odbicie lustrzane
Rect Anay Expand Powigksz
Circ:. Array Rect. Array Szereg prostokatny
Write Block Circ. Array Szereg okragly
Fiead Block Write Block Zapis bloku
Delete Block Read Block Odczyt bloku
Extract Pat Delete Block Usun blok
Explode Drawing Extract Block Wydziel blok
Explode Drawing Rozbij rysunek

WPROWADZENIE DO DEFINIOWANIA BLOKOW

Definiowanie blokéw to grupa specjalistycznych funkceji shuzacych programiscie do
wyznaczania grupy badz bloku elementow oraz PRZESUWANIA, KOPIOWANIA,
OBRACANIA, TWORZENIA ODBICIE LUSTRZANE i SZEREGOWANIA danego
bloku.

Bloki zwykle wykorzystuje si¢ do przesuwania, obracania i kopiowania obiektow.
Kolejnym czgstym zastosowaniem blokow jest generowanie czgsci o osi symetrii lub
zgbatek tudziez innych powtarzalnych czgsci. Najpierw rysujesz czesc, ktora cheesz
powtdrzy¢ okreslona ilo$¢ razy, definiujesz tg czes¢ jako blok i powtarzasz
wygenerowany szablon okreslong ilo$¢ razy.

Menu Bloki pozwala rowniez zapisywac czgsto uzywane szablony i wykorzystywac je
wiele razy. Funkcje Odczyt bloku i Zapis bloku umozliwiaja utworzenie biblioteki
ksztattow lub czedci.

Funkcja Wydziel blok sluzy do wydzielania odrgbnych plikéw CAM. Przyktadowo,
jesli na ekranie umiescisz klika czgéci lub gniazdo czg$ci wygenerowane poprzez
konwersj¢ gniazda na plik CAM, funkcja ta umozliwia wyodrgbnienie tych czgsci jako
plikow CAM.
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Wazng uwaga dotyczaca tej funkcji jest mozliwos¢ wykorzystania wewngtrznego
tekstu jako nazwy pliku CAM. Przyktadowo, jesli w granicach czgsci zawarty jest
tekst z nazwa czgsci, funkcja Wydziel czg$¢ wykorzysta te nazwe jako nazwe pliku
CAM.

2-7-1 Menu BLOK: Definiuj

2-7-11 Menu ZAZNACZ BLOK: Wszystkie

Przed zastosowaniem dowolnej funkcji z menu Bloki najpierw musisz zdefiniowaé
obiekt. Definiujac obiekt informujesz komputer o tym, ktére elementy maja by¢ ujete
w danym bloku. Funkcja Definiuj wszystkie umozliwia wybor poszczegolnych
elementow danego rodzaju. Po wybraniu wszystkich elementoéw finalizujesz wybor
klikajac prawym klawiszem myszy. Nastgpnie musisz zdefiniowa¢ zrodto bloku.

by¢ czesciq innego bloku. System FastCAM informuje operatora
odpowiednio o tym, ze dana czes¢ zostala zdefiniowana jako element
innego bloku.

@1 Jesli dany element zostal zdefiniowany jako czes¢ danego bloku, nie moze

2-7-1-2 Menu ZAZNACZ BLOK: Linie

Funkcja Definiuj Linie stuzy do grupowania wylacznie linii. System spyta o
podanie zrodta bloku.

@ Linii nieskonczonych nie mozesz definiowac jako elementow blokow.

2-7-1-3 Menu ZAZNACZ BLOK: tuki

Funkcja Definiuj Luki stuzy do grupowania wylacznie tukéw. System spyta o
podanie zrodta bloku.

2-7-1-4 Menu ZAZNACZ BLOK: Punkty

Funkcja Wybierz Punkty stuzy do grupowania wytacznie punktéw. System spyta o
podanie zrodta bloku.
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2-7-1-5 Menu ZAZNACZ BLOK: Tekst

Funkcja Definiuj Tekst stuzy do grupowania wytacznie tekstu. System spyta o
podanie zrodta bloku.

2-7-1-6 Menu ZAZNACZ BLOK: Obrys

Funkcja Definiuj Obrys dziala inaczej, niz podobne funkcje opisane powyzej. Obrys
wybiera si¢ klikajac lewym klawiszem myszy na element znajdujacy si¢ wewnatrz
obrysu. Wowczas wszystkie elementy potaczone wewnatrz obrysu zostang
zgrupowane w jeden blok. Nastgpnie system spyta o podanie zrodta bloku.

2-71-7 Menu ZAZNACZ BLOK: Czesci

Funkcja Definiuj Czg$¢ dziata podobnie, jak funkcja Definiuj Obrys. Cz¢$¢ wybiera
si¢ klikajac na element znajdujacy si¢ wewnatrz obrysu i klikajac lewym klawiszem
myszy. Wowczas wszystkie elementy i rysunki potaczone wewnatrz obrysu zostana
ujete w jeden blok. Je§li wewnatrz obrysu podana bedzie nazwa czgsci w formie
tekstowej, system wykorzysta ja jako nazwe bloku. Nastegpnie system spyta o podanie
zrodta bloku.

2-7-1-8 Menu ZAZNACZ BLOK: Okno

Menu Definiuj Okno zawiera podmenu z elementami opisanymi powyzej (Wszystkie,
Linie, Luki, Punkty, Tekst, Znak). Elementy zaznaczone za pomoca okna sa
dodawane do okreslonego bloku. Okno musi zawiera¢ wszystkie elementy w catosci.

2-7-1-9 Menu ZAZNACZ BLOK: Znak

Ta funkcja stuzy do dodania nowej czcionki do pliku fonts.cam. Umozliwia ona
dodawanie znakow specjalnych, ktére mozna nanosic¢ na czg¢$¢ za pomoca znacznika
tekstowego systemu FastCAM i odpowiedniego narzedzia do znakowania (na
przyktad trasera tlenowego albo plazmowego). Znaki sa rysowane w systemie
FastCAM i opisywane za pomoca pojedynczych znakow (A, B, C... itd.) po
zdefiniowaniu za pomoca tej funkcji.
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2-7-2 Menu BLOK: Wyswietl

Ta opcja stuzy do wyswietlania blokow i ich numeracji. Sprawdz, czy wszystkie bloki
sa wyswietlane na ekranie klikajac opcj¢ Skalowanie automatyczne w menu Wykresl,
a nastgpnie kliknij opcjg¢ Wyswietl. Elementy, ktore zostaty ujgte w danym bloku
zostang podswietlone w innym kolorze i opisane numerem bloku.

2-7-3 Menu BLOK: Usun blok

Ta funkcja stuzy do usuwania blokow wg numerow lub wszystkich blokow naraz.
Wybierz opcj¢ Usun blok i postepuj zgodnie z komunikatami na ekranie.

2-7-4 Menu BLOK: Przesun

Ta funkcja umozliwia przesunigcie bloku do dowolnego miejsca, w ktorym
wyznaczony zostat punkt za pomoca menu Punkt zawartego w tej funkcji. Wybierz
opcj¢ Przesun. Zaznacz blok, ktory chcesz przesunac (jesli zdefiniowano wigcej niz
jeden blok) najezdzajac paskiem pods$wietlenia na numer bloku i klikajac lewym
klawiszem myszy. Jesli numery blokow nie sa wyswietlone, oznacza to, ze
zdefiniowates tylko jeden blok. PRZED PRZESUNIECIEM BLOKU NALEZY GO
ZDEFINIOWAC. Podczas przesuwania bloku jego zrodto zostanie przeniesione do
PUNKTU zdefiniowanego za pomoca menu Punkt ujetego w tej funkcji. Na koniec
system spyta o potwierdzenie przesunigcia. Kliknij Tak Iub Nie.

2-7-5 Menu BLOK: Kopiuj

Ta funkcja umozliwia replikowanie obiektu, ktory ma zosta¢ narysowany na ekranie.
Wybierz opcjg Kopiuj. Zaznacz blok, ktory cheesz skopiowaé. Za pomocg menu
Punkt zdefiniuj PUNKT, do ktorego zostanie skopiowane zrédto BLOKU. Zatwierdz
lub odrzu¢ skopiowany obiekt. Ta funkcja jest powtarzana do czasu anulowania,
umozliwiajac wielokrotne kopiowanie blokow.

2-7-6 Menu BLOK: Kopiuj wzgledem dwdéch punktéow

Ta funkcja stuzy do jednoczesnego kopiowania i obrotu. Aby uzy¢ tej funkcji,
najpierw nalezy zdefiniowaé za pomoca funkcji Definiuj w menu Blok i poda¢ zrodto.
Po wywotaniu tej funkcji system pyta najpierw o okreslenie kierunku. Za pomoca
menu Punkt wyznacz PUNKT na ekranie, aby okresli¢ wezesniejszy kierunek. Nie ma
znaczenia, gdzie wyznaczysz ten punkt, ale musisz zapamigta¢ jego lokalizacjg.
Nastgpnie system FastCAM spyta o nowe zrodlo, czyli o punkt, do ktorego
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przesunigte zostanie stare zrodto podczas kopiowania bloku. Wyznacz nowe zrédlo za
pomocg menu Punkt wywotanego przez system FastCAM. W kolejny oknie
dialogowym podaj nowy kierunek za pomoca menu Punkt, ktore teraz widzisz na
ekranie. Stary punkt zostanie ustawiony w taki sposob, by byt zgodny z nowym
punktem. Blok zostanie skopiowany poprzez przyrownanie starego zrodta do nowego
zrodla, co wyznacza lokalizacje, do ktorej blok ma by¢ skopiowany. Stary punkt jest
przyroéwnywany do nowego punktu, aby wyznaczy¢ nowy kierunek.

2-7-7 Menu BLOK: Obroé¢

Ta funkcja umozliwia obrdt zdefiniowanego bloku wokot punktu zdefiniowanego za
pomoca menu Punkt wywotywanego w tej funkcji. Zdefiniuj blok, wybierz opcje
Obro¢ i zaznacz blok, ktory cheesz obrocié (jesli jest wigeej niz jeden blok). Zdefiniuj
punkt obrotu za pomoca menu Punkt. Podaj kat obrotu. Obiekt zostanie obrécony
wedtug powyzszych parametrow. Jesli efekt jest odpowiedni, zatwierdz obrot.

2-7-8 Menu BLOK: Odbicie lustrzane

Ta funkcja stuzy do generowania odbi¢ lustrzanych lewostronnych, prawostronnych
oraz odbi¢ potowy nakreslonej czgsci aby uzyskaé symetryczna catosé. Czegs¢ lub
elementy przeznaczone do odbicia lustrzanego nalezy najpierw zblokowac i okresli¢
zrodto bloku.

2-7-9 Menu BLOK: Powieksz

Ta funkcja stuzy do powigkszania i zmniejszania rozmiar6w danej czgsci o okreslona
warto$¢. Wartoscia ta jest procentowa cze§¢ wartosci wyjsciowej. Jesli wpiszesz 2,
powstanie blok dwukrotnie wigkszy od wyj$ciowego. Jesli wpiszesz .5, blok zostanie
zmniejszony o polowe. Jesli chcesz powigkszy¢ blok w niewielkim zakresie, mozesz
uzy¢ funkcji Wyréwnanie obrysu w menu Elementy konstrukcyjne.

Jesli w znacznym stopniu powigkszysz blok zawierajqcy tuki, mozesz ograniczy¢
Jjego funkcjonalnosé. W miare powigkszania czesci oraz bledow zaokrqglenia
rosnie ryzyko wystqpienia bledow punktow koncowych lub przerwy miedzy tukami.

2-7-10 Menu BLOK: Szereg prostokatny

Ta funkcja stuzy do kopiowania powtarzajacego si¢ szablonu w kierunku X lub Y.
Nakresl obiekt przeznaczony do duplikacji. Zdefiniuj ten obiekt jako BLOK. Wywotaj
opcje Szereg prostokatny — musisz okresli¢ rodzaj szeregu. W nastgpnym oknie
dialogowym podaj odlegtosci X 1 Y oraz wybierz potozenie punktu do lokalizacji
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szeregu klikajac prawym klawiszem myszy i wybierajac odpowiedni rodzaj punktu z
menu Punkt. Czy zapamietales, gdzie wyznaczyles zZrodto bloku? To wazna
informacja. Za pomocg menu Punkt wyznacz punkt w potozeniu, w ktorym ma
zaczynac sig zrodto bloku kolejnej czgséci. Punkt ten stuzy do wyréwnania szeregu.
Podaj liczbg powtorzen wliczajac wygenerowanie szablonu wyjsciowego.

2-7-11 Menu BLOK: Szereg okragly

Ta funkcja stuzy do powtarzania szablonu po okregu. Przyktadem zastosowania tej
funkcji jest nakreslenie jednego zgba kota zgbatego i powtdrzenie tego elementu, aby
wykreslic¢ cata czg§¢. Nakresl czgs¢ przeznaczong do uszeregowania lub skopiowania.
Zdefiniuj ja jako BLOK. Generujac szereg okragly warto umiejscowi¢ zrodto bloku w
srodku czesci, wtedy blok bedzie obracany wokoét zrodla, czyli srodka. Wywotaj
funkcjg Szereg okragly. Zaznacz zdefiniowany blok. Podaj liczbg powtorzen. W
kolejnym oknie dialogowym wpisz warto$¢ stopnia migdzy powtorzeniami. Domys$lna
wartos¢ to 360/liczba powtdrzen, czyli ilo§¢ stopni migdzy powtdrzeniami w pelnym
obrocie. Jesli powtorzenia cheesz umiesci¢ w kwadracie, w tym oknie wpisz wartosé
90/liczba powtorzen. Zatwierdz wybor klikajac lewym klawiszem myszy, aby
nakresli¢ powtorzenia. Jesli wynik pracy jest wlasciwy, kliknij Tak w kolejnym oknie
dialogowym.

2-7-12 Menu BLOK: Zapis bloku

Ta opcja umozliwia zapis bloku w formacie .CAM. Mozesz korzystac z niej podczas
umieszczania kilku czg$ci na ekranie, ktore maja by¢ przeznaczone do jednorazowego
cigeia. Zdefiniuj czgs$ci przeznaczone do wspolnego wycinania jako bloki. Zapisz
kazdy blok do pliku i wywotaj wszystkie czg$ci na ekranie za pomoca funkcji Odczyt
bloku. Rozmies¢ czgsci za pomoca opcji Przesun i Obréé. Potacz czgsci linia i zapisz
cato$¢ jako plik .CAM. Wywolaj funkcje Zapisz blok. System zapyta o parametry
nastgpnego punktu, wigc po ponownym wczytaniu bloku wyznaczany jest punkt
okreslajacy ustawienie bloku wg parametrow x i1y. Zdefiniuj drugi punkt za pomoca
menu Punkt na ekranie tekstowym. Nazwij blok. Wtasnie zapisates blok jako plik
.CAM.

2-7-13 Menu BLOK: Odczyt bloku

Ta opcja umozliwia wywotanie wczesniej zapisanego bloku badz innego pliku .CAM.
Wybierz opcje¢ Odezyt bloku. Wybierz plik .CAM z okna Przywr6¢. Wyznacz punkt
wstawienia bloku za pomoca menu Punkt. Punkt wstawienia to punkt, w ktorym
zrodto bloku jest umieszczane na ekranie. Podaj kat wstawienia umieszczajac punkt
na ekranie za pomocg opcji Kat wstawienia w menu Punkt. Kat wstawienia okresla sig
odnoszac drugi punkt zdefiniowany podczas zapisu bloku do kata wstawienia
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zdefiniowanego jak powyzej. Aby moc precyzyjnie przetwarza¢ bloki, nalezy
pamigtac, w ktérym miejscu zostal zdefiniowany drugi punkt w poczatkowym bloku.
Jesli dana cze$¢ zostala ustawiona pod niewtasciwym katem, wystarczy ja
odpowiednio przesuna¢ lub obrocic.

2-7-14 Menu BLOK: Wydziel blok

Ta opcja umozliwia usunigcie z ekranu elementu czgsci ztozonej z wielu elementow i
zapisanie go jako pliku .CAM. Wybierz opcje Wydziel czg$¢ z menu. System zapyta o
wskazanie poczatku zewnetrznego obrysu czesci, ktora ma by¢ wydzielona. Wszelkie
elementy geometrii wykreslnej zawarte wewnatrz obrysu zostang wydzielone z czgsci
wraz z obrysem. Jesli wewnatrz obrysu znajduje si¢ nazwa czg¢Sci podana w formie
tekstowej, system wykorzysta ja do nazwania pliku .CAM. Wpisz nazwg pliku .CAM
i kliknij Zapisz. Na ekranie pojawi si¢ okno dialogowe Zdefiniuj czg$¢. Kliknij Tak i
zapisz plik w standardowy sposob. Wigcej informacji na ten temat znajdziesz w opisie
opcji Zapisz w menu Pliki.

2-7-15 Menu BLOK: Rozbij rysunek

Ta funkcja stuzy do rozbicia wieloczg$ciowego rysunku na odrebne pliki geometrii
czegsci. Moze by¢ zastosowana do dowolnego pliku geometrii wygenerowanego za
pomoca edytora FastCAM lub pochodzacego z pliku zaimportowanego z programu
CAD. Opcja ta dziata podobnie do opcji Wydziel, cho¢ w tym przypadku proces
zostanie przeprowadzony automatycznie. Najpierw nalezy ustawi¢ maksymalng
przerwg w obrysie, okre$lajaca dopuszczalng odleglos¢ migdzy przecigciami
elementow. Jesli migdzy przecigciami wystepuja przerwy, wystarczy podniesé
wartos¢ tak, by byla wigksza od wielkosci przerwy, a wowczas kazda z czgsci
zostanie wydzielona odrebnie. Jesli w obrysie wystepuja przerwy, a warto$¢ ‘przerwa
w obrysie’ nie zostala okre$lona prawidtowo, mozna otrzymac btedna ilo$¢ czgsci.
Woéwcezas musisz wybrac jeden z ponizszych trybdw zapisu:

Sequential Sekwencyjny
Embedded Whbudowany
Enter each Whpisuj pojedynczo

@ Przed uzyciem tej funkcji konieczne moze by¢ usuniecie niepotrzebnych czesci
rysunku, aby uniknq¢ ich rozbicia, takich, jak blok z nazwq rysunku, wymiarami itd.

Zapis sekwencyjny umozliwia wpisanie jednego przedrostka, a program
automatycznie ponumeruje rosnaco kolejne czesci. Zapis wbudowany polega na
skanowaniu czgéci w poszukiwaniu tekstu zawartego wewnatrz obrysu czegsci. Jesli
program znajdzie tekst, czgS$¢ zostanie zapisana pod znaleziong nazwa. Tryb Wpisuj
pojedynczo oznacza rgczne wpisywanie nazw poszczegdlnych czgsci.
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Indicate comers
Indicate centre
Enter centre
Zoom in

Zoom out
Auto-scale
Repeat
Frevious wiew
Change display
Plate size
Window

Scale only
Frint Screen

View

Widok

Indicate corners

Zaznacz rogi

Indicate centre

Zaznacz $rodek

Enter centre Wprowadz $rodek

Zoom in Przybliz

Zoom out Oddal

Auto-scale Skalowanie automatyczne
Repeat Powtorz

Previous view

Poprzedni widok

Zmien parametry

Change display wys$wietlania
Plate size Wielkos$¢ arkusza
Window Okno

Scale only Tylko skala

Print Screen

Zrzut z ekranu

Menu WIDOK umozliwia operowanie widokiem ekranu. Za pomoca tego menu
programista moze przyblizy¢ widok fragmentu czgsci, zmieni¢ skalg czgsci, badz
przeglada¢ wczesniejszy widok. Menu WIDOK pojawia si¢ w systemach FastCAM i
FastPLOT. W systemie FastPLOT menu WIDOK zawiera tez funkcje zagniezdzania.

2-8-1 Menu WIDOK: Zaznacz rogi

Ta funkcja umozliwia narysowanie pola wokot fragmentu ekranu, a nastgpnie
powigkszenia zawartos$ci tego pola do formatu petnego ekranu. Wywotaj menu
Widok. Najedz paskiem pod$wietlania na opcjg¢ Zaznacz rogi i kliknij lewym
klawiszem myszy. Na ekranie pojawi si¢ kursor. Najedz kursorem na lewa strong
ekranu, nieco ponizej fragmentu ekranu, ktory chcesz powigkszy¢. Kliknij lewym
klawiszem myszy. W ten sposob wyznaczony zostanie jeden rog pola okreslajacego
obszar, ktory ma by¢ powigkszony. Przesun kursor w prawo i w gorg za pomoca
myszy. Na ekranie pojawi si¢ pole. Kiedy pole to obejmie obszar, ktory chcesz
powigkszy¢, kliknij lewym klawiszem myszy. Fragment poprzedniego widoku
zostanie powigkszony do formatu nastgpnego pelnego ekranu. Mozesz generowac
kilka powigkszen tego samego ekranu w sposob opisany powyzej.

2-8-2 Menu WIDOK: Zaznacz srodek

Za pomoca tej funkcji mozesz przesuna¢ srodek kolejnego ekranu do miejsca
zaznaczonego kursorem na biezacym ekranie. Dzigki temu programista moze
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panoramowac albo przesuwac ekran, aby zobaczy¢ cz¢sci znajdujace si¢ poza
widokiem na biezacym ekranie. Taka funkcja przydaje sig, kiedy czg$¢ ekranu
zostanie powigkszona za pomoca opcji Zaznacz rogi, a operator chce uzyskac podglad
czescei, ktora znajduje sig poza widokiem powigkszenia. Wybierz menu Widok. Najedz
paskiem podswietlenia na opcj¢ Zaznacz srodek i kliknij lewym klawiszem myszy. Na
ekranie pojawi si¢ kursor. Najedz kursorem na biezacy ekran, trzymaj si¢ prawej
srodkowej czgsci ekranu i kliknij lewym klawiszem myszy. Ten punkt bedzie
srodkiem kolejnego ekranu.

2-8-3 Menu WIDOK: Wprowadz srodek

Ta funkcja umozliwia wyznaczenie bezwzglednych wspotrzednych X 1 Y punktu,
ktory ma by¢ srodkiem kolejnego ekranu. Wybierz opcje Wprowadz srodek, podaj
wspotrzedne bezwzgledne X 1Y i1 kliknij lewym klawiszem myszy. Nastgpnie
wprowadz skale, w jakiej chcesz wyswietli¢ ekran. Jesli klikniesz lewym klawiszem
myszy, zastosowana zostanie taka sama skala, jak poprzednio. Srodkiem nastgpnego
ekranu bedzie punkt o wspotrzednych bezwzglednych podanych powyze;j.

2-8-4 Menu WIDOK: Przybliz

Ta funkcja umozliwia powigkszenie biezacego ekranu o warto$¢ wpisang przez
uzytkownika. Ustawienia domyslne to powigkszenie dwukrotne. Aby zmieni¢ wartos¢
powigkszenia, podaj pozadana warto$é, kiedy na ekranie pojawi si¢ odpowiednie pole.
Przyblizenie za pomoca tej funkcji zawsze powoduje wycentrowanie biezacego
punktu srodkowego na ekranie.

2-8-5 Menu WIDOK: Oddal

Ta funkcja stuzy do zmniejszenia rozmiaréw biezacego ekranu o warto$¢ wpisana
przez uzytkownika. Ustawienia domys$lne to oddalenie dwukrotne. Aby zmienié¢
warto$¢ powigkszenia, podaj pozadana wartosé, kiedy na ekranie pojawi sig
odpowiednie pole.

2-8-6 Menu WIDOK: Skalowanie automatyczne

Ta funkcja shuzy do automatycznego skalowania rysunku, aby zmies$cit si¢ na ekranie.
Stuzy do obrébki poczatkowego ekranu rysowania, kiedy wyswietlane sa male
obiekty, lub po zastosowani funkcji Zaznacz rogi, aby przywroci¢ widok do pelnego
ekranu. Czasem po zastosowaniu funkcji skalowania automatycznego wyswietlany
jest bardzo maty widok programu. Nie oznacza to problemu w systemie, lecz wynika
z oddalenia punktow zera absolutnego lub punktéw zewngtrznych od programowane;j
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czesci. Tak dzieje sig¢ zawsze w przypadku importu plikow w formacie DXF.

2-8-7 Menu WIDOK: Powtorz

Ta funkcja shuzy do ponownego kreslenia ekranu, aby usuna¢ z niego niepotrzebne
elementy graficzne, takie jak oznaczenia odleglosci wyswietlane podczas weryfikacji
rysunku, punkty kontrolne badz punkty pozostawione na ekranie po zaznaczaniu
czesci.

2-8-8 Menu WIDOK: Poprzedni widok

Ta funkcja stuzy do przywrdcenia widoku ekranu wcezesniejszego wzgledem
biezacego ekranu. Ta funkcja pozwala oszczgdzi¢ czas potrzebny na przejscie z
widoku powigkszenia do widoku pelnego ekranu. Dostgpny jest tylko podglad ekranu
poprzedzajacego biezacy ekran. Jesli ponownie wywotasz opcj¢ Poprzedni widok, na
ekranie po raz kolejny pojawi si¢ pierwszy widok.

2-8-9 Menu WIDOK: Zmien parametry wyswietlania

Ta funkcja stuzy do przywotania okna ‘Parametry kreslenia’ umozliwiajacego
wprowadzenie zmian w parametrach wyswietlania oraz wyjscia plotera/drukarki.
Wywotaj funkcj¢ Zmien parametry wyswietlania w menu Widok. Aby aktywowac lub
dezaktywowac dang funkcjg, najedz kursorem na odpowiednie pole i kliknij lewym
klawiszem myszy. Kiedy pole zostanie odhaczone, dana opcja begdzie aktywowana.
Kliknij Enter, aby wprowadzi¢ zmiany.
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Plot parameters

Parametry kreslenia

General

Ogolne

Auto Dimension

Automatyczne wyswietlanie

wymiaréw
Axes Osie
Direction Kierunek
DXF Layers Warstwy DXF
Toolbar Pasek narzedzi
NC Simulation Symulacja kodu NC
Rapid Szybka
Auxiliary Functions Funkcje pomocnicze
Filenames Nazwy plikow

|C: “WProgran Files\FastCAM\template.cam

Plotter PenWidth |1 "'I

Cancel

Sequence Numbers

Kolejne numery

Pierce & Stop

Przebicie i zatrzymanie

Screen Label Etykieta ekranowa
Path Sciezka
Controller Sterownik

Nest Data Dane gniazda
Plotter Label Etykieta do druku
None Brak

Standard Standardowa
Template Szablon

Progress Bars Paski postepu
Plotter Pen Width Szerokos¢ piodra plotera
Enter Zatwierdz

Cancel Anulyj
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2-8-9-1 Menu WYSWIETL: Automatyczne wyswietlanie
wymiaréw

Funkcja automatycznego wyswietlania wymiardw jest stosowana w programach
FastCAM i FastPLOT do automatycznego wyswietlania wymiaréw dtugosci cigcia na
rysunku czgsci. Jesli na ekranie lub ploterze wyswietlona jest duza czg$¢, mozesz
widzie¢ tylko cze$¢ wymiardw. Jesli przyblizysz widok albo uzyjesz funkcji Zaznacz
rogi wzgledem bardziej szczegétowych fragmentéw rysunku, na ekranie wyswietlone
zostana dodatkowe wymiary. Zakres wySwietlania wymiaréw zalezy od biezacej skali
rysunku i doktadno$ci wymiarowania.

2-8-9-2 Menu WYSWIETL: Osie

Jesli ta funkcja jest aktywna na ekranie wyswietlane sg osie X, Y przecinajace si¢ w
punkcie o bezwzglednych wspotrzgdnych 0,0.

2-8-9-3 Menu WYSWIETL: Kierunek

Kierunek wyswietlany jest wytacznie po wyznaczeniu Sciezki cigcia. Strzatki
wskazujace kierunek cigcia wyswietlane sa wzdtuz znakowania nacigcia. Funkcja ta
utatwia wyznaczenie wlasciwego kierunku cigcia. Strzatki kierunkowe wyswietlane sa
automatycznie po wyjsciu z programu FastCAM, aby zweryfikowa¢ kod NC w
programie FastPLOT.

2-8-9-4 Menu WYSWIETL: Warstwy DXF

Ta opcja umozliwia wy$wietlenie wszystkich biezacych warstw rysunku. Warstwy
mozna dodawaé w systemie CAD, ktory generuje plik w formacie DXF, albo
bezposrednio w systemie FastCAM. Wiecej informacji na ten temat znajdziesz w
podrozdziale Warstwy CAD ponizej.

2-8-9-5 Menu WYSWIETL: Pasek narzedzi
Ta opcja umozliwia wyswietlanie i ukrywanie paska narzedzi.
2-8-9-6 Menu WYSWIETL: Szybka (symulacja kodu NC)

Ta opcja jest aktywna wytacznie w programie FastPLOT. Jesli jest aktywna, na
wszystkie szybkie najazdy pokazane sg ekranie lub ploterze, zaleznie od
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zdefiniowanego urzadzenia wyjSciowego.
2-8-9-7  Menu WYSWIETL: Nazwy plikow

Ta funkcja jest uzywana w programach FastCAM i FastPLOT. Jesli jest aktywna, na
urzadzeniu wyjSciowym podane sa nazwy plikow.

2-8-9-8 Menu WYSWIETL: Kolejne numery

Ta funkcja uzywana jest wylacznie w opcji zagniezdzania w systemie FastPLOT. Jesli
jest aktywna, na urzadzeniu wyjsciowym podana jest kolejnos$¢ czesci wycinanych w
gniezdzie.

2-8-9-9 Menu WYSWIETL: Przebicie i zatrzymanie

Ta funkcja jest uzywana wylacznie w systemie FastPLOT. Jesli jest aktywna, na
ekranie w formie zottych krzyzykow wyswietlane sa punkty przebicia i zatrzymania.

2-8-9-10 Menu WYSWIETL: Etykieta ekranowa

Etykiety stosowane sa w programach FastCAM i FastPLOT. Dostepne sa cztery
rodzaje etykiet:

e  Etykieta ekranowa: etykieta wySwietlana jest na ekranie,

e Sciezka: w pasku tytulu systemu FastCAM wys$wietlana jest $ciezka dostepu do
katalogu,

e  Sterownik: w pasku tytulu wyswietlana jest nazwa aktualnie uzywanego
sterownika, oraz
e  Dane gniazda: etykieta z danymi na temat biezacego gniazda.

2-8-9-11 Menu WYSWIETL: Etykieta do druku

Etykieta moze by¢ wyswietlana na ekranie, jak i drukowana wraz z rysunkiem badz

gniazdem. Opcje wys$wietlania etykiety do druku to: Brak, Standardowa, lub zastosuj

Szablon.

Aby uzy¢ szablonu:

e  zaznacz opcjg Szablon,

e  Kkliknij w pole ponizej opcji Szablon,

e  wybierz plik Template. CAM (zwykle znajdujacy si¢ w katalogu FastCAM) i
kliknij Zapisz (Save).
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Po zaladowaniu Szablon bedzie dostgpny w pamigci podrg¢cznej systemu i
wykorzystywany do druku. W pliku Template. CAM mozna wprowadza¢ zmiany
zgodnie z wymaganiami uzytkownika. Szablon sktada si¢ z dwoch $ciezek stow
kluczowych stanowiacych okreslone informacje tekstowe, ktore sa drukowane wraz z
rysunkiem. Sciezka 1 to obszar, w ktorym zawarty jest rysunek lub gniazdo. Sciezka 2
to obszar zawierajacy list¢ czesci pojawiajaca si¢ podczas druku gniazda w systemie
FastNEST. Otworz plik w systemie FastCAM i odpowiednio zmien jego zawartos¢.
Wykaz stow kluczowych znajduje si¢ w tabeli w zalaczniku G. Przyktadowy szablon
pokazano w zataczniku F, podobnie jak i przykladowy wydruk gniazda z szablonem.

2-8-9-12 Menu WYSWIETL: Szerokosé pidra plotera

Za pomoca tej opcji mozesz zwezi¢ linie w druku. Taka funkcja przydatna jest
zwlaszcza dla uzytkownikow urzadzen optycznych, ktorzy checg wygenerowacé wykres
czesci do obrobki przez takie wlasnie urzadzenie. Do druku laserowego najlepsza jest
szeroko$¢ piora migdzy 3, a 5.

2-8-10 Menu WIDOK: Okno

Ta opcja umozliwia programiscie powigkszenie okreslonego obszaru ekranu, podobnie
jak opcja Zaznacz rogi, cho¢ z ta wazng rdznica, ze w tym przypadku powigkszony
obszar mozesz zapisa¢ i wykorzysta¢ pozniej. Ta funkcja jest przydatna w obrobee
czegsci o wielu szczegdtowych fragmentach, do ktorych trzeba czgsto wracac. Ponizej
opisano pozycje zawarte w podmenu tej funkcji.

2-8-10-1 Menu OKNO: Zapisz biezacy
Ta opcja stuzy do zapisania biezacego widoku okna podgladu.

2-8-10-2 Menu OKNO: Przywré¢

Ta opcja stuzy do przywrdcenia zapisanego wezesniej widoku ekranu, opisanego
kolejnym numerem, ktory wpisujesz w odpowiednim oknie.

2-8-10-3 Menu OKNO: Pokaz wszystkie

Ta opcja stuzy do wyswietlenia na ekranie wszystkich zdefiniowanych okien.
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2-8-10-4  Menu OKNO: Zdefiniuj

Ta opcja w menu Okno stuzy do zaznaczenia obszaru ekranu, ktéry chcesz
powigkszy¢. Po wywolaniu tej funkcji na ekranie mozesz zaznaczy¢ okno postgpujac
w taki sam sposob, jak zaznacza sig obszar, ktory chcesz powigkszy¢ uzywajac opcji
Zaznacz rogi (zob. opis opcji Zaznacz rogi). Uzywajac myszy przesuwaj okno, aby
ujaé caly obszar, ktory ma zostac zapisany.

2-8-10-5 Menu OKNO: Wyczys¢é wszystkie

Ta opcja shuzy do wyczyszczenia wszystkich wczesniej zapisanych okien, aby
uzytkownik mogt zapisa¢ nowe okna z widokiem ekranu.

2-8-11 Menu WIDOK: Tylko skala

Ta opcja stuzy zmiany skali ekranu lub plotera. Po wywotaniu opcji na ekranie
podawana jest biezaca skala. Jesli chcesz zmieni¢ skalg, wpisz nowa wartosc¢ i kliknij
Enter. Jesli chcesz wykresli¢ czes¢ w skali 1:1, uzyj tej opcji do wygenerowania
rysunku zamiast opcji Powtorz.

2-9 Menu NARZEDZIA

Utility Narzedzia
Inch Cale
Break Rozdziel
List Control Lista zadan z pliku
kontrolnego
s L List Setup Lista ustawien
List Entities Bevel Calculator Kalkulator skosu
E dit Entity List entities Wykaz elementow
Shietch Edit Entity Edytuj element
Pts to Holes Stretch Rozciagnij
Pts to Holes Zamien punkty na otwory

Menu Narzedzia zawiera specjalne funkcje, ktore nie maja zwiazku ze standardowymi
opcjami rysowania. Elementy tego menu pozwalaja uzytkownikowi zmieni¢ rozne
aspekty programu FastCAM badz biezacego rysunku.
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2-9-1 Menu NARZEDZIA: Zmiana jednostek

Ta funkcja pozwala zmiang trybu pracy FastCAM z jednostek uktadu imperialnego na
jednostki uktadu metrycznego. Domy$lnie w systemie FastCAM ustawiony jest uktad
imperialny (cale), 1 w takim uktadzie system jest uruchamiany (w zaleznosci od
ustawien uzytkownika). Wywotaj menu Narzgdzia, najedz paskiem pod§wietlenia na
pozycje Zmiana jednostek. Kliknij lewym klawiszem myszy — system zmieni uktad
jednostek na metryczny. Aby powr6ci¢ do uktadu imperialnego, powtdrz powyzsze
kroki.

Ta funkcja stuzy wylqcznie do zmiany jednostek w trakcie rysowania. Podczas
generowania programu aktywny bedzie uklad jednostek, ktory byt ustawiony
podczas uruchamiania systemu.

2-9-2 Menu NARZEDZIA: Rozdziel

Ta funkcja stuzy do rozdzielenia danego elementu w wyznaczonym punkcie.
Geometria elementu nie zostanie rozdzielona jak w funkcji Wstaw przerwe. Z tej
funkcji korzysta si¢ czgsto, aby wstawi¢ punkt kontrolny oznaczajacy poczatek
programowania $ciezki cigcia. Przykladem stosowania tej funkcji jest podziat linii na
dwie rowne czgsci. W ten sposob jeden element, czyli linia, zostanie rozdzielony na
dwa elementy, czyli dwie linie.

2-9-3 Menu NARZEDZIA: Lista zadan z pliku kontrolnego

Za pomoca tej opcji wyswietlona zostanie lista zadan zapisanych w pliku kontrolnym.
Podglad pliku umozliwia sprawdzenie, czy do wygenerowania kodu NC wpisano
prawidtowe kody ciecia NC.

2-9-4 Menu NARZEDZIA: Lista ustawien

Opcja wyswietlenia listy ustawien sprzgtu i oprogramowania zapisanych w pliku
SETUP.DAT, dotyczacych programow FastCAM/FastPLOT.

2-9-5 Menu NARZEDZIA: Kalkulator skosu

Ta opcja stuzy do obliczania wyréwnania skosu, a aktywna jest wytacznie w
oprogramowaniu z pakietem obstugi zmiennych katow skosu. Wigcej informacji na
ten temat znajdziesz w dokumentacji dotyczacej programowania skosé6w albo
uzyskasz od sprzedawcy systemu FastCAM.
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2-9-6 Menu NARZEDZIA: Wykaz elementow

Ta opcja podaje wykaz specyfikacji liczbowych wszystkich elementéw
konstrukcyjnych znajdujacych sig na ekranie. Mozesz wybra¢ sposob wyswietlania
listy sposrod dostgpnych opcji: ALL, czyli Wszystkie, WINDOW, czyli Okno, lub
LAST, czyli Ostatni. Opcja Wszystkie wyswietla pelna listg elementow na ekranie lub
w druku, ktére wybrates. Opcja Okno wyswietla tylko te elementy, ktore znajduja sig
w cato$ci w zdefiniowanym przez Ciebie oknie. Opcja Ostatni wyswietla ostatni
element dodany do ekranu rysowania.

Liczby pod symbolem £ w lewej czesci ekranu odpowiadaja elementom rysowanym
kolejno na ekranie. Lista zawiera wspotrzedne bezwzgledne kazdego z elementow.

Opcja LAYER TYPE, czyli Rodzaj warstwy podaje rodzaj elementu, linii, tuku badz
okregu, oraz kierunek tuku i okregow.

Opcje START (Poczatek), END (Koniec), CENTER (Srodek): Pod kazdym
nagtowkiem podane sg wspotrzedne X, Y. Wartosci podane sa jako wspotrzedne
bezwzgledne, najpierw wspotrzedna X, a nastgpnie wspotrzedna Y.

2-9-7 Menu NARZEDZIA: Edytuj element

To jedna z najprzydatniejszych opcji w systemie FastCAM, ktora umozliwia
modyfikowanie dowolnej utworzonej linii skonczonej lub dowolnego utworzonego
tuku. Przyktadowo, mozesz zmieni¢ dhugosc¢ linii badz zwigkszy¢ Srednice tuku, jesli
si¢ wczesniej pomylites. Opcja ta jest tez bardzo uzytecznym narzg¢dziem do
przycinania. Korzystajac z opcji Edytuj element do edycji linii, masz do wyboru trzy

mozliwosci:
Point Punkt
Length Dhugos¢
Entity Element

e  Punkt: mozliwo$¢ przesunigcia punktu koncowego wybranej linii. Przesunigty
zostanie punkt koncowy potozony najblizej zaznaczonego punktu.

e  Dlugosé: mozliwos¢ zmiany dtugoscei linii. Po zaznaczeniu linii na ekranie
pojawi si¢ okno dialogowe z biezaca dlugos$cia linii. Jesli zmienisz podana wartosc,
odpowiednio zmieni si¢ dtugos¢ linii.

¢ Element: mozliwo$¢ wydtuzenia linii tak, aby siggata do innej linii lub do punktu
jej przewidywanego przebiegu. Taka opcja przydaje si¢ podczas zamiany
profilowanego rogu, badZ rogu z nacigciem.
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2-9-8 Menu NARZEDZIA: Rozciagnij

Ta funkcja stuzy do zmiany wielkosci danej czg$ci wzglgdem osi X lub Y. Zaznacz
fragment danej czg$ci za pomoca okna, a nastgpnie element, ktory chcesz rozciagnac.
Nastepnie na ekranie pojawi si¢ okno dialogowe podajace biezaca dlugosé tego
elementu, ktéra mozesz zmniejszy¢ badz zwigkszy¢.
@ Uwaga: Zaznaczajqc elementy za pomocq okna musisz zaznaczy¢ co najmniej
JEDEN element w catosci.

2-9-9 Menu NARZEDZIA: Zamien punkty na otwory

Ta opcja umozliwia uzytkownikowi szybka zamiang szeregu RZECZYWISTYCH
punktow na okregi o okreslonej §rednicy. NajedZ oknem na otwory, a nast¢pnie podaj
srednice.

2-10 ZNAKOWANIE TEKSTOWE

Znakowanie tekstowe to opcjonalna funkcja dostgpna w systemie FastCAM. Po
aktywacji tej funkcji tekst dodawany do czeg$ci zostanie przekonwertowany na
czcionke wektorowa, ktora nadaje si¢ do trasowania. Oznacza to, ze z zastosowaniem
standardowego sterownika (np. Burny, Lynx, Anca) oraz odpowiedniego narz¢dzia
znakujacego (np. generatora tukow lub trasera tlenowego) oprogramowanie FastCAM
moze znakowac czgsci tekstem bez potrzeby stosowania dodatkowych opcji
sterownika ani glowic atramentowych.

Znakowanie tekstowe ma szereg zastosowan.

1. Tekst na ekranie i do druku: Dany tekst jest umieszczany na ekranie w
okreslonym miejscu, zwykle do oznaczenia poszczegdlnych czgsci. Wymiary i
kat nachylenia tekstu mozna zmienia¢ wedtug wlasnych preferencji.
Dostosowanie ustawien systemowych do systemu Windows moze nawet
umozliwi¢ zmiang czcionki, cho¢ znaczne modyfikowanie czcionek moze mie¢
niepozadane skutki, w zwiazku z czym nie jest zalecane. Tekst jest replikowany
do drukarki (plotera).

2. Wprowadzanie tekstu: Tekst z ekranu jest wprowadzany bezposrednio na
arkusz, zwykle na wycinane czg¢$ci, cho¢ czgsto shuzy tez do opisu arkuszy lub
resztek materialu. Wprowadzanie tekstu jest funkcja mechaniczng i moze by¢
stosowane po wczesniejszym zainstalowaniu odpowiedniego sktadnika systemu.
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Typ czcionki zwykle jest niezmienny, zmienia¢ mozna za to jej wysokos$¢ i kat
nachylenia. Dtugos¢ tekstu moze by¢ ograniczona, podobnie jak rozmiar
czcionki. Wigcej szczegotow znajdziesz w instrukcji obstugi urzadzenia. System
FastCAM jest kompatybilny z narzgdziami do znakowania tekstowego. Sa dwa
glowne rodzaje znakowania:

e  (Czcionki wektorowe: Ze wzgledu na ksztalt, czcionki te czgsto nazywa
sig¢ tez czcionkami kreskowymi. Czcionki wektorowe sg zainstalowane
w pamigci sterownika i wywolywane w kodzie NC, ktory zawiera tez
formaty wielko$¢ i kata nachylenia tekstu. Czcionki wektorowe mozna
nanosi¢ za pomoca znakowania plazmowego i punktakowego; funkcja
znakowania proszkowego tez jest dostgpna, ale nieodpowiednia dla
czcionek wektorowych. W znakowaniu proszkowym ze wzgledu na
trwatos$¢ znacznika (czas potrzebny na uruchomienie i wylaczenie)
czcionka musi by¢ spora. Znaczniki plazmowe i punktakowe sa
podobne w dziataniu do znacznika proszkowego, ale nie powoduja
probleméw z trwatoscia. Znakowanie proszkowe i plazmowe to procesy
termiczne.

e  Znaczniki strumieniowe: Urzadzenia podobne do drukarek
atramentowych drukarek z termicznymi gtowicami atramentowymi.
Czcionki zainstalowane sa bezposrednio w drukarce. Znaczniki
strumieniowe moga nadrukowywac tekst w ré6znych czcionkach, ale i
tak maja ograniczone mozliwo$ci. Tego typu urzadzenia uzywa si¢ od
lat w branzy opakowan, a efekty ich pracy wida¢ w kazdym sklepie. Na
efekt pracy znaczaco wplywa stan powierzchni arkusza. W przypadku
wycinania plazmowego nalezy odpowiednio dobraé tusz.

FastCAM TextMARKER to opcja stosowana w systemie FastCAM, umozliwiajaca
automatyczna konwersj¢ informacji o znakowaniu na kod NC w formacie czcionki
wektorowej. Czcionka wektorowa w kodzie NC jest kompatybilna z wigkszoscia
urzadzen znakujacych. Funkcja znakowania umozliwia zastosowanie zwyktego
znacznika plazmowego, trasera tlenowego (punktaka) lub znacznika laserowego jako
skutecznego narzedzia znakujacego.

2-10-1 ZNAKOWANIE TEKSTOWE: Dodaj

Ta funkcja umozliwia zaznaczenie punktu na rysunku, w ktorym chcesz umiescié
tekst (mozesz wstawi¢ punkt dowolnego typu); po wpisaniu tekstu mozesz dobraé
odpowiedni kat nachylenia i wysoko$¢ tekstu. Dodaj tekst to funkcja ciagta; po
wpisaniu jedne;j linijki tekstu system umozliwia dodanie kolejnej. Aby wyjs¢ z opcji
Dodaj, kliknij prawym klawiszem myszy.
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2-10-2 ZNAKOWANIE TEKSTOWE: Edytuj

Funkcja edycji tekstu umozliwia zmiang zawartosci tekstu, kata nachylenia i
wysokosci czcionki. Zaznacz tekst klikajac na dany punkt wstawienia (punkt
kontrolny) i wprowadz stosowne zmiany.

2-10-3 ZNAKOWANIE TEKSTOWE: Przesun

Ta funkcja umozliwia zmiang potozenia wyjsciowego dowolnego tekstu. Zaznacz
dany punkt wstawienia tekstu, a nastgpnie okresl nowy punkt wstawienia.

2-11 WARSTWY CAD

Menu Warstwy CAD dotyczy stosowania warstw rysunku wygenerowanego w
programie CAD w procesie obrobki. Menu to nie stuzy do edytowania warstw CAD,
co jest czynnoscia ztozona i czgsto nie ma znaczenia dla procesu sterowania
numerycznego. Menu Warstwy CAD stuzy raczej do generowania ogolnych
informacji na temat rysunku przygotowanego do dalszej obrobki w programie
FastPATH.

Aby warstwy mogly by¢ odczytane i wykorzystane w menu, musza by¢ zawarte w
pliku CONTROL.DAT (lub podobnym) we wcze$niejszych wersjach systemu, niz
wersja FastCAM 5.9. FastCAM w wersji 5.9 moze automatycznie mapowac warstwy
DXF na funkcje obrobki; wigcej informacji na ten temat znajdziesz ponizej. Plik ten
zawiera specjalne wiersze, jak te pokazane na ponizszym przyktadowym wycinku
pliku z urzadzenia ATLAS, ktore zawiera opcje wycinania plazmowego i tlenowego,
znakowania linii, nawiercania, gwintowania i standardowych ustawien réznych katow
skosu.

/DXF/

(WARSTAWA, PROCES WG KOLEJNOSCI POWYZEJ, W ODPOWIEDNICH
MIEJSCACH DANE DOROZUMIANE)

CUT,1

CUT45,1, 45

CUT-45,1,-45

CUT40,1, 40

CUT-40,1,-40

CUT35,1,35

CUT-35,1,-35
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CUT30,1, 30
CUT-30,1,-30
CUTRANSITION,1
0XY,2
POWDMARK,3
POWDCUT,3
PLASMAMARK,3
SPOTDRILL,4
DRILL,5

* dodatkowa liczba oznacza drugi przejazd do TAP (gwintowanie)
DT-UNC,5,1
DT-MET-F,5,1
DT-NPT,5,1
DT-BSPT,5,1
DT-UNF,5,1
DT-MET-M,5,1
DT-MET-C,5,1

Wigcej informacji na temat funkcji Warstwy CAD i stosowania jej w danym
urzadzeniu uzyskasz od dostawcy oprogramowania.

2-11-1 WARSTWY CAD: Pokaz

Ta funkcja stuzy do zmiany koloréw na ekranie w taki sposob, by poszczegolne
warstwy CAD wyswietlane byty w r6znych kolorach, odpowiadajacych
poszczegolnym procesom. Kolory zdefiniowane sa w pliku CONTROL.DAT (lub
podobnym). Po kliknigciu opcji Pokaz na ekranie pojawi si¢ okno dialogowe z lista
warstw zdefiniowanych w danym rysunku i warstw zdefiniowanych dla procesu
obrobki czescei. Jesli nazwa warstwy odpowiada nazwie procesu obrobki, po lewe;j
stronie tabeli widoczne bedzie odpowiednie oznaczenie. Niedopasowane nazwy beda
oflagowane. System FastCAM w wersji 5.9 i pdzniejszych umozliwia dopasowywanie
okreslonych nazw warstw DXF do procesow.
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Mapowanie warstw DXF (FastCAM w wersji 5.9 i pozniejszych)

& List Layers

[DOAF Layer name Enilie|Maich | Operaion
| 4/ No

| OUTSIDEPROFILE
INSIDEPAOFILE | 1/ Na

TOTAL DXF LAYERS 2 TOTAL PREDEFINED 3
it |

List Layers Lista warstw
DRAWING ANALYSIS ANALIZA RYSUNKU
DXEF layer name Nazwa warstwy DXF
OUTSIDEPROFILE PROFIL ZEWNETRZNY
INSIDEPROFILE PROFIL WEWNETRZNY
Enities Elementy
Match Dopasowanie
No Nie
Operation Zadanie
TOTAL DXF LAYERS RAZEM WARSTW DXF
DXF LAYERS PREDEFINED ZDEFINIOWANE WARSTWY DXF
DXF layer name Nazwa warstwy DXF
Op# Nr zadania
Operation Zadanie
Color Kolor
TOTAL PREDEFINED RAZEM ZDEFINIOWANYCH WARSTW
Exit Wyjdz

Na powyzszym rysunku opisano czg$¢ o dwoch warstwach. Jedna warstwa nazwana
jest OUTSIDEPROFILE, czyli PROFIL ZEWNETRZNY, a druga —
INSIDEPROFILE, czyli PROFIL WEWNETRZNY. Warstwy te nie zostaly
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dopasowane do zadnego procesu obrobki. Dostepne sa dwa zadania, czyli procesy
obrobki: Op#1 — Plasmal i Op#2 — Plasma2. Jesli nazwa warstwy DXF nie zostanie
dopasowana, w kolumnie Dopasowanie pojawi si¢ stowo No, czyli Nie. Jesli klikniesz
na pole zadania w ramce po lewej, pojawi si¢ menu rozwijalne z dostgpnymi
numerami zadania do wyboru. Wybierz zadanie, ktore ma by¢ zmapowane do
warstwy DXF. Po wprowadzeniu ustawien kliknij Wyjdz. System zapyta, czy chcesz
zapisa¢ zmiany. Jesli nie zapiszesz zmian, nie zostana one wprowadzone. Po
dopasowani i zapisaniu wszystkich nazw warstw, wszystkie kolejne pliki DXF z dana
nazwa warstwy zostana zmapowane automatycznie.

2-11-2 WARSTWY CAD: Dodaj warstwy

Ta opcja umozliwia wybor nazwy warstwy z listy w menu podrgcznym utozonej w
kolejnosci podanej w pliku CONTROL; jednorazowo mozna wybrac tylko jedna
warstwe. Po wyborze elementu z listy kliknij na dany element.

2-11-3 WARSTWY CAD: Usun warstwy

Podobnie, jak w funkcji Dodaj warstwy, dzigki tej opcji mozesz usuwaé warstwy
danego typu, ale funkcja ta powoduje usunigcie wszystkich warstw danego typu.

Jesli cheesz zmienié¢ nazwe warstwy, ale nie rozpoczynaé od opcji Usun warstwy, uzyj
opcji Dodaj warstwy 1 wybierz dany element. Na ekranie pojawi si¢ ponizsze okno”

Fastcam

Change laper DRILL to OiY'?

Czy chcesz zamieni¢ warstw¢ DRILL na warstwg OXY?

Yes Tak

No Nie

Kliknij zgodnie z preferencjami.
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2-12 Menu SPRAWDZ

Verify Sprawdz
| dentify Identify Pokaz opis
Distance Distance Odlegtos¢
Coritour Contour Obrys
Check dimensions Check dimensions Sprawdz wymiary
Remove last Remove last Usun ostatni
Remove ol Remove all Usun wszystkie
Show entily Show entity Pokaz element

2-12-1 Menu SPRAWDZ: Pokaz opis

Ta funkcja pokazuje dane geometryczne zaznaczonego elementu. Wyswietlane sa
takie dane, jak dtugos¢, punkt poczatkowy i koncowy oraz wymiary. Jesli po wybraniu
danego elementu poruszasz mysza, mozesz wybra¢ kolejny do sprawdzenia. Aby
ukry¢ opis, kliknij prawym klawiszem myszy.

2-12-2 Menu SPRAWDZ: Odlegfo$é

Ta funkcja pokazuje odlegto$¢ migdzy dwoma (2) wybranymi punktami kontrolnymi
na ekranie. Jesli zaznaczysz punkty po skosie, podane zostana rowniez odlegltosci
miedzy nimi wg wspotrzednych XiY.

2-12-3 Menu SPRAWDZ: Obrys

Ta funkcja stuzy do sprawdzenia dtugosci obrysu dowolnych ‘potaczonych’
elementow. Na ekranie podane sa wszystkie stosowne dane, takie jak dtugosc i
powierzchnia pola wewnatrz obrysu, raz informacja o tym, czy obrys jest otwarty, czy
zamknigty.

2-12-4 Menu SPRAWDZ: Sprawdz wymiary

Ta funkcja stuzy do pokazania na ekranie wymiarow wybranej czgsci. Funkcja dziata
na odcinkach migdzy dwoma punktami kontrolnymi i pyta o miejsce, w ktorym
umieszczone maja by¢ wymiary czesci. Wymiary wyswietlone za pomoca tej funkcji
mozesz uzy¢ do trasowania rysunku.
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2-12-5  Menu SPRAWDZ: Usur ostatni
Ta funkcja stuzy do usunigcia ostatniego parametru kontrolnego dodanego do rysunku.

2-12-6 Menu SPRAWDZ: Usun wszystkie

Funkcja Usun wszystkie stuzy do usunigcia wszystkich parametréw kontrolnych
dodanych do rysunku.

2-12-7 Menu SPRAWDZ: Pokaz element

Ta funkcja stuzy do pod$wietlenia elementu zaznaczonego na podstawie podanego
numeru w kolorze jasnofioletowym.

2-13 Menu PRZYTNIJ

Ta funkcja umozliwia skracanie tukoéw, linii i okrggéw do odpowiedniej dtugosci.
Przycinanie jest mozliwe WYLACZNIE migdzy dwoma punktami rzeczywistymi
(oznaczonymi jako zolte krzyzyki), punktami kontrolnymi (czerwone krzyzyki) i
przecinajacymi si¢ elementami.

2-13-1 Przytnij

Zaznacz element, ktory chcesz przyciaé, a nastgpnie dwa punkty przycigcia. Jesli
chcesz przyciac okrag, okresl rowniez fragment, ktéry chcesz usunac. Nie mozesz
usuna¢ catej linii; po przycigciu na ekranie musi pozosta¢ fragment elementu. Aby
usuna¢ caty element, uzyj funkcji Usun.

2-13-2 Przycinanie inteligentne

Ta funkcja stuzy do automatycznego przycigcia migdzy dwoma punktami
kontrolnymi. Z zaznaczonego elementu usunigty zostanie wycinek pomiedzy dwoma
zaznaczonymi punktami kontrolnymi. Jesli dany element to linia nieskonczona
(dotyczy tylko katow), zaznaczony wycinek linii zostaje na ekranie, a reszta zostanie
usuni¢ta.
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2-14 SCIEZKA PROGRAMU

To menu jest opisane ponizej, w czgsci zatytutowanej ,,Programowanie $ciezek
ciecia”.

2-15 Menu PUNKTY KONTROLNE

o= Control pts Punkty kontrolne
T Control Points Punkty kontrolne
Lontrol Points - : :
? Licence Licencja
Licence -
bt About 0 systemle .
NC Change NC Change Zml,eﬁ.urz'aldzeme .
MC Display NC Display Wysw1etl. informacje o
urzadzeniu

2-15-1 Menu PUNKTY KONTROLNE: Punkty
kontrolne

Ta funkcja pokazuje wszystkie punkty kontrolne na ekranie. Punkty kontrolne
oznaczone sa czerwonymi krzyzykami. Kazdy element ma punkty kontrolne (z
wyjatkiem linii nieskoficzonych). Linie skonczone maja po jednym punkcie
kontrolnym na obu koncach, tuki maja jedynie trzy (lub az pig¢, jesli podane sa tez
punkty okreslajace ¢wiartki), jeden na poczatku, drugi w srodku, a trzeci na koncu
huku. Okregi maja pig¢ punktéw kontrolnych, jeden w §rodku i po jednym w
poszczegoblnych ¢wiartkach. Za pomoca opcji Powtdrz w menu Widok mozesz usunaé
z ekranu wszystkie punkty kontrolne. W zataczniku B znajdziesz opis alternatywnej
metody wyswietlania punktow kontrolnych.

2-15-2 Menu PUNKTY KONTROLNE: Licencja

Ta opcja stuzy do wyswietlenia informacji o uzytkowniku, tacznie z numerem
podanym na kluczu sprzgtowym FastLOC.

2-15-3 Menu PUNKTY KONTROLNE: O systemie

Ta opcja stuzy do wyswietlenia pliku Fastcam.exe zawierajacego datg programu,
numer wersji i aktualnie zainstalowane opcjonalne elementy.
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2-15-4 Menu PUNKTY KONTROLNE: Zmien
urzadzenie

Ta opcja umozliwia uzytkownikowi przetaczanie poszczegélnych ustawien
urzadzenia, na przyktad:

Urzadzenie A to laser,

Urzadzenie B to plazma.

Dzigki tej funkcji mozesz tworzy¢ pliki dla réznych typoéw urzadzen bez potrzeby
restartowania programu.

UWAGA: Ustawienia dla wielu urzadzen to opcjonalne narzedzie systemu
FastCAM.

2-15-5 Menu PUNKTY KONTROLNE: Wyswietl
informacje o urzadzeniu

Ta funkcja pokazuje na ekranie biezace ustawienia urzadzenia, w tym kody
uruchamiania i konczenia pracy oraz pozostate informacje dotyczace konkretnego
urzadzenia.

2-15-6 Menu PUNKTY KONTROLNE: Wyczys¢ pliki

Ta funkcja stuzy do usuwania plikow tymczasowych utworzonych przez system
FastCAM. Dzigki temu mozna unikna¢ probleméw w dziataniu lub uruchamianiu
programu z powodu nieznanych btgdow.

2-16 JEZYK

To menu pozwala uzytkownikowi zmieni¢ jezyk systemu FastCAM. Taka opcja jest
instalowana tylko w wersjach migdzynarodowych; informacje na temat innych wersji
jezykowych otrzymasz od sprzedawcy oprogramowania.
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Programowanie sciezek ciecia

2-17 Menu SCIEZKA PROGRAMU

To menu shuzy do obstugi innej czgsci programu FastCAM. Wchodzac do menu
Sciezka programu system moze zapytaé, czy wprowadzi¢ opis czeéci (Enter Part
Description?), ale tylko wowczas, gdy nie zapisates pliku i wypelnite$ pola ekranu
danych czgsci. W tej opcji mozesz podaé te same dane czgSci, ktore podaje si¢ w opcji
Zapisz omawianej powyzej.

wstawiane w kod NC programu czg¢$ci, skontaktuj si¢ ze sprzed wca

oprogramowania w sprawie szczegotowych informacji na temat
programowania takiej opcji. W innym razie dane wpisane w pola na ekran e danych
sa przesylane do programu NC w formacie, ktorego sterownik nie rozpozr ije.
Zaden sterownik nie ma takiej opcji. Sprawdz, czy taka modyfikacja kodu NC moze
by¢ przeprowadzona w Twoim sprzgcie.

@ Jesli warto$ci nacigeia i predkosci podawania maja by¢ automat cznie

Menu Sciezka programu

Menu Sciezka programu zawiera funkcje dotyczace ustawien $ciezki cigcia w
urzadzeniu. Ustawien tych dokonuje si¢ po skonstruowaniu czesci. Sciezka programu
rozpoczyna si¢ na poczatku dowolnej wybranej linii lub dowolnego wybranego tuku.
W przypadku procesu punktowego, takiego jak przewiercanie lub znakowanie
punktakiem, $ciezka programu przypisywana jest do danego rzeczywistego punktu lub
okregu. Jesli Sciezka programu ma si¢ zaczyna¢ w innym punkcie, lini¢ mozna
rozdzieli¢ za pomoca funkcji Rozdziel w menu Narzedzia i wstawi¢ punkt
poczatkowy $ciezki. Zwykle jako poczatek $ciezki wycinania wystarczy uzy¢
istniejacych punktéw kontrolnych. Aby prawidlowo ustawié $ciezke cigcia, nalezy
rozumie¢ koncepcje prowadzenia $ciezki wokot czgéci. Aby poprowadzié $ciezkg w
prawo, czyli zgodnie z ruchem wskazowek zegara (WZ), zaznacz element, ktory
checesz wyciac, czyli linig albo tuk. (UWAGA: Zaznaczajqc punkt poczqtkowy sciezki
nie wybieraj punktu kontrolnego, ale za kazdym razem sam wyraznie wskaz dang
czesc). Na ekranie pojawi sig strzatka wskazujaca kierunek. Ruchem myszy skieruj
strzalk¢ w odpowiednia strong. Ustaw strzatkg¢ w prawo i kliknij lewym klawiszem
myszy. Aby skierowac strzatkg w lewo, czyli w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara (PWZ), postepuj podobnie, ale skieruj strzatke w lewo i kliknij
lewym klawiszem myszy.
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W programowaniu §ciezki pelnych (nieprzerwanych) okrggdéw nie stosuje si¢ Sciezki,
system zapyta tylko o to, czy cigcie ma by¢ wewnetrzne, czy zewngtrzne.

2-17-1 MENU SCIEZKA: Nastepna $ciezka

Ta funkcja stuzy do rgcznego wprowadzania informacji na temat $ciezki cigcia, takich
jak nacigcie i rodzaj zadania (wycinanie, znakowanie, punktak itp.). W tym miejscy
przypisywane sa tez punkty wprowadzenia i wyprowadzenia. W ten sposob
rozpoczyna si¢ programowanie kazdej $ciezki.

Po wywotlaniu tej opcji musisz podac typ zadania, a nastgpnie typ nacigcia. Pozniej
zaznacz pierwszy obrys, ktorego Sciezke chcesz zaprogramowaé. Zwykle najpierw
zaznacza si¢ obrysy wewngetrzne, a nast¢pnie kontur zewngtrzny ostatniej czesci. Po
wyznaczeniu wszystkich Sciezek dla danej czgsci mozesz przej$¢ do opcji Generuj kod
NC, aby wygenerowac program sterowania numerycznego.

2-17-2 Menu ZADANIE

PLASHA
0y
MARKER
DRILL
R&PID

PLAZMA

TLEN

ZNACZNIK

NAWIERT

SZYBKIE

To tylko przyktadowe menu Zadanie, a jego zawarto$¢ rozni si¢ w zaleznosci od
indywidualnych ustawien podczas instalacji programu.

2-17-2-1 Menu ZADANIE: Proces

Menu Zadanie stuzy do wyboru rodzaju procesu obrobki danej czgéci. W tym menu
powinny by¢ podane wszystkie procesu wycinania, znakowania, przebijania i
trasowania, ktore moga by¢ wykonane przez Twoje urzadzenie. Dla jednej czgsci
mozesz wybrac kilka procesow, w zwiazku z czym to menu mozesz wywotywac

kilkakrotnie.

2-17-2-2 NASTEPNA SCIEZKA: MENU NACIECIE

Menu Nacigcie stuzy do ustawiania nacigcia dla danej czgsci wybierajac jedna z
dostgpnych opcji: nacigcie lewostronne, prawostronne lub brak nacigcia.




Rozdziat 2. FastCAM® 134

[ Leit | | Lewostronne
None Brak

Prawostronne

Na ekranie pojawi si¢ menu z dwiema opcjami:

Przybliz

Zaznacz element

Opcja Przybliz umozliwia dostep do menu Wykresl, aby programista mogt przyblizy¢
obszar z blgdem.

Jesli uwazasz, ze dany btad nie spowoduje problemoéw, za pomoca opcji Zaznacz
element mozesz kontynuowaé programowanie $ciezki cigcia, postgpujac podobnie, jak
w przypadku rozpoczynania §ciezki: kursorem wskaz kolejny element do wycigcia.
Roznica polega na tym, ze w tym przypadku na ekranie nie pojawia sig strzatka
oznaczajaca kierunek. Wskazujesz koniec elementu, do ktoérego checesz poprowadzié
Sciezke cigcia od punktu zatrzymania. Mozesz wielokrotnie przybliza¢ i oddalaé
widok bez ingerowania w jakosc¢ Sciezki. Opcja Zaznacz element jest aktywna przez
caly czas.

@ Pamietaj, ze mozesz wycina¢ WYLACZNIE elementy przetworzone za pomocq
opcji Generuj kod NC.

2-17-3 Menu SCIEZKA: Usun wszystkie Sciezki

Ta funkcja stuzy do usuwania wszystkich §ciezek wytyczonych dla danej czgsci.
Punkty wprowadzenia i wyprowadzenia nie sa usuwane.
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Menu SCIEZKA: Usun ostatnia $ciezke

Ta funkcja stuzy do usuwania ostatniej $ciezki przypisanej do danej czgsci. Punkty
wprowadzenia i wyprowadzenia nie sa usuwane.

2-17-5

Menu SCIEZKA: Ponownie zdefiniuj $ciezke

Ta funkcja umozliwia przedefiniowanie istniejacej $ciezki, aby skorygowac potozenie
punktéw wprowadzenia i wyprowadzenia lub usunaé cala $ciezke.

2-17-6

Menu SCIEZKA: Generuj kod NC

Ta funkcja to ostatnie zadanie dotyczace obrdobki czesci w systemie FastCAM. Po
wygenerowaniu programu geometria czgséci jest konwertowana na j¢zyk sterownika i
tworzony jest plik tekstowy. Plik ten jest zagniezdzany lub sprawdzany, a nastepnie
przesylany do sterownika, aby przeprowadzi¢ wycinanie. Niektore sterowniki, takie,

jak COMPUPATH wymagaja dodania specjalnego rozszerzenia . TXT do nazwy pliku.
Podczas generowania program NC plik zostaje nazwany zgodnie aktualng nazwa
podana w ekranie z danymi czgsci. Jesli nalezy zmieni¢ nazwg podana w danych, uzyj
opcji 7 w menu Sciezka, czyli Opis czesci, i zmien nazwe.

Etapy generowania programu w kodzie NC:

A e e

Zaprogramuj wszystkie $ciezki wymagane dla danej czgsci lub danych czgsci.
Wybierz opcje Generuj kod NC w menu Sciezka programu.

Wpisz nazwg pliku programu.

Kliknij Zapisz.

Wybierz opcje Szybka praca na poczatku, jesli wymagane jest podanie

poczatkowego potozenia zerowego.

N

Podczas przesylania poszczegolnych programow czesci do wycinarki zwykle
dla tego programu ustawia sie poczqtkowe polozenie zerowe. Umozliwia to
tatwe ustawienie programu na arkuszu, na przykiad w odpowiedniej odleglosci
od rogu stotu roboczego. Jesli nie ustawi sie zerowego polozenia, polozenie
zerowe dla danej czesci jest rownoczesnie punktem pierwszego przebicia
materiatu. Poczqtkowe potozenie zerowe moze by¢ dowolnq opcjq z dostepnych
w menu Punkt systemu FastCAM. Jesli czesci majq by¢ zagniezdzone, nalezy
wybraé opcje Szybka praca na poczqtku.

6. Wyjdz z systemu FastCAM i sprawdz czgs¢. Podczas przechodzenia z programu
FastCAM do programu FastPLOT wygenerowany zostanie plik BACKUP.CAM.
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2-17-7 Menu SCIEZKA: Stan

Ta funkcja stuzy do sprawdzenia stanu aktualnie programowanej Sciezki. Przydatna,
jesli programujesz kilka $ciezek uzywajac odpowiednio zdefiniowanych okien.

2-17-8 Menu SCIEZKA: Opis czesci

Ta funkcja stuzy do przegladania aktualnych zapisanych danych na temat danej czesci.
Moze tez stuzy¢ do zmiany nazwy pliku przed wygenerowaniem kodu NC. Jesli
wczesniej nie wprowadzono danych na temat danej czgs$ci, mozna zrobi¢ to
wywotujac t¢ funkcje.

Jesli w tym momencie wprowadzisz zmiany w danych czesci, Zapisz te czes¢, aby

zachowa¢ zmienione dane. Funkcje Zapisz mozesz uzy¢ w dowolnym momencie,
bez wzgledu na obecnos¢ sciezek ciecia.

2-17-9 Menu SCIEZKA: Pokaz dane czesci

Ta funkcja stuzy do pelnego przegladu wszystkich $ciezek zaprogramowanych dla
danej czesci.

2-17-10 Menu SCIEZKA: Widok

Ta funkcja umozliwia szybki dostgp do menu Widok, w ktorym dostepne sa opcje
przyblizania, oddalania i wywolywania okien.

2-17-11  Menu SCIEZKA: FastPLOT

Ta funkcja umozliwia bezposredni dostep do programu sprawdzajacego FastPLOT z
systemu FastCAM. Dzigki tej funkcji nie musisz wyj$¢ z programu i ponownie
uruchomi¢ aplikacje FastPLOT. Jesli nie zapisate$ ktoregokolwiek rysunku, system
zapyta, czy chcesz wcezesniej zapisa¢ rysunek.
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2-17-12  Menu SCIEZKA: FastPATH

Uruchom program
Start FastPATH Start FastPATH FastPATH
E:‘F: T“s Batch parts Grupuj czesci
S-a:re gell::i?;s Edit Settings Edytuj ustawienia
Hesioe Sutings Save Settings Zapisz ustawien.ia .
Restore Drawing Restore Settings Przywrd¢ ustawienia
Output MC Restore Drawing Przywrd¢ rysunek
E it Output NC Generuj kod NC

Exit Wyjdz

Powyzsze menu zawiera wszystkie funkcje zwiazane z modutem automatycznego
programowania $ciezki. Po ustawieniu i zapisaniu $ciezki mozna ja przywolac i
wykorzysta¢ w dowolnym momencie. System FastPATH jest opisany w catosci w
Rozdziale 3. UWAGA: FastPATH to opcjonalny komponent systemu FastCAM®.

2-17-13  Menu SCIEZKA: Przywréé rysunek

Ta funkcja stuzy do przywracania na ekranie ZAPASOWE]J kopii pliku, w ktorym
programujesz $ciezki. Jesli z jakiego$ powodu nie jestes zadowolony z wyznaczonych
$ciezek, za pomoca tej opcji mozesz szybko odzyskac¢ kopig pliku w wersji sprzed
programowania $ciezek.

@ Funkcja Przywroc rysunek stuzy do przywracania rysunku z
zaprogramowanymi Sciezkami wygenerowanego w systemie FastCAM. Mozesz

Jja uzy¢ nawet po wyjsciu z programu FastCAM i wyswietleniu kodu NC w
programie FastPLOT. Ta funkcja przydaje sie, kiedy w programie FastPLOT
okaze sie, zZe Sciezki wystane z programu FastCAM sq nieprawidfowe.

2-17-14  Menu SCIEZKA: Plik sekwencyjny DXF

Plik sekwencyjny w formacie DXF to specjalny rodzaj pliku DXF, w ktorym
wszystkie elementy sa ustawione w prawidtowej kolejnosci do wycinania. Najpierw
rysuje si¢ wszystkie elementy, a nast¢pnie taczy si¢ je w odpowiedniej kolejnosci.
Taki plik DXF stosuje sig gtdéwnie w podstawowych sterownikach, w ktorych do
sterowania urzadzeniem wykorzystywane sa pliki DXF.
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2-17-15  Menu SCIEZKA: Zaokraglanie rogéw

Wewngtrzne, zewngtrzne lub obie $ciezki wycinania moga mie¢ zaokraglone rogi. Po
ustawieniu dtugo$ci promienia zaznacz, z ktorej strony chcesz wprowadzic¢
zaokraglenie (czyli od wewnatrz lub od zewnatrz). System rozpoznaje wszystkie rogi i
zaokragla je stosujac promien o podanej dtugosci. Mozesz ustawia¢ roézne scenariusze
zaokraglania. Ponizej pokazano typowa czg$¢ wymagajaca zaokraglania rogdw.

Rogi oznaczone cyfra 1 to rogi zewngtrzne na zewngtrznym obrysie. Rogi oznaczone
cyfra 3 to rogi zewngtrzne na wewngtrznym obrysie. Rogi oznaczone cyfra 2 to rogi
wewngtrzne na zewngtrznym obrysie. Obrysy wewngtrzne, zewngtrzne oraz
zewngtrzne lub wewngtrzne jednoczesnie moga mie¢ zaokraglone rogi. Na ekranie
pojawia si¢ okna dialogowe, do ktorych powinienes si¢ odpowiednio ustosunkowac.
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Rozdzial 3 — Program FastPATH™

FastPATH to inteligentne narzgdzie do programowania $ciezki w plikach *.CAM,

* DXF i innych plikach geometrii odczytywanych w systemie FastCAM. Program ten
jest na tyle intuicyjny, by programowac $ciezki glgboko zagniezdzonych czgsci
doktadnie okreslajac profile wewngtrzne i zewngtrzne.

Dzigki tej opcji programista moze szybciej wytyczy¢ Sciezki wycinania podczas
konwertowania poszczego6lnych czgsci na kod NC.

FastPATH: Koncepcja programu

Modut FastPATH jest czgscia kazdego profesjonalnego pakietu FastCAM, natomiast
w wersjach FastCAM NC i FastCAM Standard jest dostgpny jako dodatkowa opcja.

FastPATH znacznie skraca czas programowania potrzebny na wygenerowanie kodu
NC z poszczeg6lnych plikow CAD. Program automatycznie wyznacza kierunek
wycinania, punkty wprowadzenia i wyprowadzenia, kolejno$¢, procesy wycinania i
inne dostgpne opcje przetwarzania czgsci.

Podczas generowania kodu NC do wycinania jednej czgsci lub zagniezdzania kilku
czgsci potrzeba duzo czasu na reczne wprowadzanie $ciezek wycinania dla tych
czgsci. Ten czas mozna zminimalizowac¢ w przypadku prostych czgsci, ale przy
bardziej skomplikowanych czg$ciach programowanie §ciezek moze trwac bardzo
dhugo.

Aby ustawi¢ program FastPATH przed pierwszym uzyciem, ustaw typ procesu (tlen,
plazma, laser) i wejscie (wprowadzenie). W zaleznosci od tego, jakie czg¢§ci maja by¢
wycinane, zmienia si¢ zlozono$¢ ustawien systemu FastPATH. Aby wytyczy¢ $ciezki
do laserowego wycinania gniazda nalezy wprowadzi¢ wiele ustawien w programie
FastPATH.

Program FastPATH moze dokonczy¢ programowanie $ciezek w czgSciowo
zaprogramowanych plikach CAM. Taka opcja przydaje si¢ do niestandardowego lub
specjalistycznego programowania $ciezek.
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FastPATH: Szybkie ustawienia dla jednorazowego
procesu

Niewiele ustawien jest potrzebnych do uruchomienia systemu FastPATH, aby
wytyczy¢ $ciezkg wokot pojedynczych plikéw CAM, aby wygenerowac kod NC.

Po uruchomieniu programu FastPATH najpierw nalezy ustawi¢ typ procesu. Jesli w
katalogu roboczym znajduje sig plik o nazwie fastpath.pth, ustawienia sg tadowane z
tego pliku.

W tym przypadku dostepne procesy to plazma, tlen i punktak. Wybrano wycinanie
plazmowe klikajac dwukrotnie na nazwg PLASMA (PLAZMA) w kolumnie
dostgpnych procesow. Mozna tez wybra¢ dany proces klikajac na jego nazwg
(PLASMA) za pomoca klawisza strzatki umiesci¢ go w kolumnie wybranych
proceséw. Po wybraniu procesu nalezy sprawdzi¢ warto$¢ nacigcia i strong nacigcia.
Opcje te ustawia si¢ klikajac dwukrotnie na okreslona wartos¢ w danej kolumnie.
Widac¢ to na ryc. 3a. Ustawienia nacigcia i strony nacigcia zmieniaja si¢ za kazdym
razem, gdy si¢ je kliknie. W podanym przyktadzie podano nacigcie z lewe;,
wewngetrzne 1 zewngtrzne.
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[ Specials 1 Stitch 7 Keif 1 Internal Entry 1
Process T External Entip T Cut Sequence T Hest Options ]
Selected piocesses Keif Side Available processes
P Left Bl s vty ey g o
LASMA Both BLNES

ﬂ

Select processes inthe order required. Change kerf and

- Apply prosesses

el ==

side by clicking on the tem.
Description | Accept Cancel
Ryc. 3a
FastPATH Settings Ustawienia programu FastPATH
Help Pomoc
Specials Opcje specjalne
Stitch/Kerf Szew/Naciecie
Internal Entry Wejscie wewnetrzne
Process Proces
External Entry Wejscie zewngtrzne
Cut Sequence / Nest sequence Kolejnos¢ wycinania / Kolejno$¢ gniazda
Nest Options Opcje zagniezdzania
Selected Process / Available processes Wybrany proces / Dostgpne procesy
Kerf/ Side Nacigcie / Strona
Apply process Zastosuj proces
Across whole nest / Part by part Do catego gniazda / Do kolejnych czgsci
Select processes in the order required. Wybierz procesy w wymaganej kolejnosci.
Change kerf and side by clicking on the item.  Klikajac na nacigcie i strong zmien dane.
Description Opis
Accept / Cancel Zatwierdz / Anuluj

Teraz nalezy skonfigurowac wejscie. Otworz zaktadke Wejscie zewngtrzne, aby
ustawi¢ wejscia zewngtrzne. Polozenie wejscia ustaw wg wartosci podanych w menu
rozwijalnym. Tutaj wej$cie ustawiono ‘z lewej gornej strony’, a wigc wprowadzenie
znajduje si¢ w punkcie potozonym najblizej lewego gdrnego rogu, jak na ryc. 3b.
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External Entry

Position / Top Left

Entry / Exit

On/Off

Corner pierce

Type

Length / in

Angle / deg

Set your Lead-in and Lead-out preferences

Description
Accept / Cancel

Ryc. 3b

Wejscie zewngtrzne
Potozenie / Lewy gorny rog
Wejscie / Wyjscie
WH/Wyt.

Przebicie w rogu

Typ

Dhugosc / cali

Kat / stopni

Wprowadz ustawienia wprowadzenia i
wyprowadzenia

Opis

Zatwierdz / Anuluj

Aktywuj wejscie odznaczajac okno On/Off. Nastgpnie ustaw typ, dlugos¢ i kat

wejScia, jak na ryc. 3b.
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Ryec. 3¢

Domyslny rodzaj wejscia powoduje podziat na dwie potowy i rozdzielenie elementu
znajdujacego si¢ najblizej na lewo od punktu wejscia po ustawieniu lewostronnego
nacigcia. Jesli wolisz zastosowac przebicie w rogu, odznacz stosowne okno w polu
Wejscie. Jesli typ lub kat wejscia nie odpowiada danej czgsci, wartosci te zostang
dostosowane tak, by uzyska¢ odpowiednie wejscie. Zob. ryc. 3d.
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FastPATH Settings

el

Ryc. 3d

Jesli potrzebne jest ustawienie wejscia, odznacz pole On/Off; w ten sposob aktywujesz
parametry wyjscia, czyli ustawienia dlugosci, typu i kata.

Po ustawieniu wejscia zewngtrznego musisz ustawic¢ wejscie wewnetrzne. Klikajac
zaktadke Wejscie wewngtrzne mozesz szybko wprowadzi¢ ustawienia wejscia i
wyj$cia takie same, jak dla ustawien wej$¢ zewnetrznych. W tym celu zaznacz opcjg
»Wewnetrzne takie same, jak zewngtrzne”.

Wartos$¢ przebicia w srodku powinna by¢ taka sama, jak dtugos¢ wejsc.

Nastepnie mozesz zatwierdzi€ i zapisa¢ ustawienia. Program FastPATH jest gotow do
uzycia. Parametry wyjscia pokazano na ryc. 3e.
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I= [ Bn/0fk

= On/O

=
g
g
i
i
!

Ryec. 3e
Internal same as external Wewngtrzne takie same, jak zewngtrzne
Position Potozenie
Pierce in corner Przebij w rogu
Break Rozdziel
Break longest entity Rozdziel najdhuzszy element
Center pierce Przebicie w $rodku
Center pierce if radius < in Przebicie w $rodku, jesli promien < cali

Teraz mozesz zatwierdzi¢ ustawienia klikajac Zatwierdz. Na ekranie pojawi si¢ menu
FastPATH. Mozesz zapisa¢ biezace ustawienia badz klikna¢ ,,Start FastPATH”
(Uruchom FastPATH), aby uruchomi¢ program.
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Ustawienia programu FastPATH

3-3 FastPATH: Menu OPCJE

Po pierwszym uruchomieniu programu FastPATH wys$wietlane jest menu Opcje, ktore
shuzy do wprowadzania i zapisywania zmian w parametrach FastPATH oraz
grupowania w przetwarzaniu wielu czesci.

Start FastPATH g;“ﬁ;}ffrnlfrogram
:::: ;Z:ZATH Batch parts Grupyj czesci
Edit Seltings Edit Settings Edytuj ustawienia
g‘:foieggﬁzgs Save Settings Zapisz ustawienia
Restore Draing Restore Settings Przywrd¢ ustawienia
bl Restore Drawing Przywro¢ rysunek
Output NC Generuj kod NC
Exit Wyjdz

3-3-1 FastPATH: Uruchom program FastPATH

Ta funkcja uruchamia program FastPATH na podstawie biezacych ustawien dla
zatadowanej czgsSci.

3-3-2 FastPATH: Grupuj czesci

W programie FastCAM mozna przetwarza¢ wiele plikow CAM oraz wykaz czgsci do
wycinania przygotowany dla programu FastNEST, jesli taka funkcja zostata uzyta.
Funkcja Grupuj czgéci w polaczeniu z funkcjg Rozbij rysunek w programie FastCAM
umozliwia szybkie i skuteczne generowanie kodu NC z plikow DXF zawierajacych
wiele czesci.

3-3-2-1  GRUPUJ CZESCI: Grupuj czesci

Ta opcja umozliwia automatyczne przetwarzanie plikow CAM, konwersjg tych plikow
na kod NC. Do przetwarzania plikow CAM stosowane sa biezace ustawienia
programu FastPATH. W przetwarzaniu wielu plikow za pomoca menu Grupuj czesci
dostepne sa nastgpujace opcje:
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3-3-2-2 GRUPUJ CZESCI: Wybierz czesci

Czgsci przeznaczone do pogrupowania mozesz wybraé z okreslonego folderu za
pomoca kombinacji klawiszy Shift / Ctrl i myszy.

3-3-2-3 GRUPUJ CZESCI: Wybierz jedna $ciezke
wyjsciowa

Musisz wybra¢ $ciezke wyjsciowa, czyli $ciezke zapisu plikow kodu NC. Sciezka
wyj$ciowa moze by¢ taka sama, jak $ciezka wejSciowa.

3-3-2-4 GRUPUJ CZESCI: Nadpisz automatycznie

Istniejace pliki moga by¢ napisane automatycznie; moga tez by¢ zmienione nazwy
plikéw wyjsciowych.
3-3-2-5 GRUPUJ CZESCI: Lista kolejnosci wycinania
FastNEST (opcja dla listy wycinania)
Jesli w tej opcji klikniesz Tak, wygenerowana zostanie lista kolejnosci wycinania dla

programu FastNEST. Aby uzupelni¢ informacje na temat listy wycinania, system
zadaje odpowiednie pytania.

3-3-2-6 GRUPUJ CZESCI: Nazwa listy (opcja dla listy
wycinania)

To pole zawiera nazwg pliku listy kolejno$ci wycinania. Lista zostanie zapisana w
biezacym folderze wyj$ciowym wybranym podczas ustawien Sciezki wyjsciowe;.

3-3-2-7 GRUPUJ CZESCI: Oddziel czesci (opcja dla listy
wycinania)

Warto$¢ podana w tym polu to wartos¢ dzielnika czgsci w liscie kolejnosci wycinania,
ktora mozna w razie potrzeby zmienia¢ w programie FastNEST.
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3-3-2-8 GRUPUJ CZESCI: Rozmiar arkusza (opcja dla listy
wycinania)

Ta opcja podaje wymiary arkusza wymagane dla danego gniazda. Ustawienia mozna
W razie potrzeby zmienia¢ w programie FastNEST.

3-3-2-9  GRUPUJ CZESCI: Sprawdz czesé

Po przekonwertowaniu wszystkich czgsci na kod NC program FastPATH umozliwia
operatorowi sprawdzenie ostatniej skonwertowanej czgsci. Po wyborze tej opcji
program FastCAM zostanie zamknigty, a wygenerowany kod NC bedzie wyswietlony
w programie FastPLOT.

3-3-3 FastPATH: Edytuj ustawienia

Ta opcja powoduje zaladowanie biezacych ustawien programu FastPATH, ktore
mozesz nastgpnie edytowac.

3-3-4 FastPATH: Zapisz ustawienia

Ta funkcja stuzy do zapisania biezacych ustawien programu FastPATH w pliku

* PTH. Domyslny plik FastPATH to FASTPATH.PTH. Program FastPATH
automatycznie przywraca ustawienia zapisane w tym pliku i stosuje je jako ustawienia
domyslne. Mozesz tworzy¢ i zapisywaé wiele plikow *.PTH do pozniejszego
wykorzystania.

3-3-5 FastPATH: Przywrd¢ ustawienia

Ta opcja stuzy do zatadowania zapisanego wczesniej pliku konfiguracyjnego
programu FastPATH.

3-3-6 FastPATH: Przywrd¢ rysunek

Ta funkcja stuzy do usunigcia wszystkich Sciezek cigcia poprowadzonych na czgsci za
pomoca programu FastPATH. Przed umieszczeniem Sciezki wycinania na rysunku
program FastCAM zapisuje biezaca czes¢ jako plik BACKUP.CAM. Po wywotaniu
opcji Przywrod rysunek ten plik odczytywany jest jako plik biezacy.
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3-3-7 FastPATH: Generuj kod NC

Biezacy plik ze $ciezkami jest konwertowany na program NC. Jesli na danej czgsci nie
zostata poprowadzona $ciezka wycinania, program FastPATH przetwarza tg czgs¢
umieszczajac na niej Sciezkg wycinania zgodnie z biezacymi ustawieniami, a
nastgpnie generuje kod NC. Plik zostanie zapisany w biezacym katalogu, czyli na
przyktad do katalogu, w ktorym znajduje si¢ aktualnie zatadowany / zapisany plik
CAM lub innym.

3-3-8 FastPATH: Wyjdz

Ta opcja powoduje powrot do gldownego edytora FastCAM.

3-4 Menu PROCES

FazlPATH Setlings

[ Specials Il Stitch 7 Keif Il Intemnal Entry ]
Piocess T External Entry T Cut Seguence T Hest Options ]
Selecled processes Kot Side Available processes
PLASMA =] Both BUiNEH

ﬂ,

Select procasses in the order required. Change kert and
side by clicking on the item.

= Apply processes

& Patby per

Description | Accept Cancel

3-4-1 Menu PROCES: Wybrane procesy

Wszystkie procesy podane w wykazie zostana rozpoznane i w miar¢ mozliwosci
wykorzystane w aktualnie zatadowanym profilu. Aby wybra¢ dany proces z listy w
kolumnie Dostgpne procesy, mozesz dwukrotnie kliknaé na dany proces albo
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zaznaczy¢ dany proces i klikna¢ na strzatke po lewej stronie kolumny z dostgpnymi
procesami. Jesli konieczne jest zastosowanie kilku procesow, z ktorych zaden nie
zostat specjalnie zdefiniowany, element badz elementy przeznaczone do
wycinania/znakowania za pomoca danego procesu musza znajdowac si¢ w odrgbnej
warstwie. Przyktadowo, jesli dana czg$¢ ma by¢é wycinana PLAZMOWO i znakowana
w procesic ZNAKOWANIA, elementy definiujace poszczegolne $ciezki musza
znajdowac si¢ na odrgbnej warstwie. Wigcej na ten temat znajdziesz w podrozdziale 2-
11 Warstwy CAD.

Nalezy zdefiniowa¢ warstwy dla poszczegdlnych proceséw, oprocz procesu
koncowego. Wszystkie wybrane procesy zostana zmapowane na zdefiniowana
warstwe, jesli skonfigurowany zostanie dany proces i warstwa tego procesu.

Klawisz Wyczys¢ stuzy do usunigcia wszystkich aktualnie wybranych procesow i
umieszczenia ich z powrotem w kolumnie dostgpnych procesow do kolejnego wyboru.

Funkcja Zastosuj procesy nie jest uzywana w programie FastPATH w przypadku
uruchomienia w programie FastCAM. Funkcja ta to funkcja wytacznie programu
FastNEST oméwiona w podrgczniku obstugi oprogramowania FastNEST.

3-4-2 Menu PROCES: Naciecie

Klikajac dwukrotnie na tg opcjg mozesz ustawi¢ nacigcie dla okre§lonego procesu.
Nacigcie moze by¢ lewostronne, prawostronne lub moze go nie by¢ w ogole, w
zalezno$ci od preferencji operatora. Kierunek wycinania jest dopasowywany do
ustawien naciecia.

3-4-3 Menu PROCES: Strona

Klikajac dwukrotnie na warto§¢ w tej kolumnie ustawiasz strong, z ktdrej ma by¢
prowadzone cigcie. Dostgpne opcje to wycinanie wewngtrzne, zewngtrzne albo
zewngtrzne oraz wewngtrzne jednoczesénie. Ta opcja umozliwia automatyczne
wykreslenie $ciezki czg$ci wycinanej tlenowo wedtug obryséw wewngtrznych oraz
plazmowo wedtug obrysow zewnetrznych. W tym celu na liScie nalezy umiesci¢ dwa
procesy. Jako pierwszy ustaw proces wycinania tlenowego, ktory zapisz jako
wewngtrzny, a jako drugi — proces wycinania plazmowego, zapisany jako zewngtrzny.

W standardowym wycinaniu profili za pomoca tego samego procesu ustawienia strony
wpisz jako zewngtrzne oraz wewngtrzne jednocze$nie.
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3-4-4 Menu PROCES: Dostepne procesy

Wszystkie procesy wycinania/znakowania/nawiercania/przebijania zdefiniowane w
profilu NC systemu FastCAM podane sa w tej kolumnie. Jesli proces wystepuje w
kolumnie po prawej, oznacza to, ze jest dostgpny, ale nie bgdzie zastosowany. Aby
przenies¢ dany proces do kolumny zawierajacej Wybrane procesy, kliknij dwukrotnie
dany proces lub przenie$ klikajac lewym klawiszem i przerzucajac do kolumny
Wybrane procesy za pomoca strzatki umieszczonej po lewej stronie kolumny
Dostegpne procesy. Klawisz Wyczys$¢ stuzy do usunigcia wszystkich aktualnie
wybranych procesow i umieszczenia ich z powrotem w kolumnie dostgpnych
procesow do kolejnego wyboru.

3-4-5 Menu PROCES: Strzatka

Strzatka stuzy do przenoszenia dost¢pnego procesu do kolumny wybranych procesow.
Dostepny proces mozesz wybra¢ klikajac na niego lewym klawiszem myszy.
Dostepny proces mozesz tez przenies¢ do kolumny Wybranych proceséw klikajac na
niego dwukrotnie.

3-4-6 Menu PROCES: Wyczysé¢

Klawisz Wyczysc¢ stuzy do usuwania pozycji z kolumny Wybranych procesow i
przenoszenia ich z powrotem do kolumny Wybranych procesow.

3-4-7 Menu PROCES: Opis

To pole stuzy do wpisania szczegdtowego opisu wprowadzonych ustawien programu
FastPATH. Uzytkownik moze sprawdzié, czy wszystkie ustawienia sg prawidlowe bez
potrzeby podgladu poszczegdlnych ustawien.

3-4-8 Menu PROCES: Zatwierdz

Ten klawisz stuzy do zatadowania biezacych parametrow do programu FastPATH. Po
ustawieniu parametrow uzytkownik moze zapisac¢ ustawienia i wykorzystac je pdzniej.

3-4-9 Menu PROCES: Anuluj

Klawisz Anuluj stuzy do anulowania biezacych ustawien programu FastPATH i
powrotu do gltéwnego menu FastPATH.
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3-5 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE

FastPATH Settings

[ Process T External Entiy T Nest Sequence Nest Options
Specials 1 Stitch / Kert ] Internal Entry

" Internal same as External

Position -Entry
- [~ Dn/OK
" Pierce in Cormer Type Ihmght =
(o
;_ fieck Length [7/4" in
Break longest entit
cl ¥ Angle | vl deg
Exit
[~ On/DHF  Type imﬂ -
Length [T/ in
Angle [G— +] deg
Center Pierce
Center pierce if radius < I 1/4" in ‘
Description | Accept | Cancel |

3-5-1 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Wewnetrzne takie
samo, jak zewnetrzne

Ta opcja jest aktywowana domys$lnie w programie FastPATH. Woéwczas wszystkie
$ciezki wewngetrzne zostang przetworzone w taki sam sposob, jak §ciezki zewngtrzne.
Wszystkie opcje wejscia sa wytaczone.

3-5-2 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Przebicie w rogu

Jesli to pole jest aktywne, wszystkie wejscia zostang zlokalizowane w rogu mozliwie
najblizej potozenia poczatkowego okreslonego dla wejs¢ zewngtrznych. Jezeli dobrze
zdefiniowany rog nie jest dostgpny w programie, wejscie zostanie umieszczone blisko
punktu, w ktorym jest wymagane.
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3-5-3 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Rozdziel
najdiuzszy element

Po zaznaczeniu tej opcji na podstawie obrysu zewngtrznego okreslany jest najdtuzszy
element, ktory nastgpnie zostaje podzielony w potowie i dodane jest wejscie 1 wyjscie.
Ta opcja bardzo przydaje si¢ podczas wyprowadzania $ciezki ztozonych siatek lub
podobnie szczegotowych elementow. Najdtuzszy element to zwykle element potozony
najdalej od obrysu, przez co umozliwia wyznaczenie stosownego wejscia i wyjscia.

3-5-4 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Przebicie w $rodku

Ta funkcja umozliwia prawidlowe przetwarzanie matych otwordéw. Podana dtugosé
wprowadzenia jest stosowana bez wzgledu na wymagany profil. Jesli wycigty ma byé
otwor o $rednicy mniejszej od dtugosci wprowadzenia, nalezy skroci¢ wprowadzenie.
Wartos$¢ Przebicie w §rodku podaje $rednicg najmniejszego otworu, jaki moze zostaé
przetworzony z domyslnym wprowadzeniem. Przyktadowo, jesli stosuje sig¢
wprowadzenie dtugosci %4 (6,35 mm), mozna swobodnie wycina¢ otwor o $rednicy
%" (12,7mm). Promien tego otworu ma dlugos¢ 4”, wigc powinien by¢ dostosowany
do dlugosci wprowadzenia. W zaleznosci od pozadanych efektow mozna zmieniaé tg
wartos$¢.

Jesli warto$¢ promienia przebicia w srodku wyniesie zero, ustawienia te nie beda
miaty wptywu na pozostate ustawienia programu FastPATH i zostang pominigte.

3-5-5 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Typ

Wejscie moze by¢ prosta linia, ¢wiartka okrggu, potokregiem, lub moze go nie by¢ w
ogole. Wszystkie powyzsze typy wejs¢ sa takie same, jak typy wejs¢ dostepne w
programie FastCAM podczas recznego wyznaczania $ciezek dla danej czgsci.

3-5-6 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Diugo$é

W tym polu podaje si¢ dtugos¢ wejscia. Jesli w polu typ wybrane zostanie wejscie
okragle, tutaj podaje si¢ promien tuku. W polu mozna podawa¢ dtugo$¢ w calach
zardbwno w formie utamka, jak i w formie dziesigtnej, oraz dtugo$s¢ w milimetrach,
zaleznie od ustawien jednostek w systemie FastCAM.
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3-5-7 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Kat

W tym polu podaje si¢ kat wejscia. Kat moze mie¢ wielkos¢ 0, 45 lub 90 stopni. Kat
wejscia mierzony jest wzgledem kierunku wycinania. W przypadku okraglych
elementow z prostymi wejsciami prawidlowy kat wejscia zastapi ten kat, jesli jego
wartos$¢ nie bedzie odpowiednia. Jesli kat wejscia jest nieprawidtowy, program
FastPATH poda odpowiedni kat.

3-5-8 Menu WEJSCIE WEWNETRZNE: Wiacz / Wylacz

Po zaznaczeniu tego pola wlaczone jest wejscie i/lub wyjscie wewngtrzne. Jesli pole to
jest odznaczone, wejscie i/lub wyjscie wewngetrzne jest wylaczone.
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Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE

FastPATH Settings
HElD
r Specials T T Internal Entry ]
Process T T Nest Sequence T Mest Options ]
Paosition ITap left :I ‘
Entry
Type ISEraighl -
¥ On/Dff Lenagth I 174" in
[ Comes pierce Angle I ] ~| deg
- Exit ,
Type Straight - I
Length [7,4" in
[¥ On/OFF
Angle 0 -I deg
Set your Lead-in and Lead-out preferences. =
Description | Accept | Cancel

3-6-1 Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE: Polozenie

W tym polu ustawia si¢ potozenie wejscia, czyli miejsce, w ktdérym programista chce
umiesci¢ wejscie na czgs$é. Jesli dana czgé¢ nie ma zdefiniowanego rogu, przyktadowo
jesli w wymaganym miejscu znajduje si¢ weigeie, wybiera si¢ najlepsze dostgpne
miejsce. Miejsce to moze nie by¢ miejscem wymaganym przez programistg. Aby
unikna¢ takiego problemu, nalezy zawsze sprawdza¢, czy w miejscu, w ktorym
wymagane jest wejscie znajduje si¢ okreslony punkt. Jesli nie zaznaczy si¢ opcji
Przebicie w rogu, wejscia beda zawsze umieszczane na srodku elementu po lewej lub
po prawej (w zaleznos$ci od ustawien nacigcia) stronie wybranego potozenia
poczatkowego. Polozenie poczatkowe zawsze znajduje si¢ mozliwie najblizej
wyznaczonego potozenia, w zaleznos$ci od typu wejscia. Dostgpne potozenia to u gory
po lewej (Top Left), na dole po lewej (Bottom Left), u gory po prawej (Top Right), na
dole po prawej (Bottom Right), u gory (Top) i po prawej (Right).
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3-6-2 Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE: Przebicie w rogu

Po zaznaczeniu pola Przebicie w rogu wejscie (lub inaczej wprowadzenie) zostanie
wyznaczone w rogu elementu. Jesli pole to nie zostanie zaznaczone, element potozony
najblizej polozenia poczatkowego okreslonego w polu Potozenie zostanie rozdzielony
na $rodku i w punkcie rozdzielenia zlokalizowane zostanie wejscie.

3-6-3 Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE: Typ

Wejscie moze by¢ prosta linig, ¢wiartka okregu, potokregiem, lub moze go nie by¢ w
ogole. Wszystkie powyzsze typy wejs¢ sa takie same, jak typy wejs¢ dostepne w
programie FastCAM podczas recznego wyznaczania $ciezek dla danej czgsci.

3-6-4 Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE: Diugo$é

W tym polu podaje si¢ dtugos¢ wejscia. Jesli w polu typ wybrane zostanie wejscie
okragle, tutaj podaje si¢ promien tuku. W polu mozna podawac dtugos¢ w calach
zarowno w formie utamka, jak i w formie dziesigtnej, oraz dtugos¢ w milimetrach,
zaleznie od ustawien jednostek w systemie FastCAM.

3-6-5 Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE: Kat

W tym polu podaje si¢ kat wejscia. Kat moze mie¢ wielkos¢ 0, 45 lub 90 stopni. Kat
wejscia mierzony jest wzgledem kierunku wycinania. W przypadku okragtych
elementow z prostymi wejsciami prawidlowy kat wejscia zastapi ten kat, jesli jego
warto$¢ nie bedzie odpowiednia.

3-6-6 Menu WEJSCIE ZEWNETRZNE: Wiacz / Wylacz

Po zaznaczeniu tego pola wiaczone jest wejscie i/lub wyjscie wewngtrzne. Jesli pole to
jest odznaczone, wejscie i/lub wyjscie wewngetrzne jest wylaczone.
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3-7 Menu KOLEJNOSC GNIAZDA

FATH Setings

[ Specials 1 Slitch / Kerf 1 Internal Enliy 1l
Process T External Entiyp T Cut Sequence ] Nest Options B
Intermal Sweep W E;::r;tti:‘:l;i?g sequence for Intemnal
4 3 )k 5 L (3
5 2
N C. D I
Hest Start Top left -I
Choose the Start Position for the Nest.
along with the nest's culling sequence.
Hest Sweep Cokmire s
Description Accept | Cancel
Internal sweep Kolejnos¢ wewnatrz gniazda
Rows Rzedy
Columns Kolumny
Next closest Kolejny najblizszy
Choose cutting sequence for internal Wybierz kolejnos¢ wycinania elementow
penetrations wewnetrznych
Nest start Poczatek gniazda
Nest sweep Kolejnos¢ gniazda

Choose the start position for the nest along
with the nest’s cutting sequence

Wybierz potozenie poczatkowe gniazda oraz
kolejno$¢ wycinania gniazda

3-7-1 Kolejnos¢é wewnatrz gniazda

W tym polu ustawia si¢ sposob prowadzenia $ciezki wycinania wewngtrznych
elementow, czyli opadow/wycigé wewnatrz czgsci. Kolejno$¢ wewnatrz gniazda moze
by¢ pozioma (Horizontal), pionowa (Vertical) lub do kolejnej najblizszej czgsci (Next
Closest). Poszczegdlne ustawienia dobiera si¢ w zaleznosci od okoliczno$ci. Na
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podstawie rysunkow uzytkownik moze przyjac¢ najodpowiedniejsze podejscie.
Pierwsze wycigcie zawsze odbywa sig¢ w strong lewego dolnego fragmentu czgsci.

3-7-2 Poczatek gniazda

To polozenie okresla miejsce na arkuszu, w ktorym znajduje si¢ punkt rozpoczgcia
poczatkowej szybkiej pracy albo zakotwiczenia palnika. Opcja ta stosowana jest
wtedy, gdy wygenerowane sg $ciezki dla catego gniazda i krawedzi arkusza. Punkt
poczatkowy moze znajdowac si¢ w dowolnym rogu plyty, czyli lewym dolnym,
lewym gérnym, prawym dolnym lub prawym gérnym. Te ustawienia zast¢puja
ustawienia zatadowane z programu FastCAM.

3-7-3 Kolejnos¢ gniazda
Opcja Kolejnos¢ gniazda opisuje, w jaki sposob zagniezdzone czesci beda wycinane z

arkusza. Kolejnos¢ gniazda moze przebiega¢ w prawo (Right) lub w gore (Up) na
arkuszu. Czgsci sg przetwarzane kolejno w zalezno$ci od podanego kierunku.

3-7-4 Opis

To pole stuzy do wpisania szczegdtowego opisu wprowadzonych ustawien programu
FastPATH. Uzytkownik moze sprawdzi¢, czy wszystkie ustawienia sa prawidlowe bez
potrzeby podgladu poszczegbélnych ustawien.

3-7-5 Zatwierdz

Ten klawisz stuzy do zatadowania biezacych parametrow do programu FastPATH. Po
ustawieniu parametréw uzytkownik moze zapisa¢ ustawienia i wykorzystac je poznie;.
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FasiPATH Seting:

e

[ Specials [ Stiteh / Keil Il Internal Entry ]
[ Process 1 External Entry 1 Cut Sequence I ezt Options!
[" Hale Avoidance Use lo avoid traversing over previously cul-pasts.
r Cut Short
7| Bentanaular rapide . Straght rapide ELat
. When maiking is defined it map not be optimized. This
™ Sort Marking aplion finds maiking paths and minimizes travel.
Contour Gap | pog" in Maximum gap allowable in partz bafore re-piercing.
Dulline shown INonc ﬁ, Alers the cut parameter of the ouler and inner
contours. as shown below.
Description Accept Cancel

Hole avoidance

Use to avoid traversing over previously cut
parts

Rectangular rapids

Straight rapids

Sort marking

When marking is defined it may not be
optimized. This option finds marking paths
and minimized travel.

Contour gap

Maximum gap allowable in parts before re-
piercing

Outline shown

Alters the cut parameter of the outer and
inner contours as shown below.

None / Nest plate / Silhouette

Cut short rapids

Unikanie otwor6w

Stuzy do unikania najazdéw nad wczeéniej
wycinanymi czg§ciami

Szybkie ruchy prostokatne

Szybkie ruchy proste

Wyszukiwanie znakowania

Po zdefiniowaniu znakowanie moze nie by¢
zoptymalizowane. Ta opcja stuzy do
wyszukania $ciezek znakowania i
zoptymalizowania przebiegu wycinania.
Przerwa w obrysie

Maksymalna dopuszczalna przerwa w
czgSciach przed ponownym przebijaniem
Pokaz kontur

Zmiana parametrOw wycinania obrysow
zewngtrznych i wewngetrznych jak ponizej.
Brak / Arkusz gniazda / Zarys
Ograniczenie szybkich ruchow
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3-8-1 Unikanie otworow

Aktywowanie tej opcji umozliwia programowi FastPATH wygenerowanie gniazda,
ktore mozna wycina¢ bez kontroli operatora. Program wycina poszczegdlne czgsci
zapewniajac, by szybkie ruchy migdzy czg$ciami nie przechodzity nad wczesniej
wycigtymi czg§ciami. Jesli glowica tnaca przejdzie nad wezesniej wycigta czescia,
wysylana jest komenda ‘podnie$ glowice’. Tego typu opcja przydatna jest w szybkim
wycinaniu laserowym, ale mozna ja stosowa¢ w wigkszosci trybow pracy urzadzenia,
jesli dane urzadzenie obstuguje taka opcje.

Dostgpne sa dwa rodzaje programowania unikania otworow: Szybkie ruchy
prostokatne i Szybkie ruchy proste.

3-8-1-1 Szybkie ruchy prostokatne

W tej opcji palnik przemieszcza sig¢ migdzy czg§ciami i podnoszony jest tylko w razie
potrzeby.

3-8-1-2 Szybkie ruchy proste

W tej opcji palnik jest podnoszony i przejezdza bezposrednio do kolejnej czgsci, a
wigc przesuwa si¢ nad wycigtymi czg$ciami, co przy cofnigtej glowicy nie powinno
stanowi¢ problemu.

3-8-2 Optymalizacja znakowania

Podczas znakowania i wycinania cz¢$ci optymalnie jest najpierw znakowacé cze¢sci, a
nastgpnie wycinac profile. Taka kolejnos¢ jest uzasadniona zwtaszcza w zastosowaniu
znacznika proszkowego i wycinania plazmowego pod woda. Po zaznaczeniu tej opcji
program wyszuka wszystkie $ciezki znakowania, aby najpierw wykona¢ znakowanie,
a dopiero pozniej wycinanie czgsci.

3-8-2 Przerwa w obrysie

Po zaladowaniu cze$ci w formacie DXF do programu FastPATH i przetworzeniu
moze si¢ okazac, ze obrys czesci nie jest zamknigty. Program FastPATH rozwiazuje
ten problem dzigki opcji Przerwa w obrysie. Przerwa w obrysie ma okre$long dtugosé,
a jesli w obrysie wystepuja luki mniejsze od przerwy w obrysie, obrys taki uznaje sig
za zamknigty. Przyktadowo, jesli w obrysie czgsci jest luka o dlugosei 0,005 cala (0,13
mm) i o dtugosei 0,01 cala (0,25mm), a podana warto$¢ Przerwy w obrysie wynosi
0,001 cala (0,03mm), luka 0,005 cala (0,13 mm) jest wigksza, a luka 0,01 cala (0,03
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mm) stanowi przerw¢ w obrysie rzedu 0,01 cala (0,03 mm), a wigc program rozpozna
tylko jedna przerweg w obrysie.

3-8-3 Ograniczenie szybkich ruchow

Ta funkcja powoduje wycinanie zamiast szybkiego ruchu migdzy wyjsciami, a
wejSciami czgsci, ktdre sg umieszczone blisko siebie. Szybki ruch bedzie realizowany

wylacznie jesli:

l. szybki ruch wynosi < 50mm,

2. szybki ruch obejmuje mniej niz 10% powierzchni piyty,
3. szybki ruch nie przekracza granicy innej czgsci.

Po sparowaniu czgsci i polaczeniu tej opcji z funkcja Wspolne wycinanie par
programu FastNEST mozna zwigkszy¢ wykorzystanie arkusza i predkosé
przetwarzania.

3-8-4 Pokaz kontur

W zaleznosci od czgséci przeznaczonej do wycinania opcja ta umozliwia okreslenie
sposobu przetwarzania czg$ci w programie FastPATH. Jesli efekt pracy programu
FastPATH jest niewtasciwy, zwykle powodem jest bledne dobranie ustawien dla danej
czesei. Przyktadowo, efekt nie zostanie wygenerowany dla $ciezki z jednym obrysem
zewngtrznym po ustawieniu programu FastPATH w opcji Arkusz gniazda.

3-8-3-1 Brak

Jesli cze$¢ przeznaczona do obrobki w programie FastPATH jest taka pojedyncza
czgscia, jak ta opisana powyzej, nalezy ustawi¢ brak konturu. Wigkszo$¢
pojedynczych plikow przetwarza sig¢ z takimi ustawieniami. Ustawienie takie stosuje
si¢ tez podczas konwersji grupy plikow w programie FastPATH za pomoca opcji
Grupuj czgsci.

3-8-3-2 Arkusz gniazda

Jesli program ma wygenerowac $ciezke¢ wycinania dla catego gniazda, z konturem
gniazda wokot czgsci, nalezy wybrac tg opcjg. Jesli ma by¢ wyznaczona $ciezka
catego gniazda bez konturu arkusza, nalezy wybra¢ opcje¢ Brak albo nakre$li¢ kontur
arkusza. Po wywotaniu aplikacji FastPATH z systemu FastNEST w ustawieniach
funkcji Pokaz kontur zawsze zaznaczona jest opcja Arkusz gniazda, czego nie mozna
zmienic¢.
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3-8-3-3 Zarys

Opcja Zarys stuzy do generowania $ciezki czgsci (lub gniazda), ktdra bedzie wycinana
jak szablon albo zarys. Wszystkie profile wewnatrz zewngtrznej krawedzi sa
traktowane jako otwory wewngtrzne, a nie jako Sciezki zewngtrzne. Jesli masz
zainstalowany program FontGEN i mozna tekst zawrze¢ w pliku w systemie
FastCAM, zarys czg$ci wykreslony wokot tego tekstu spowoduje wycigcie tekstu jako
szablonu.
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3-9 Opcje specjalne

FastPATH Settings

[ T External Entry T MNest Sequence Mest Options
1 Stitch / Kerf i Internal Entiy
-Tag ~Small Hole
™ On Length |r' in Tag Iﬁ Maxamum Size
I_U" in
Feedrate
%
Tig e 100
~Pre-Pierce
I~ OnlOK Radius o mm
Cuts hole of specified Radius, at all profile entiy positions; prior o commencing
the part cutting. All Pre-Fierces will be completed before any profile is cut.
Deseription Accept Cancdl
Tag/On Zaczep / Wiacz
Length / in. Dhugosc / cali
All contours Wszystkie obrysy
Inside only Tylko wewnatrz
Outside only Tylko na zewnatrz
Small hole Maty otwor
Maximum size Maksymalna wielkos$¢
Feedrate Predkos¢ podawania
Pre-pierce On/Off Przebijanie wstgpne Wlacz/Wylacz
Radius / mm Promien / mm
Cuts hole of specified radius at all profile Wycigcie otworu o okreslonym promieniu, o
entry positions; prior to commencing the part  dowolnym potozeniu wej$ciowym profilu;
cutting. All pre-pierces will be completed przed rozpoczgciem wycinania czgsci.
before any profile is cut. Wszystkie przebijania wstgpne sa wykonane

zanim program przystapi do wycinania
profilu.
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3-9-1 Zaczep

Ta opcja umozliwia umocowanie zagniezdzonych czgsci do szkieletu. Sa nastepujace
rodzaje zaczepionych czgsci:

3-9-1-1 Wszystkie (zaczepione w calosci)
Po zaznaczeniu tej opcji czg$ci oraz opady (wycigcia wewngtrzne) sg umocowane do
glownego szkieletu za pomoca zaczepu o okreslonej szerokosci.

3-9-1-2 Tylko wewnatrz

Opady (wycigcia wewngtrzne) sa umocowane do czgsci. Czgs¢ za$ jest odcigta od
szkieletu.

3-9-1-3 Tylko na zewnatrz

Opady (wycigcia wewngtrzne) sa odcigte od czgsci. Czg$¢ jest umocowana do
szkieletu.

Obrys do zaczepienia wybiera si¢ z menu rozwijalnego. Okres$lona dtugos¢ zaczepow
jest stosowana zaré6wno do zaczepéw wewnetrznych, jak i zewngtrznych.

3-9-2 Przebijanie wstepne

Ta funkcja stuzy do przetwarzania czgsci poprzez przebijanie wszystkich wejsé, a
nastgpnie powr6t do nich i wykorzystanie ich jako poczatku krawedzi. Zaleta tej opcji
jest lepsza jakos¢ cigeia. Otwor mozna wyciac uzywajac starego lub zuzytego palnika.
Dzidb palnika mozna wymienié¢ na lepszy lub lepszej jakosci dzidb i wyciaé profil. W
ten sposob mozna tez lepiej wykorzysta¢ dziob palnika, poniewaz dzidb, ktory nie
nadaje si¢ do wycinania moze nadal shuzy¢ do przebijania.

Srednica otworu to $rednica otworu wycigtego przez palnik przy kazdym przebijaniu.
Kiedy palnik wraca do wycinania profili po pierwszym przebiciu, $ciezka cigcia
rozpoczyna si¢ od krawedzi otworu. Poczatek krawedzi wymaga zatem nizszej
temperatury, ale i umozliwia fatwiejszy start procesu.
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3-9-3 Matly otwér

Ta opcja umozliwia zmiany predkosci wycinania podczas wycinania ‘otworow’
mniejszych od okreslonego rozmiaru. Predko$¢ podawania to czgs¢ procentowa
wstepnej predkosci podawania dla danej czgsci. Przyktadowo, jesli poczatkowa
predkosé podawania wynosi 120 cali/min. (3 050 mm/min.), predkos¢ podawania dla
matego otworu rzgdu 80% zmaleje do 96 cali/min. (2 440 mm/min.).

Nalezy zwrdci¢ uwagg, ze otwor nie musi by¢ okragly. Otwor prostokatny pasujacy do
okreslonego rozmiaru réwniez spowoduje zmniejszenie predkosci. Otwor nie musi
by¢ zamknigty. Jesli w arkuszu zrobiono nacigcie mniejsze od podanego rozmiaru
otworu, predkos$¢ rowniez zostanie zmniejszona.
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3-10 Naciecie / Szew

FastPATH Settings
Hell
[ Process T T Mest Sequence Mest Oplions
Specials T T Internal Entry
Kerf Cormpensate NC output
I Adjust geometry Kerf Amount 0" in
Stitch Cut
Stitch Distance [T in
™ Internal Slitting Stiteh width [
Description | Accept Cancel
Kerf compensate NC output Dodanie nacigcia
Adjust geometry Dostosuj geometrig
Kerf amount Wielkos$¢ naciecia
Stitch cut Cigcie szwem (Cigcie przerywane)
Internal Slitting Rozciecie wewngtrzne
Stitch distance Odlegtos¢ szwu
Stitch width Szerokos$¢ szwu
3-10-1 Dodanie naciecia

To opcjonalna funkcja programu FastPATH, ktora jest dostepna po dokupieniu
aplikacji do obstugi nacig¢ w systemie FastCAM. Podczas pierwszego uruchomienia
funkcja Dodanie nacigcia modyfikuje geometrig czg$ci w oparciu o podang szerokos¢
nacigcia. Wszystkie $ciezki wewngtrzne zostana skrocone, a $ciezki zewngtrzne
zostang wydhuzone. Dzigki temu podczas wycinania wszystkie czgsci zostang wycigte
zgodnie z wymiarami.”

Po wygenerowaniu kodu NC dla danej czgsci lub gniazda opcja nacigcia jest aktywna
w kodzie. To wazne, aby nie dodawa¢ dodatkowych nacig¢ do czgsci w sterowniku.
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Problem ten mozna rozwiaza¢ dodajac nacigcie w systemie FastPLOT, w ktorym
powstaje ostateczna wersja programu wraz z hacigciami.

WAZNE

Nacigcie okreslone we wszystkich opcjach nacigé w systemie FastCAM to promien
wycinarki. Wiele tabel nacie¢ podaje $rednicg nacigcia. Warto$¢ t¢ nalezy podzieli¢ na
pot przed zastosowaniem jej w programie FastPATH. Wszyscy programisci musza
pamigta¢ o wprowadzeniu prawidtowej wielkosci.

3-10-2 Ciecie szwem

Aktywowanie opcji Rozcigcie wewngtrzne powoduje automatyczne cigeie Sciezki
wewnetrznej w formacie szwu zgodnie z podanymi parametrami. Sciezka wewnetrzna
nie moze by¢ zamknigta ani nie moze stykac si¢ z krawgdzia zewngtrzna. Funkcja ta
moze stuzy¢ do automatycznego cigcia szwem takich figur, jak kolanka lub otwory w
stozkach.

3-10-2-1 Odlegtosé szwu

Odlegtos¢ szwu to wielko$¢ cigcia lub odlegtosé, jaka pokonuje palnik wycinajac
SZew.

3-10-2-2 Szerokosc¢ szwu

Szerokos¢ szwu to wielkos$¢ przerwy migdzy szwami lub odleglosé, jaka palnik
pokonuje bez cigcia.

Aby wykona¢ wycinanie przerywane okrggu, okrag nalezy podzieli¢ oraz wprowadzic¢
przerwe migdzy dwoma koncami okregu. Ten sam efekt mozna uzyskaé rysujac tuk
przechodzacy przez niepelny okrag, na przyktad o 359 stopniach.
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Rozdziat 4 —- FASTPLOT™

Program FastPLOT umozliwia sprawdzenie, edycj¢ i segregowanie programow
czescl.
UWAGA: FastPLOT jest opcjonalnym elementem systemu FastCAM.

FastPLOT: PLIK NC

4-1-1 PLIK NC: Skanuj

Ta opcja umozliwia szybki przeglad geometrii w kodzie NC. Na ekranie wyswietlany
jest katalog z plikami, sposrod ktorych mozesz wybraé plik do otwarcia w programie
FastPLOT w celu sprawdzenia i edycji jego zawartoSci.

(Jesli chcesz przejs¢ do innego katalogu, postepuj zgodnie z instrukcjq obstugi
systemu operacyjnego Windows 95/NT).

Aby wybraé czgs¢ do sprawdzenia, kliknij na nig a nastgpnie kliknij klawisz Wybierz
(albo po prostu kliknij dwukrotnie na nazwe czesci). Czg$¢ ta zostanie wyswietlona na
ekranie wraz ze wszystkimi przypisanymi jej Sciezkami oraz punktami rozpoczecia i
zatrzymania obrobki.

Podobnie jak w oknie opcji Przywroé plik w systemie FastCAM, kiedy po
zaznaczeniu jednego pliku kursor myszy zamienia si¢ w klepsydre, poruszajac lub
klikajac mysza ponownie wywotasz okno Skanuj, aby dokona¢ kolejnego wyboru. Ta
metoda umozliwia szybki podglad w celu znalezienia wtasciwego pliku.

Po sprawdzeniu plikow i zakofczeniu pracy wystarczy klikna¢ Anuluj. System zapyta,
czy chcesz edytowac wybrany plik.

Jesli klikniesz Nie, powrocisz do menu glownego programu FastPLOT. Jesli klikniesz
Tak, uruchomisz opcj¢ edycji w programie PLOT.

4-1-2 PLIK NC: Edytuj

Ta funkcja umozliwia sprawdzenie kodu NC programu i ewentualng reczng edycje
jego zawartosci.

Podobnie, jak w funkcji Skanuj, na ekranie pojawi si¢ okno umozliwiajace wybor
pliku do edycji. Po wyborze pliku na ekranie wy§wietlony zostanie edytor pliku NC, a
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po lewej stronie ekranu podany bedzie kod programu.

4-1-3 PLIK NC: Drukuj

Ta funkcja stuzy do drukowania obrazu programu cze¢sci lub programu gniazda.

Na ekranie pojawia si¢ okno wyboru, w ktorym zaznaczasz czgs¢ do druku, po czym
otwarte zostanie okno drukarki. Po wyborze drukarki kliknij OK. Na $rodku ekranu
pojawi si¢ menu Widok, umozliwiajace wybdr opcji Zmiany parametrow
wyswietlania, w ktorych mozesz zmienia¢ réwniez parametry wydruku. Opcja
Szerokos¢ piodra plotera umozliwia przyciemnienie drukowanych linii. Niezly rezultat
mozna uzyskac¢ wpisujac 5. Etykieta do druku — mozesz zaznaczy¢ Brak (druk bez
etykiety), Etykieta ekranowa (proste informacje na temat czgsci), lub Szablon
(bardziej ztozone informacje a temat czesci). Zadna z tych opcji nie jest zaznaczona
domyslnie.

4-1-4 PLIK NC: Koszt

Ta funkcja umozliwia kosztorysowanie poszczegdlnych programéw czesci lub gniazd.
Nalezy podac okreslone dane na temat uzytkownika, takie jak Predkos¢ cigceia,
Predkos¢ pracy szybkiej, Koszt jednostkowy, Czas obrobki, Grubo$¢ czesci,
Wydajnos¢ urzadzenia i Koszt materiatow.

W oknie wyboru zaznacz plik, ktérego kosztorys chcesz sporzadzi¢. Po wybraniu
pliku na ekranie pojawia si¢ okno programu do wyceny. Podaj wymagane wartosci —
program obliczy koszt czgsci. Wynik mozna wydrukowaé. Ponizej przedstawiamy
przyktad takiego okna.
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. NC Profile Costing [_To[=]
NC Program Costing P | | Ea
Filename test Date  03-22-1998 Time 224513
Blecks 49 Part Thickness ,r| mim Rect Width 96682 mm
Characters 405 Material | MILD STEEL 250 2l |Rect. Height 93334 mm
Machine  LYNX  |Density kgim3  |Rect Weight 180474 kg
Control CONTROLD. |Cut Area 9 m2 Ttilization 9933 %
Torches 1 Cut Weight 179274 kg Scrap Weight 1.201 kg
Distance Feedrate Pierces / : " Tire
Process G Ay | St $iPerce SecsPierce L
BAPID 1.33 6000 0 22
PLASMA 412 3750 5 25 5 151
+ Handling Mirnites Prierce Costs § 125
Total Time 6.74 Mmutes @ $/Hour = Machine Time § 1347
Weight 18 Tonnes @ |00 BTonne = Material Cost § 144 38
Total & 15%.1
NC File Costing Kosztorys pliku NC
Print Drukuj
Exit Wyjdz
Filename test Test nazwy pliki
Date / Time Data / Godzina
Blocks Bloki
Machine Urzadzenie
Control Sterownik
Torches Liczba palnikow
Part thickness Grubo$¢ czesci
Material Materiat
Density Gestos¢
Cut Area / Weight Obszar / Waga cigcia
Rect. Width / Height / Weight Szerokos¢ / Wysokos¢ / Waga prostokata
Utilization Zuzycie
Scrap weight Waga skrawkow
Distance (meters) Odlegtos¢ (w metrach)
Feedrate Predkos¢ podawania
Pierces / Starts Liczba przebi¢ / punktow poczatkowych
Handling Obrobka rgezna
Total time Laczny czas
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4-1-5 PLIK NC: Lista

Ta opcja umozliwia skierowanie pliku NC do druku. Kod jest drukowany w formacie
kolumny. Taka ‘lista’ zawiera nastgpujace dane:

o Liczba linijek. Rzeczywista liczba linijek kodu NC.

. Polozenie bezwzgledne X, Y. Potozenie poszczegdlnych blokéw kodu
wzgledem wspotrzednych bezwzglednych, od pierwszej pozycji w kodzie NC. Ta
opcja przydaje si¢ bardzo do okreslenia potozenia palnika podczas restartowania
urzadzenia po chwilowej utracie zasilania lub w innych przypadkach, kiedy zerowy
punkt odniesienia zostanie utracony.

. Kod. Kod przydaje si¢ do usuwania btgdéow programéw lub lokalizacji
polozenia do restartu programu.

. Typ programu, czyli lista w formacie wspotrzednych bezwzglednych badz
rosnacych, co oznacza, ze kod programu jest zapisany w jednym z tych formatow.
. Jednostki, system metryczny badz imperialny. Podaje jednostki kodowania.

4-1-6 PLIK NC: Dodanie naciecia

Ta funkcja umozliwia automatyczne dodanie nacigcia do pliku NC. Po wybraniu pliku
podaj wielko$¢ nacigcia. Mozesz sprawdzi¢ dodanie nacigcia i zapisaé plik z dodana
warto$cia nacigcia. To opcja dla programu FastPLOT oraz odpowiednia dla
sterownikéw Burny.

4-1-7 PLIK NC: Wyjdz

Opcja umozliwiajaca wyjScie z programu.
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4-2 NARZEDZIA NC

4-2-1 NARZEDZIA NC: Konwertuj na plik CAM

Ta funkcja umozliwia konwertowanie/przektadanie programu NC na plik CAM.
Wszystkie $ciezki cigcia, wprowadzenia i wyprowadzenia, procesy nawiercania
zostana przekonwertowane na poczatkowa geometri¢ uzywana do generowania
programu NC. Konwersj¢ mozna stosowa¢ w wielu przypadkach, ale najczgsciej
uzywa sig tej opcji po utracie pliku geometrii (pliku w formacie CAM), kiedy nalezy
wprowadzi¢ zmiany do czgsci. Skonwertuj program NC i wprowadz zmiany, nie
musisz przerysowywac calej czesci.

Po wyborze opcji Konwertuj na plik CAM na ekranie pojawi sig¢ okno wyboru pliku
do konwersji. Program FastPLOT przetworzy plik, ktory nastgpnie mozesz zapisaé
jako plik CAM w tym samym katalogu, z ktorego zostat skopiowany. System zapyta,
czy checesz wydrukowacé kod, a nastepnie czy cheesz przejs¢ do systemu FastCAM,
czy zosta¢ w programie FastPLOT i kontynuowac sprawdzanie.

4-2-2 NARZEDZIA NC: Powieksz kod NC

Ta opcja umozliwia powigkszenie czg$ci zapisanej lub zapisanych w formacie kodu
NC o okreslong warto$¢. Ta warto$¢ moze by¢ wartos$cig procentowa, czynnik lub
odleglosc.

° Wartos$¢ procentowa: Czg$¢ moze by¢ powigkszona o warto$§¢ wyrazong w
procentach, na przyktad o 200% (wartos$¢ 2) spowoduje podwojenie wielkosci czgSci.
. Czynnik: Ta opcja umozliwia powigkszenie czgsci o warto$¢ wyrazong jako
czynnik, na przyktad czynnik 2 spowoduje podwojenie wielkosci czesci.

. Odleglos¢: Ta opcja umozliwia powigkszenie czgsci o warto$¢ wyrazona jako
wydhuzenie poczatkowego elementu. Funkcja ta moze shuzy¢ do dodania nacigcia,
jesli nacigcie nie mogto zosta¢ wprowadzone w kodzie NC.

Podczas powigkszania cz¢$ci nalezy zachowaé rozwage, poniewaz powigkszenie
odnosi sig¢ zardéwno do wnetrza, jak i do zewngtrznych elementow czesci.
Powigkszenie czgsto stuzy do zrekompensowania wysokich temperatur (na przyktad
podczas cigcia cigzkich arkuszy), ktore w innym przypadku spowodowatyby
kurczliwo$¢ elementu ponizej wymaganej doktadnosci. W tej opcji mozna tez
podawaé ujemne dane, aby zmniejsza¢ czgsci.
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4-2-3 NARZEDZIA NC: Segreguj wg kodu NC

Ta opcja umozliwia segregowanie procesow wzgledem kodow NC zawierajacych
kilka procesow. Najczgstszym kryterium jest znakowanie w obrgbie gniazda. Dzigki
temu mozna zakonczy¢ znakowanie przed rozpoczgciem wycinania. Funkcja ta moze
tez stuzy¢ do przetwarzania gniazd, jesli dany proces nie jest dostgpny, tj. jesli opcja
znakowania nie jest zainstalowana w urzadzeniu. W takim przypadku znakowanie
mozna przenie$¢ na poczatek lub na koniec kodu, aby ulatwi¢ edycje.

Segregowanie mozna ustawié¢ automatycznie dla uzytkownikoéw systemu FastCAM® z
zainstalowana opcja FastPATH. Procesy dostgpne w urzadzeniu profilujacym moga

zawierac:

. Znakowanie, znakowanie proszkowe i plazmowe

. Ztozone procesy wyciania, tj. cigzka i lekka plazma plus tlen

. Znakowanie tekstu, wektorowe i atramentowe

. Nawiercanie i gwintowanie

. Fazowanie, w tym plazmowe — przejazd pojedynczy i wielokrotny i

tlenowe — jeden lub kilka palnikoéw
. Nawiercanie punktowe

4-2-4 NARZEDZIA NC: Przegladarka

Skrot do przegladarki Windows Explorer.

Obecnie ta funkcja jest dostepna wylqcznie dla uzytkownikow systemu Windows 95.
4-2-5 NARZEDZIA NC: Rysowanie w programie FastCAM

Ta funkcja umozliwia bezposredni dostep do programu rysowania i wyznaczania
Sciezki w systemie FastCAM z programu FastPLOT. Dzigki temu nie trzeba
wychodzi¢ z programu, aby uruchomi¢ program FastCAM.

4-2-6 NARZEDZIA NC: Dodaj opcje

Ta funkcja umozliwia dodanie dodatkowych sktadnikow systemu FastCAM, takich
jak automatyczne zagniezdzanie, FastPATH, dodanie nacigcia, znakowanie czcionek
wektorowych, inne formaty rysunkow CAD. Wigcej informacji mozesz uzyskac od
sprzedawcy oprogramowania FastCAM.
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4-2-7 NARZEDZIA NC: Licencja
Ta opcja wyswietla informacje o autorach oprogramowania i licencji.

4-2-8 NARZEDZIA NC: Konwertuj na plik DXF

Ta funkcja stuzy do automatycznej konwersji pliku NC na plik w formacie DXF.
Dzigki temu mozliwe jest konwertowanie, a nastgpnie otwieranie plikow NC w takich
programach, jak AutoCAD.

4-3 PRIFIL NC

4-3-1 PROFIL NC: Zmien NC

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi zmiang¢ typow sterowania numerycznego.
Funkcja ta jest aktywna, jesli posiadasz kilka postprocesoréw. Funkcja
dezaktywowana jest domyslnie.

4-3-2 PROFIL NC: Wyswietl NC

Ta opcja wyswietla biezacy plik sterowania w formacie arkusza kalkulacyjnego,
wylacznie na potrzeby kontroli wizualnej i potwierdzenia typu sterowania.

4-3-3 PROFIL NC: Licencja

Ta funkcja stuzy do wy$wietlenia informacji o autorach oprogramowania i licencji
programu. Na ekranie wy$§wietlany jest tez numer licencji oprogramowania shuzacy do
aktywacji opcji programu.

4-3-4 PROFIL NC: O programie
Informacje na temat wersji i daty programu oraz zainstalowanych opcji.

4-3-5 PROFIL NC: Ttumacz NC

To opcjonalny modut programu FastPLOT. FastTRAN umozliwia automatyczng
konwersj¢ kodu NC z jednego na inny rodzaj sterownika. To przydatna funkcja przy
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zakupie nowego urzadzenia, na przyktad sterownika marki Burny 2.5 plus, kiedy
trzeba usunac stare programy (ze sterownika Linde). Ta opcja umozliwia rowniez
mapowanie rozniacych si¢ funkcji obrobki skrawaniem. Przyktadem moze by¢ kod
wycinania tlenowego w porownaniu z plazmowym, albo nawiercanie w pordwnaniu
ze znakowaniem punktéw. Wigcej informacji uzyskasz od sprzedawcy
oprogramowania FastCAM.

4-3-6 PROFIL NC: Gniazdo w polu

Ta funkcja jest przeznaczona do sterownikdéw obstugujacych podprogramy. Moze tez
by¢ stosowana bez podprograméw. Wybierz plik NC, podaj wielko$¢ arkusza i podziat
migdzy czg$ciami, a arkusz zostanie automatycznie wypetniony wybrana czegscia.
Podprogramy stuza do zmniejszania wygenerowanego kodu NC.

4-3-7 PROFIL NC: Wyczysé pliki

Ta funkcja stuzy do usuwania plikow tymczasowych utworzonych przez system
FastCAM. Dzigki temu mozna uniknaé problemow w dziataniu lub uruchamianiu
programu z powodu nieznanych btedow.
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Zatacznik A: Struktura plikéw systemu FastCAM®

System programowania FastCAM znajduje si¢ w katalogu:
C:\Program Files\Fastcam

Programy FASTCAMS.EXE, FASTNESTS.EXE i FASTPL5.EXE steruja trzema
gléwnymi czgéciami pakietu FastCAM.

FASTCAMS.EXE to program stuzacy do rysowania linii, konstruowania czgsci i
generowania kodu NC.

FASTPL5.EXE umozliwia programi$cie wizualna weryfikacje kierunku wycinania,
miejsc szybkiej pracy, znacznikow przebijania i kolejnosci wycinania.

FASTNESTS.EXE to program do interaktywnego i automatycznego zagniezdzania
czesdei w rzeczywistych wymiarach.

Wszystkie glowne programy generuja rozne rodzaje rozszerzen plikow. Kazde
rozszerzenie oznacza inny rodzaj pliku uzywanego w danym programie lub

generowanego przez dany program.

Ponizej zawarto liste rozszerzen i ich powiazan z programami FASTCAMS.EXE,
FASTNESTS5.EXE i FASTPLS.EXE.

ROZSZERZENIA PLIKOW:

@ UWAGA: Wycinanie tych plikow uzaleznione jest od ustawien sterownika.
Pomoc technicznq uzyskasz od dostawcy oprogramowania.

1. ROSZERZENIA PLIKOW PROGRAMU FASTCMS5.EXE:

* CAM

Pliki geometrii systemu FastCAM" (pliki CAMs) sa generowane podczas

zapisywania pliku w systemie FastCAM. Pliki te sg uzywane przez programy
FastCAM i FastPLOT. Tych plikéw nie mozna przesta¢ do sterownika do cigcia.

*PTH

Pliki danych programu FastPATH wygenerowane podczas uzywania programu
FastPATH i zapisywania ustawien.
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*TMP

Plik tymczasowy systemu FastCAM zawierajacy informacje na temat Sciezek plikow i
nazw plikow programu FastPATH.

BACKUP.CAM

Pliki zapasowe systemu FastCAM. Pliki te powstaja podczas generowana kodu NC.
Plik CAM ostatniego wygenerowanego kodu czgsci NC.

*.* PLIKI BEZ ROZSZERZENIA

Pliki bez rozszerzenia powstajg podczas generowania pliku programu czgsci w opcji
Generuj kod NC w menu Sciezka programu. Pliki te zawieraja jezyk NC i moga
by¢ uzywane w programie FastPLOT do sprawdzenia, zagniezdzania, lub przestane
bezposrednio do sterownika do wycinania.

Plikom bez rozszerzenia sam uzytkownik moze tez nadawac rozszerzenia, na przyktad
* PRT, lub *.TXT. Rozszerzenia nie wplywaja na zawarto$¢ programu NC.

2. ROZSZERZENIA PLIKOW PROGRAMU FASTPLOT.EXE:
*TMP

Plik tymczasowy programu FastPLOT zawierajacy informacje na temat $ciezek
plikéw i danych dotyczacych gniazda.

*EXP

Rozszerzenie stosowane podczas powigkszania pliku za pomoca opcji Powigksz w
menu Narz¢dzia NC. Rozszerzenie to odroznia plik powigkszonej czgsécei od pliku
zroédlowego. Rozszerzenia *. EXP moga dotyczy¢ wylacznie plikow NC.

*.SRT

Ta funkcja shuzy do segregowania gniazda w opcji Segreguj w menu Narzedzia NC.
Rozszerzenie to odroznia plik posegregowany od pliku zrodtowego. Rozszerzenia
* SRT moga dotyczy¢ wytacznie plikow NC.

** PLIKI BEZ ROZSZERZENIA
Takie pliki program FastPLOT generuje konczac gniazdo. Plik ten zawiera kod NC i

moze by¢ uzywany w programie FastPLOT do weryfikacji lub przestany do
sterownika do wycinania.
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rozszerzenia, na przyklad *.PRT, lub *.NC. Niektore sterowniki wymagajq
podania okreslonych rozszerzen, wiec sprawdz informacje dotyczqce
okreslonych rozszerzen w podreczniku obstugi sterownika.

@ UWAGA: Plikom bez rozszerzenia sam uzytkownik moze tez nadawac

3. ROZSZERZENIA PLIKOW PROGRAMU FastNEST:

Informacje na temat rozszerzen plikow programu FastNEST mozna znalez¢ w
podreczniku obshugi programu FastNEST.

KATALOG PROGRAMU FASTCAM
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Powyzej pokazano podstawowa list¢ plikow znajdujacych si¢ w katalogu FastCAM
niedtugo po instalacji.
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@ UWAGA: Podczas uzytkowania programu w katalogu mogq pojawic sie inne
pliki, na przyklad FastCAM.TMP itp.

OPIS:

Burny.con:

Plik z kodami G i M, czyli kodami sterownika umieszczanymi w programie NC. Jesli
chcesz wprowadzi¢ zmiany w tym pliku, skontaktuj si¢ ze sprzedawca
oprogramowania.

UWAGA: Ten plik moze mie¢ ré6zne nazwy: ANCA2000.CON, LYNX.CON,
CONTROL.CON itd.

Fastcam.bmp:
Obrazek wyswietlany podczas otwierania systemu FastCAM.

Fastcam.ico:
Plik graficzny ikony programu FastCAM.

Fastcamec.txt:
Plik jezykowy dla jez. chinskiego. Nazwa moze by¢ rézna, w zaleznosci od
zainstalowanych jezykow.

Fastcamo.txt:
Plik ogdlny jezyka ANGIELSKIEGO.

FastcmS.exe :
Gloéwny program kreslarski systemu FastCAM.

FastnestS.exe:
Program do zagniezdzania automatycznego/interaktywnego (obecny w katalogu, jesli
zakupiono odpowiednie moduly).

Fastnest.ico:
Plik graficzny ikony programu FastNEST.

FastplS.exe :
Gtowny program do drukowania i weryfikacji.

Fastplt.ico:
Plik graficzny ikony programu FastPLOT.

Feeds.dat:
Tabela zawierajaca predkosci podawania i stuzaca do sterowania predko$cia
podawania urzadzenia profilujacego; instalowana w wybranych urzadzeniach, wigcej
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informacji mozesz uzyska¢ od sprzedawcy oprogramowania.

Material.dat:
Wykaz materiatdéw przypisywanych do czgsci lub programéw w aplikacjach
FastCAM/FastPLOT.

Readme First.wri:
Dokument TEKSTOWY zawierajacy informacje na temat podtaczen klucza
sprzgtowego FastLOC.

Setup.dat:

Setup.dat to plik, ktéry konfiguruje komputer w taki sposob, aby program FastCAM
mogt dziataé poprawnie. Plik ten zawiera okreslone informacje, ktore mozna zmieniaé
—zob. SETUP.DAT ponize;j.

Template.cam:
Plik szablonu w jezyku angielskim wykorzystywany w druku z programéw
FastCAM/FastPLOT Iub FastNEST.

Templatec.cam:
Plik szablonu w jezyku angielskim wykorzystywany w druku z programéw
FastCAM/FastPLOT lub FastNEST.

Cross_il.cur:
Plik kursora dla systemoéw operacyjnych Windows NT i 2000.

Fonts.cam
Plik czcionek PlateMARKER. Czcionki zawarte w tym pliku stuza do znakowania
arkusza.

UWAGA: Jesli ktorys z powyzszych plikow zostanie usuniety lub uszkodzony,
oprogramowanie moze dziata¢ nieprawidtowo lub przesta¢ dziatac.
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STEROWNIKI I PLIK CONTROL.DAT

System FastCAM obshuguje nastgpujace sterowniki: ESSI, ANCA 200, MYNUC,
LASER LAB, AVCA2000, PLATEMATE, AUTOPATH ESAB, COMPUPATH
CREONICS, BURNY, PEDDIMAT, GE 1050, MAZAK, UCNC, FABRICATOR,
ALLEN BRADLEY, FAGOR, TANAKA, CINCINATTI LASER, IWATANI, JHE,
HYBRID, LYNX, LASER LAB 32bit, PDF 32, ALLEN BRADLEY 2, VISION
1000, ESAB, FARLEY ATLAS, FICHEP, DYNAPATH, KOMATSU, TANAKA,
FANUC, SIEMENS, MESSER AUTOPILOT, FANUC ROUTER, JOLUMA,
FAVOR LASER , FARLEY FABRICATOR, SILVERS, BOLICHANG BEVEL i
VISION 2000. Kazdy sterownik uzywa albo standardowego jezyka programowania
Word Address, albo jezyka ESSI

W programie FastCAM plik CONTROL.DAT ustawia okreslone kody narzegdzi dla
poszczegdlnych sterownikow. Podczas generowania kodu NC program FastCAM
odwoluje si¢ do tego pliku w poszukiwaniu odpowiednich kodéw. Po instalacji
programu programista nie musi modyfikowac tego pliku.

UWAGA: Szereg innych sterownikow tez moze by¢ obstugiwany przez program, stosowne
informacje na ten temat otrzymasz od dostawcy oprogramowania.

OPIS JEZYKA WORD ADDRESS

Jezyk Word Address to standardowy jezyk programowania numerycznego w Stanach
Zjednoczonych. Sktada si¢ z szeregu kodow G, kodow M, oraz ruchow X, Y, I, J.
Kody G stuza do zdefiniowania kierunku nacigcia oraz rodzaju elementu, jaki ma by¢
narysowany. Kody G sa wzglednie jednakowe we wszystkich sterownikach, ale kody
M ro6zniq sig¢ i sa specyficzne dla danego rodzaju sterownika.

Kody M stuza do wilaczania i wylaczania proces6w narzedziowych i spetniaja inne
funkcje typowe dla danego sterownika. Wartosci X, Y oznaczaja ruch wzgledem osi
poziomej X i osi pionowej Y.

Wartos¢ dodatnia X oznacza ruch w prawo, a warto$¢ ujemna X oznacza ruch w lewo.
Podobnie warto$¢ dodatnia Y oznacza ruch w gore, a wartos¢ ujemna Y oznacza ruch
w dot. I oraz J to wspotrzedne stuzace do lokalizacji $rodka tuku badz okregu.



Spojrz na ponizszy wydruk programu cze¢sci dla tego rysunku:
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LINE 1&

/ LIME

Kod FastCAM

N R N N N

.G70
. G91
. G0X0.44Y5.70

G41
M20

.G3X1Y-111

J5

. M21
. G40

.G0X-10.13Y-4.52
. G41

. M20
.GlY 5
.Y17.82

. X29.25

. G2X3Y-3J-3
.G1Y-14.82

. X-32.25

. X-.50

. M21

. G40

. MO02

L LIME 128

Opis

Cale

Wspotrzedne rosnace
Szybki najazd
Nacigcie z lewej
Wtacz plazme

Luk PWZ (w lewo)
Okrag PWZ (w lewo)
Wylacz plazme
Wylacz nacigeie
Ruch najazd
Wtacz nacigcie
Wtacz plazmg
Linia

Linia

Linia

Luk WZ (w prawo)
Linia

Linia

Linia

Wytacz plazme
Wylacz nacigeie
Koniec programu
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Dwa pierwsze kody G, G70 i G91, informuja sterownik o tym, Ze program jest
napisany w jednostkach imperialnych i w oparciu o wspotrz¢dne rosnace.

Wszystkie programy w jezyku Word Address wygenerowane przez system FastCAM
rozpoczynaja si¢ od takiego kodowania. Nastepnie program rozpoczyna powtarzalny
cykl.

Kod G41 wlacza nacigceie z lewe;.
Narzedzie uruchamia kod M ‘wlacz narzedzie’. Kazdy sterownik ma inne kody dla
poszczegolnych obstugiwanych proceséw (wycinanie plazmowe, tlenowe, punktak,

znakowanie, znakowanie cynkowe).

Po kodach ‘wlacz narzedzie’ nastgpuje szereg kodéw ruchu G oznaczajacych
wykonanie ruchow.

GO0 Szybki najazd

Gl Linia

G2 Luk zgodnie z ruchem wskazowek zegara (WZ)

G3 Luk przeciwnie do ruchu wskazdéwek zegara (PWZ)

Kazdy kod G generujacy ruch jest uzupeliony o wartosci X, Y definiujace punkt
koncowy ruchu.

Podczas definiowania szybkiego najazdu badz linii wystarczy podaé wartosci X, Y.
podczas definiowania tuku lub okrggu oprocz wartosci X, Y nalezy tez doda¢ wartosci
I, J. W ruchu liniowym wspotrzedne X, Y definiuja punkt koncowy tuku lub okregu, a
wspotrzedne I, J definiuja potozenie srodka wzgledem poczatku tuku lub okrggu.
Przyktadowo, kreslac tuk w prawo (WZ) o promieniu dwoch cali, blok kodu wyglada
tak: G2X4Y012J0.

Ruch I to odlegto$¢ wzdtuz osi X od poczatku tuku do $rodka, a ruch J to odlegtosc
wzdhuz osi Y od poczatku tuku do $rodka tuku. W przypadku okregu wspotrzedne X,
Y wyniosa zero, poniewaz punkt poczatkowy i koncowy okregu znajduja si¢ w tym
samym migjscu.

Warto wspomnie¢ tez o kliku innych kwestiach zwiazanych z kodem generowanym
przez system FastCAM i jgzykiem programowania Word Address. Program FastCAM
generuje kod ogotocony ze wszystkich zbgdnych informacji. Dzigki temu mozna
tadowa¢ duze programy do ograniczonych zasobow pamigci sterownika. Usuwane
informacje to kody modalne i wartosci zerowe. Kody modalne to kody G aktywne do
czasu, gdy wymagany jest inny kod G.

Przyktadowo, w ponizszym programie kresli si¢ kilka linii tworzacych pole —
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potrzebny jest wigc tylko pierwszy kod G1, pozostale wartosci zerowe zostaly
usunigte.

Kod wygenerowany Wersja dluga  Opis

przez FastCAM

G70 G70 Cale

GI1 GI1 Wspotrzedne rosnace
G41 G41 Nacigcie z lewej
M20 M20 Wiacz plazme
GlY4 G1X0Y4 Linia

X4 G1X4Y0 Linia

Y-4 G1X0Y-4 Linia

X-4 G1X-4Y0 Linia

M21 M21 Wytacz plazme
G40 G40 Wytacz nacigcie

MO02 MO02 Koniec programu



PLIK CONTROL.DAT — LINATROL

/ZADANIA/
*OPER COL KER COLL TYPE/
* CHAR
PLAZMA 2, -1, 15, 1,
ZNACZNIK 1, 0, 13, 3,

/NACIECIE Z PRAWEJ/

G42

/NACIECIE Z LEWEJ/

G41

/WYLACZ NACIECIE/

G40

*OGOLNE KOMUNIKATY ROBOCZE
/KOMUNIKATY POCZATKOWE/
/WLACZ KOMENTARZ/
/WYLACZ KOMENTARZ/
/WLACZ SZYBKI RUCH/
/WYLACZ SZYBKI RUCH/
/KOMUNIKATY KONCOWE/
MO2

/STOJ/

/POCZATEK GNIAZDA/
/KONIEC GNIAZDA/

MO02
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PLOTER  ON, OFF, START,

1,
1,

STOP
M7, M8
M9, M10, M11, M12
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Powyzej przedstawiono krotki opis kodow G i M uzywanych najczgséciej w
sterowniku typu LINATROL. Szczegdtowy opis znajdziesz w podreczniku
programisty sterownika Linatrol.

KODY M STEROWNIKA LINATROL:

MO00 ZATRZYMAJ PROGRAM:

MOO to kod przerwania programu stosowany zwykle po to, by umozliwi¢ operatorowi
sprawdzenie wymiarow czg¢sci lub usunigcie czgsci z arkusza. Aby kontynuowac
wykonywanie programu, operator musi wcisnaé klawisz Start.

M02 KONIEC PROGRAMU:

Wszystkie programy wygenerowane w systemie FastCAM koncza si¢ kodem MO02.
Kod M02 wytacza kody aktywne i podnosi glowice do pelnej wysokosci.

M7 WLACZ PLAZME:

Okreslenie potozenia poczatkowego, jesli czujnik wysokosci jest wlaczony. Jesli
funkcja automatycznego odczytu wysokosci jest wylaczona, operator powinien
obnizy¢ palniki do odpowiedniego poziomu i wcisnac przycisk Kontynuuj.

M8 WYLACZ PLAZME:

Kod, ktory wylacza plazme i podnosi glowice.

M9 WELACZ ZNAKOWANIE CYNKIEM: Aktywacja znacznika cynkiem.

M10 WYLACZ ZNAKOWANIE CYNKIEM: Dezaktywacja znacznika cynkiem.

KODY G STEROWNIKA:

Wigcej informacji na temat kodow G i M sterownika znajdziesz w podrgczniku
programowania sterownika Linatrol.

G70 JEDNOSTKI IMPERIALNE
G71 JEDNOSTKI METRYCZNE
G90 TRYB PROGRAMOWANIA BEZWZGLEDNEGO

Programowanie bezwzgledne polega na wyznaczaniu wszystkich punktow wzgledem
punku bezwzglednego 0,0.
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G91 TRYB PROGRAMOWANIA ROSNACEGO

Programowanie rosnace polega na tym, ze potozenie danego punktu okresla si¢
wzgledem wezeséniejszego punktu w danej czgsci, niekoniecznie 0 bezwzglednego.

GO0 lub GO SZYBKI NAJAZD

Szybkie najazdy to ruchy migdzy cigciami shuzace do pozycjonowania narzedzia do
kolejnego cigcia. Szybkie najazdy wykonuje si¢ przy maksymalnej predkosci
urzadzenia.

GO01 lub G1 RUCH LINIOWY, CZYLI LINIA

Kod G1 oznacza ruch prostoliniowy, po ktorym nastgpuje ruch wzgledem
wspotrzednych X, Y.

Przykladowo, G1X5Y1 to kod powodujqcy ruch urzadzenia o pie¢ cali wzdtuz osi X i o
Jjeden cal wzdluz osi Y.

W kodzie wygenerowanym przez system FastCAM opuszczane sa wspotrzedne o
warto$ci zerowej, wigc moga wystepowac linijki tylko we wspotrzednymi X lub Y.
(Oproécz sterownika marki Allen Bradley niektorych sterownikéw Union Carbide).

GO02 lub G2 LUK LUB OKRAG W PRAWO

Kod G2 definiuje tuk Iub okrag kreslony w prawo. Oprocz wspotrzednych X, Y w
hukach i okrggach podaje sig tez wartosci I, J stuzace do okreslenia $rodka tuku Iub
okregu.

GO3 lub G3 LUK LUB OKRAG W LEWO

Kod G3 definiuje tuk Iub okrag kreslony w lewo. Oprocz wspodtrzednych X, Y w
lukach i okregach podaje sig tez wartosci I, J stuzace do okreslenia $rodka tuku lub
okregu.

G40 WYLACZ NACIECIE

G41 NACIECIE Z LEWEJ

Nacigcie to ilo§¢ materiatu ulegajacego zniszczeniu w procesie cigcia. W systemie
FastCAM ustawiany jest zwykle tylko kierunek nacigcia, a nie dlugos¢. Diugosé

nacigcia mozna wpisa¢ oraz nadpisa¢ w sterowniku. Nalezy stosowac nacigcie dla cig¢
plazmowych, o ile nie stosuje sig specjalnego pierscienia zawijania w prawo. Dobra
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praktyka jest stosowanie zawsze lewego nacigcia, aby utatwi¢ rozwiazywanie
problemow. Jesli nacigeie jest ustawione z lewej, wycinanie odbywa si¢ w lewo przy
cigciach wewnetrznych, a w prawo przy cigciach zewnetrznych.

G42 NACIECIE Z PRAWEJ

Jesli nacigcie jest ustawione z lewej, wycinanie odbywa si¢ w prawo przy cigciach
wewngtrznych, a w lewo przy cigciach zewngtrznych.

USTAWIENIA DOMYSLNE I PLIK SETUP.DAT
SETUP.DAT

WERSJA, WERSJA 3.0 * MARZEC 1997*

KLIENT, FMS

DYSK, C

PALNIKI, 6

NUMERY BLOKOW, 2

KOMENTARZE, 0

STEROWANIE, 18, CONTROL.CON

GNIAZDO, NA DOLE

MIEJSCA, 3

0. JEDNOSTKI MIARY,1,1,0 cale wejscie, cale wyjscie, rosnaco

S0P kW=

Plik SETUP.DAT stuzy do ustawien komputera umozliwiajacych wlasciwe dziatanie
systemu FastCAM. Niektore informacje moga zosta¢ zmienione przez uzytkownika.
Jesli nie jeste$ pewien, co mozna zmienic, a czego nie, zadzwon do firmy FastCAM,
aby otrzymac wsparcie techniczne. Jesli okreslone elementy tego pliku ulegna zmianie
lub zostana zniszczone, system FastCAM nie bgdzie dziatat poprawnie albo w ogole.
Prosimy z rozwaga wprowadza¢ zmiany do pliku.

OPIS:
1. WERSJA (VERSION) — wersja aktualnie uzywanego programu FastCAM.

2. KLIENT (CUSTOMER) - uzytkownik uprawniony na podstawie licencji do
uzytkowania systemu FastCAM.

3. DYSK (DRIVE) — dysk twardy, na ktérym znajduje si¢ system FastCAM. Jesli
dysk jest duzy i podzielony na partycje, w tym polu musi pojawié si¢ oznaczenie
partycji, na ktorej zainstalowano system FastCAM.

4. PALNIKI (TORCHES) — maksymalna liczba palnikow, jaka moze by¢
zastosowana w zagniezdzaniu z uzyciem kilku palnikow.
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NUMERY BLOKOW (BLOCKNUMBERS) — wpisz numery blokéw dla
programow czescei i plikow gniazda.

KOMENTARZE (COMMENTS) — wylaczenie linijek komentarza w
wygenerowanych programach. Ta opcja musi by¢ dostgpna dla sterownika Burny
control pracujacego w kodzie EIA.

STEROWANIE (CONTROL) — ocena sterowania; nie nalezy zmienia¢ tej opcji,
poniewaz moze to wptynaé¢ na poprawnos¢ konstruowanych czgsci.

GNIAZDO (NEST) — okreslenie punktu poczatkowego gniazda, ktéry mozna
wyznaczy¢ w prawym gornym, prawym dolnym, lewym dolnym lub lewym
dolnym rogu.

MIEJSCA (PLACES) - okreslenie ilo$ci miejsc po przecinku podawanych w
wygenerowanym programie NC. Podanie trzech miejsc po przecinku oznacza, ze
program begdzie zaokraglat do 1/1000.

JEDNOSTKI (UNITS) — ustawienia domyS$lne systemu jako jednostki
imperialne na wejsciu, jednostki imperialne na wyjsciu i wspotrzedne rosnace.
Dla ustawien systemu metrycznego na wejsciu i na wyjéciu oraz wspotrzednych
bezwzglednych ustawienia to: 0, 0, 1. Wejscia i wyj$cia mozna zmienia¢ na
wyjscia metryczne i/lub bezwzgledne lub w dowolnej innej konfiguracji.
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Przyktadowe konstrukcje

Ta czs¢ instrukcji zostata dodana abyddazytkownikowi przyktadowy
obraz jak powinny wygldat funkcje kontrukcyjne w oprogramowaniu na
jego ekranie.

Ta cz$¢ zawiera przyktady takie jak:

» Zaokmglanie na tukach i okgach

» Konstrukcje w nargnikach

» Zaokmglanie konstrukciji

e Zaokmglanie konstrukcji — tuki i Linie

* Punkty kontrolne

e Linie rownolegte

e Styczne do okgu

» Konstrukcje tukow

* Denininiowanie punktoéw (Absolutne i wspéne)
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Punkty kontrolne linii

Skaiczone linie maj punkty kawcowe i mog by¢ rysowane pongdzy
dwoma punktami. Te punkty meguz istniet na rysunku, jako punkty kontrolne
innych elementow, moga byvprowadzone z klawiatury, lub przyyciu myszki

Z wyciem pozycji na ekranie.

#1 — Punkt startowy

#2 — Punkt kaaicowy
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Styczna do dwoch okegow
Zaznacz kady okrg, niedaleko punktu styczfa.

Styczna po jednej stronie
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Konstrukcje: narozniki

Uzywane w celu uzyskania ostrych namikéw.

Faza \Luk wewn.
.5” .511

Zewn, Zewn.,
Petla Wyostrzanie
'5" .5”
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Styczna do okegu

Zaznacz okgg blisko punktu styczrigi, wprowad wartas¢ kata. To stworzy
nieskaiczomy linie. Jeli zamiast lgta wybrano opgj podany punkt, stworzy i
skaaczona linia, od tego punktu, do punktu stycamoa okegu.

Styczna do
danego
punktu
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Zaokraglanie na dwoch okegach

Zewretrzne zaokgglenie

Wewretrzne zaokiglenie

Zaokraglanie
potaczean tukow
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Zaokr aglanie konstrukcji — Luki i Linie

Cztery mozliwosci
zaokraglen
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Zaokraglenie pomedzy dwiema skaiczonymi liniami

Linia #1

Skonczone linie
ucinane
automatycznie

Zaokraglenie

Linia #2

Po tym jak obie linie zostgrzaznaczone narysowane zostanie zgg&nie

pomiedzy nimi. Automatycznie po tej operacji, 4k skaczonalinia zostanie
przycicta.
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Zaokraglenie pomedzy dwiema liniami

Zaokragleni

Linia #2

Aby wykona zaokgglenie pom¢dzy dwiema liniami, wybierzatopcg i
zaznacz kadg lini¢ myszlg.



Dodatek B — Przyktadowe konstrukcjes1

Linia rownolegta w odlegtaici

Zaznacz ling w celu okrélenia kgta rownolegtdéci. Nastpnie wprowad
odlegta¢ pomigdzy liniami. Wska strore dla rownolegtej lini. Jdi wybram
linig jest odcinek, réownolegta linia me by takiej samej diugkei, diuzasza o
wprowadzon wartas¢, nieskaczenie diuga.

Nieskonczona
linia
#1

Odcinek
#1
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tuki — dane 3 punkty
#2 — Punkt na tuku.

#3 — Punkt R
poczltkowy Promier = 2

Al =135 A2 =45
#1 — Punkt

koncowy

#1 — Punkt poctkowy
+ Punktsrodka

Punktsrodka #2 — Punkt Al =90
—+ koncowy

#2 — Punkt
koncowy

Promier = 2.5”

Promier = 1.5”

-+

#1 — Punkt pocgkowy _ +
Kat huku = 90 Punktsrodka
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Przeciecie linii i okr egu

Podobnie jak w przypadku dwoch przecyegch sé okregow. Mazliwe
s3 dwa punkty przeecia. Zaznacz pierwszy obiekt blisko oczekiwanegokpui
przectcia, nasgpnie drugi obiekt, blisko oczekiwanego punktu przeia. Pojawi
si¢ punkt w miejscu przeetia obu obiektow, w pobiu punktéw, wybranych do

wskazania obiektow.

#1
Przeciecie
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Przeciecie okregow

Tak jak przegjcie linii, przececie okiegéw musi by zdefiniowane przez
zaznaczenie kalego obiektu. W tym przypadku zaznaczagk#1 w pobliu
przececia. Podobnie zaznacz drugi egr#2 w pobliu przeciecia. Pojawi s

punkt na przeeciu obu wybranych obiektéw w poblizu wskazywanycimktow.

Punkty
przeciecia
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Przeciecie dwaoch lini

Przecécie musi by zidentyfikowane przez zaznacznie dwdéch obiektowty
przypadku zaznacz ligi#1 jako pierwszy obiekt i ligi#2 jako drugi obiekt.
Pojawi sie punkt w miejscu przecia dwdch linii

Przeciecie
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Definicje Punktow

Przyrostowy — z #3 4 (-1.5,1.5)

Przyrostowy — z #2 3y (0,2)

Absolutne 2 | (3,2)

Absolutne 1 (0,0)
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Zatacznik C: Klawiatura

Opis funkecji klawiatury

Show CAD Layers Control Points
Zoom Out
(Smaller)

Zoom In
(Larger)

View - Repeat
(Refresh the screen)
Show CAD Layers Pokaz warstwy CAD
Control points Punkty kontrolne
Zoom Out (Smaller) Pomniejsz
Zoom In (Larger) Powigksz
Pan & Zoom, Speed Panorama i
Toggle powigkszenie, zmiana
predkosci

View — Repeat (refresh the Widok — Powtorz
screen) (od$wierz ekran)
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Zalacznik D: Pasek narzedzi

Wykaz opisow ikon paska narzedzi systemu FastCAM

_ i
0] PLKI-NOWY [ . UrovaTYCZNE
& PLIKI-OTWORZ (Q\J' WIDOK — ZAZNACZ ROGI
B PLIKI-ZzAPISZ A| DODAJTEKST
)l DRUKUJ - PLIK E‘.ﬂ' ROZCIAGNIJ

I”l| LINIA - POLE =u| PRZYTNU
/| LINIA-DWA (2) PUNKTY ___| USUN OSTATNI
(9| PELEN OKRAG ()| WCZESNIEJSZY WIDOK
| PUNKTY RZECZYWISTE + ‘ POKAZ PUNKTY KONTROLNE
] WCIECIE W ROGU x| COFNU

- | r Je

#~| ROG SKOSNY 4  WYKONAJ PONOWNIE

¥~ ROG ZAOKRAGLONY s GENERUJ KOD NC

WIDOK - SKALOWANIE
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Zatacznik E. Przeglad programu FastCAM

1.

2
3
4.
5

Uruchom program FastCAM.

Nakresl czg$¢ lub zaimportuj plik DXF/IGES

Zapisz 1 nazwij rysunek czg¢sci w formacie pliku CAM
Sprawdz wymiary czgsci

Czy wymiary si¢ zgadzaja?

JESLI NIE > 5a. Nakres] dana czes¢ ponownie wg prawidlowych

wymiarow. > 3

JESLI TAK:

6. Zaprogramuj Sciezki cigcia.

7. Wygeneruj kod NC czgscei.

8. Przejdz do programu FastPLOT i sprawdz kod czgsci.
9. Czy program jest prawidlowy?

JESLI NIE > 9a. Wr6¢é do programu FastCAM i przywro¢ czesé. > 7
JESLI TAK:

10. Przeslij gotowy program do wycinarki ALBO do programu FastNEST

do zagniezdzenia.
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Overview of FastCAM

1
| Start the FastCAM drawing
Program

2
| Draw your part or import a
DXF/IGES file,

rg 3
I Save and name the pari
drawing as 2 CAM file

4 Sa
| Venfy the dimensions of the | Redraw the part to the
art, N comrect dimensions,
- S T~ NO
Are the dimensions -
correct?

3 ;
| Frogram the cutter paths for
the part

/ 7
| Cuput the NC code for the
g part

‘ Go to FastPLOT and venfy ‘ Retxm fo FastCAM, and
\ the NC code for the part restore the part,

"z the program part g NO

correct?

! 10

Downlead completed program to the
cutting machme, ('R nest with the

FastNEST program.
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Zalacznik F: Szablon — stowa kluczowe

Ponizej podajemy wykaz stéw kluczowych dostepnych w szablonie.

Stowo kluczowe Opis Cale Centymetry
(@area cze$¢ lub obszar netto 49 2 3,6 m’
@center kresl srodek wg x iy 103.431 304.1
@comments komentarz To jest komentarz.
@control numer kontrolny NC 0 ESSI
@controlfile nazwa pliku danych ESSI2.DAT
sterowania
@customer klient Atlas Steel
@cut taczna dtugo$¢ cigcia w 11,6 ft. 3,5m
mm lub stopach
@date data 11/11/98 13:45
@density gestosé 4000 b/fE 1894 kg/m’
@drawing numer lub osi rysunku Rysunek nr 53
@drills liczba wiercen 2
@drilled liczba nawierconych 35
otworow
@fastcam nazwa programu fastcm99, fastpl99,fastnest
@feedrate predkos¢ podawania 60 in/min 1032 mm / min.
@heatnumber numer wytopu H344
@job numer pracy JJF3403
@kerf naciecie 0,25 in 3,2 mm
@location opis lokalizacji czgsci W TLE
@mark faczna dtugo$¢ znakowania| 4,7 ft 1,5m
w mm lub stopach
(@material materiat STAL GR350
@mill numer zaktadu HT341
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Stowo kluczowe Opis Cale Centymetry
(@name nazwa czgsci, gniazda, NC TEST1.CAM, TESTI,
NEST1
(@nameprocess Wyswietla najczgsciej
stosowane procesy
@path sciezka kodu NC c:\test\customer1\
@pierces liczba przektu¢ 15
@platearea obszar arkusza 36,5 ft* 3,5m"
@platedesc opis arkusza NIEZNACZNIE
ODKSZTALCONY
@platename nazwa lub numer arkusza MS10035
@plateweight waga arkusza na gniazdo | 20151b 953 kg
@process czas obrobki 135,3 minut
@pname nazwisko programisty M.J.F
@rapid faczna dtugosc¢ szybkiego 59m
ruchu w mm lub stopach
(@remnant waga pozostatosci 1252,31b |544,3 kg
@revision numer przegladu rysunku Rev 1.31
@scale skala 35:1
@scrapweight waga skrawkow 356.51b 134 kg
@size wymiary czesci lub 35mx1.5m
arkusza
@spacing Odlegtos¢ migedzy 4,3ft 1,2m
palnikami
@text liczba operacji tekstowych 34
@thickness grubosé 8,34 in 20,5 mm
@torches liczba palnikow 1
@utilization zuzycie ptyty lub prost.
obszar czgsci
@weight waga netto czgsci lub 9,351b 3,5kg

gniazda
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Dodatkowe moduly oprogramowania oferowane
przez FastCAM®

Wszystkie wymienione produkty dzialajq w systemach Windows 98/2000/NT/ME Ilub XP.

FastNEST®: Modul interaktywnego zagniezdzania:

Zagniezdzanie metoda przeciagnij i upus¢ z funkcja dynamicznego obrotu czgsci,
interaktywnym szeregowaniem czgsci i zagniezdzaniem blokow z duza predkoscia,
wraz z funkcja zagniezdzania na wolnych obszarach arkusza.

FastNEST®:

W petni zautomatyzowany modut zagniezdzania elementow w wymiarach
rzeczywistych do przetwarzania grup czgsci. Zoptymalizowany system zagniezdzania
z wbudowanym systemem automatycznego generowania $ciezki FastPATH®.

FastPATH": Modul automatycznego i inteligentnego wyznaczania $ciezki:
Zawiera interfejs formatoéw DXF/IGES programéw CAD z funkcja automatycznego
przetwarzania grup czesci na potrzeby modutu FastNEST®. FastPATH® od razu
wycenia gniazda i czgSci CAD 1 DXF oraz generuje kod NC, skracajac do minimum
godziny spedzone na recznym wyznaczaniu $ciezki. Mostkowanie dodatnie i ujemne
dwoma kliknigciami myszki. Znaczaca poprawa wydajnosci urzadzenia, oszczedno$é
nawet potowy czasu wycinania. Znaczne oszcz¢dnos$ci materialow eksploatacyjnych.
Wymaga instalacji systemu FastCAM.

FastSHAPES®: Programy obrébki arkuszy:

Przygotowywanie arkusza w kodzie NC z uwzglednieniem rzeczywistej grubosci do
wykorzystania w dowolnej kombinacji urzadzenia i sterownika. Generuje pliki 2D i
3D w formacie DXF, schematy recznego trasowania, pliki w formacie CAM
(FastCAM) 1 kody NC, w tym znakowanie arkusza. Uktad ekranu umozliwia podglad
formowania kata w modelu 3D z opcjami wytlaczania i zacieniowania. Pakiet
oprogramowania o szeregu zastosowan w dziedzinie inzynierii i planowania.
Uzytkownik podaje specyfikacje inzynieryjna zadania, a program FastSHAPE®™ dba o
szczegbly — modele i / lub bryty — odpowiednio do wymagan. W sumie ponad 18
odrgbnych programéw w pakiecie FastSHAPE®.

FastTRACK®: System monitorowania miejsca na arkuszu:

System monitorowania arkusza i miejsca na arkuszu. Precyzyjne, szybkie i proste
$ledzenie wolnego miejsca wg doktadnego ksztattu, gestosci i grubosci materiatu. Find
Plate — szybkie wyszukiwanie wolnego miejsca na arkuszu o okreslonych wymiarach,
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z okre$lonego materiatu, o okreslonej gestosci i grubosci. Produkt do uzytku
indywidualnego lub w pakiecie FastCAM", przystosowany do aktualizacji danych na
podstawie informacji z pakietu zagniezdzania.

FastFRAME®: Projektowanie przestrzenne:

FastFRAME" to odpowiedz na odwieczny problem w dziedzinie konstruowania
przecig¢ rur w prostych i skomplikowanych strukturach. System sprowadza miesiace
pracy biura projektowego do niespetna jednego dnia, aby opracowaé w catosci
szablony rurowania.

FastBEAM®: Sterowanie numeryczne ksztaltownikow:

System szybkiego programowania graficznego dla ksztaltownikdéw, kompatybilne ze
sprzgtem marek Peddinghaus, Wagner & Ficep. Obstuguje formaty wigkszosci
systemow CAD 3D oraz DSTV. Ksztattowniki do wiercenia, przebijania i cigcia
elementdéw walcowanych, takich jak belki, ceowniki, katowniki i ptaskowniki.

FastCOPY®: Konwersja szablonéw na kod NC:

System bezposredniego dyskretyzowania i konwersji szablonow. Z pomoca
FastCOPY" programista w ciagu kilku minut moze dyskretyzowaé duzy i
skomplikowany profil zachowujac precyzjg oraz wszystkie otwory, zaokraglenia,
zagiecia itp. Czesci mozna zapisywaé¢ w dowolnej skali. FastCOPY™ to
niepowtarzalne rozwiazanie ze wzgledu na sposob pracy, prostote i precyzj¢ dziatania.

FastCUT®: Optymalizacja i estymacja kosztéw prostokatow i linii:

Latwy w uzyciu! Zaprojektowany, by zoptymalizowa¢ uktad warstw wycinania z
dowolnego materiatu lub o dowolnej dtugos$ci, poczawszy od pretéw i belek. Szybkie i
doktadne wyceny dla klientow, z uwzglednieniem pozostato$ci materiatu. Kazdy kto
zajmuje si¢ cigciem BLACH lub PRETOW jest potencjalnym uzytkownikiem
programu FastCUT®

FastCUT"Labels

Program do etykietowania plikow danych programu FastCUT. Identyfikacja czgsci
wygenerowanych z zastosowaniem optymalizacji gwarantowanej przez modut
FastCUT.

FastCUT®Cut to Length (CTL): Precyzyjne przycinanie linii:

Oprogramowanie umozliwiajace natychmiastowe wyliczenie wymiar6w z materiatow
weglopochodnych. Najlepszy dla duzego producenta lub o$rodka obrobki stali
zuzywajacego duze ilosci wegla. Efekty pracy programu mozna zoptymalizowac dla
czescei o jednakowej badz roznej dhugosci.
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FastLINK": Komunikator DNC:

Ladowanie i przesytanie plikow NC migdzy urzadzeniem, a komputerem w zaleznosci
od typu sterownika. Praca na wierzchu Iub w tle. Program moze obstugiwac kilka
urzadzen jednocze$nie.

FastTRAN: Uniwersalny translator plikow CNC:

Uniwersalny translator plikéw kodu NC na kod NC. Obstuguje ponad 32 sterowniki i
ztozone procesy. Jesli musisz przekonwertowac pliki sterownika Linde na kody
urzadzenia Burny, musisz mie¢ FastTRAN.

FastCAM® Profile Quoter: Szybkie szacowanie kosztéw profilu:

Szybsza i inteligentniejsza estymacja kosztow. Szybkie generowanie wyceny dla
klienta na podstawie biblioteki ksztaltéw zawartej w programie lub okreslonego pliku
w formacie DXF/CAM. Natychmiastowe wyliczanie wszystkich danych potrzebnych
do wyceny kosztow zlecenia.

FastCAM" FontGEN: Przelacz czcionke systemu Windows na kodowanie NC:
Teraz mozesz konwertowaé miliony czcionek z systemu Windows na pliki cigcia w
kodzie NC. Wytnij tekst w calosci albo podziel do zagniezdzenia. Wpisz stowo i
wytnij za pomoca programu FastCAM®. Nie musisz zna¢ obshugi programu CAD.

FastCAM" Outline:

Program idealny do konwertowania niezwymiarowanego rysunku na plik cigcia.
Ozdobne okucia, znaki, logo itp. Program czyta takie formaty plikéw graficznych, jak
BMP, TIFF, JPG. Konwersja danych na format DXF odpowiedni do przetwarzania w
urzadzeniu sterowanym numerycznie.

FastCAM® Kerf: Swietny program do sterownikéw Burny:

Uruchom program za pomocg oprogramowania FastCAM® Kerf na komputerze i
patrz, jak powstaja od chwili przestania do sterownika. Przyspieszenie produkcji. Nie
musisz oblicza¢ nacigcia i przez to spowalniac pracg — zroéb w kilka sekund to, co
urzadzeniu moze zabra¢ godziny.

FastCAM® Text Marker: Znakowanie i opisywanie czesci:

Niezwykte narzgdzie do obstugi wypalarek. Funkcja znacznika tekstowego FastCAM
Text Marker konwertuje tekst bezposrednio na czcionkg wektorowa do znakowana
liter 1 cyfr bezposrednio na profilowanych czgsciach. Program wymaga systemu
FastCAM® oraz odpowiedniego narzedzia znakujacego zainstalowanego w
urzadzeniu.



Dodatkowe moduty oprogramowania 233

Tradesman in a Box: (TIB) Oprogramowanie projektowo-produkcyjne dla
warsztatow: Oprogramowanie dla producentow bojlerow i blach. Idealne do
wycinania lub produkcji modeli optycznych. Trasowanie bezposrednio z wydruku.
Peten system obshugi warsztatu w jednym pudetku — rysujesz i budujesz.

e  We wszystkich przypadkach mozliwe jest dokupienie licencji na
dodatkowe komputery.
Dostepne wersje szkoleniowe programoéw.
Mozna wykupi¢ roczne umowy serwisowe obejmujace darmowe*
aktualizacje.

Wigkszo$¢ produktow dostepna jest w 30-dniowej darmowej wersji testowej,
ktéra mozna $ciagnac z naszej strony:
www.fastcamusa.com
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Miedzynarodowe oddzialy firmy

Klienci moga uzyska¢ dodatkowe informacje na temat palety produktow FastCAM®
kontaktujac si¢ z naszymi przedstawicielami lub oddziatami migdzynarodowymi,
ktore oferuja obstuge i fachowo$¢ na wysokim poziomie.

http://www.fastcamusa.com

North America / Europe:
FASTCAM Inc:

8700 West Bryn Mawr,
Suite 800 South
Chicago 60631-3507 USA
Tel: (312) 715 1535
Fax: (312) 715 1536
Email: fastcam(@fastcamusa.com

Australia: Chiny:
FASTCAM Pty Ltd FASTCAM China
96 Canterbury Rd, Level 21, HSBC Tower,
Middle Park 3206 101 Yin Cheng East Rd
Victoria, Australia Pudong, Shanghai 200120 China
Tel: (61) 3 9699 9899 Tel: (8621) 2890 3127
Fax: (61) 3 9699 7501 Fax: (8621) 2890 3131 Email:
Email: fastcam@fastcam.com.au fastcam(@fastcam.com.cn

Albo skontaktuj sie z naszym przedstawicielem:
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Stowniczek

BLOKI - w systemie FastCAM wystepuja w menu GRUPOWANIE. Bloki stuza do
definiowania grupy elementdw w celu ich przenoszenia, kopiowania lub stosowania
jednej z opcji w menu GRUPOWANIE.

CAD - Computer Aided Drafting, czyli projektowanie wspomagane komputerowo.
Obecnie projekty w wigkszosci przypadkow wykonuje si¢ w komputerze stosujac
jeden z wielu dostgpnych programéw projektowych, a powstate projekty mozna
drukowac¢ na ploterze. Systemy CAD wspoélpracuja z pakietem FastCAM, jesli
generuja pliki w formacie DXF lub IGES. Pakiet kre$larski systemu FastCAM moze
by¢ uznawany za system CAD, ktory generuje geometri¢ danej czgsci.

CAM - Computer Aided Manufacturing, czyli produkcja wspomagana komputerowo.
System FastCAM generuje kod numeryczny (dane w kodzie NC) uzywany do
sterowania komputerem podiaczonym do wycinarce.

CNC - Computer Numeric Control, czyli sterowanie numeryczne za pomoca
komputera, stuzace do sterowania wycinarek, tokarek i innych urzadzen do obrobki
metali.

CWIARTKA - tuk 90 stopni i jedna ¢wiartka okregu. w programie FastCAM kazda
¢wiartka okrggu zaznaczona jest czerwonym punktem kontrolnym i moze shuzy¢ jako
punkt odniesienia dla innych punktow. Luk zawiera punkt ¢wiartki, jesli wykracza
poza ten punkt. Przycinajac czgsci nalezy uwazac¢, aby nie pomyli¢ punktéw ¢wiartek
z punktami zamierzonego przycigcia.

DRUKARKA - kolejne urzadzenie stuzace do generowania papierowej kopii rysunku
przeznaczonego do wycinania.

DWUWYMIAROWY - system FastCAM jest dwuwymiarowym systemem
programowania, ktory jak system odniesienia wykorzystuje uktad wspotrzednych X,
Y, w odroznieniu od trzech lub wigcej osi stosowanych w programowaniu frezarek i
tokarek.

DYSKIETKA - noénik danych shuzacy do przenoszenia informacji migdzy
komputerem, a sterownikiem wycinarki. Dyskietki stuza tez do dlugotrwatego
przechowywania informacji. Dyskietki moga by¢ bardziej (1,4 mb) lub mniej (720 K)
pojemne. Nalezy pamigtac, aby dopasowaé pojemno$¢ dyskietki do stosowanego
sprzetu.

DYSKRETYZOWANIE - kodowanie informacji na temat czg$ci w komputerze za
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pomoca krazka i tablicy. Dany punkt jest nanoszony na tablicg, a komputer rejestruje
wspotrzedne. System FastCAM nie obstuguje takiej opcji. System FMS oferuje
system dyskretyzowania o nazwie FastCOPY.

ELEMENT - w instrukcji obstugi systemu FastCAM termin ten oznacza podstawowe
figury kreslarskie, czyli punkty, linie i tuki.

ELIPSA - inaczej owal; w systemie FastCAM dostgpna w menu KRZYWE. Aby
zastosowac elipse¢, musisz poda¢ wymiary wielkiej i malej osi ogniska elipsy.

FASTNEST - FastNEST to program do zagniezdzania grup cze¢$ci zawarty w pliku
FastPLOT.exe. Program umozliwia szybkie umieszczanie wielu czgséci na arkuszu.
Czgsci te sg zagniezdzane poprzez umieszczanie grupy lub bloku czgsci na obwodzie
danej czesci 1 zagniezdzanie blokow.

FASTPL97.EXE — czg$¢ systemu FastCAM stuzaca do zagniezdzania i weryfikacji
czesei. Plik znajduje si¢ w katalogu FastCAM.

GNIAZDO - powstaje, kiedy na ekranie umieszczane jest kilka czgsci utozonych w
taki sposob, by zminimalizowac straty materialu, za pomoca funkcji programu
FastPLOT.

JEDNOSTKA CENTRALNA, ang. CPU (Central Processing Unit) — serce
komputera. Jednostka centralna sktada si¢ z dysku do przechowywania informacji,
stacji dyskietek do przenoszenia informacji, oraz procesoroéw i taczy do przesytania
informacji do urzadzen peryferyjnych.

JEZYK PROGRAMOWANIA ESSI - standardowy europejski jezyk
programowania wycinarki dwuwymiarowej. Poniewaz niniejszy podrgcznik
przeznaczony jest na rynek amerykanski, nie oméwiono w nim jezyka ESSI.

JEZYK PROGRAMOWANIA WORD ADDRESS - standardowy jgzyk
programowania wycinarki dwuwymiarowej. Zawiera kody G, kody M, kody nacigcia i
narzedzi oraz ruchy wg wspolrzgdnych X 1Y.

KAT - stosunek dwoch linii prostych wychodzacych z jednego punktu.

KARTEZJANSKI UKEAD WSPOLRZEDNYCH - uktad wspotrzednych X, Y, w
ktorym o$ X przebiega w plaszczyznie poziomej, a 0§ Y w plaszczyznie pionowej. Za
pomoca tego uktadu mozna podaé wspotrzedne dowolnego punktu na
dwuwymiarowym elemencie.

KATALOG - katalogi znajduja si¢ w systemie operacyjnym WINDOWS i zawieraja
pliki czgsci. Katalogi zwykle zaktada si¢ dla odrgbnych zadan, klientéw, grubosci
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arkusza itp.

KAT SKOSU - ilos¢ stopni kata zbudowanego od poczatku tuku do konca tuku. Aby
obliczy¢ kat skosu, odejmij mniejszy kat od wigkszego.

KIERUNEK WYCINANIA - nalezy poda¢ prawidlowy kierunek wycinania podczas
programowania cze$ci z uzyciem nacigcia. Jesli podany zostanie btedny kierunek
wycinania, czg$¢ zostanie pomniejszona o szerokos¢ nacigcia.

KLAWISZ FUNKCYJNY - klawisze funkcyjne to klawisze w goérnym rzgdzie
klawiatury, ponumerowane od 1 do 12. W systemie FastCAM klawisze funkcyjne
uzywa si¢ tylko do obshugi programu FastPLOT w edytorze tekstu.

KOD NUMERYCZNY (KOD NC) — kod w jezyku WORD ADDRESS lub ESSI
stuzacy do kierowania sterownikiem.

KODY G - kody generowane przez jezyk programowania Word Address. Kody G
opisuja ogolne funkcje programu, czyli nacigcie, opis linii i inne ogodlne opcje.

KODY M - kody jesyka programowania Word Address stuzace do aktywacji
okreslonych funkcji sterownika. Niektore z nich zawieraja kod wlacz/wylacz
narzedzie i inne kody.

KOMUNIKAT DOS - komunikaty DOS pojawiaja si¢ w lewym goérnym rogu pola
tekstowego, kiedy komputer pracuje w trybie DOS. Wygladaja tak: C:\ oznacza dysk
C, A:\ oznacza dysk A, czyli naped dyskietki.

KOPIOWANIE - duplikowanie lub generowanie kolejnego obrazu tej samej
geometrii, tego samego pliku lub tego samego elementu. Po stworzeniu kopii oryginat
nie jest usuwany.

KURSOR - na ekranie zwykle w formie bialej strzatki. Kursorem poruszasz operujac
mysza. Kursor stuzy do dostgpu do elementéw menu i klikania na przyciski na
ekranie.

KURSOR KRZYZYKOWY - kursor najczesciej w formie matego biatego krzyzyka,
poruszany za pomocg myszy.

LINIA - opcja konstruowania linii znajduje si¢ w menu LINIA w systemie FastCAM.

LNIA NIESKONCZONA - linia bez punktéw koncowych, dazaca do
nieskonczono$ci w obu kierunkach.

LINIA PROFILOWANA - linia ztozona z tukéw przebiegajacych przez szereg
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punktow. Stuzy do tworzenia tagodnych powierzchni, aby zmniejszy¢ opor powietrza
i wody.

LINIA SKONCZONA - funkcje konstrukcyjne zawarte w systemie FastCAM w
menu LINIA. Linie skonczone to linie o dwodch punktach koncowych, w
przeciwienstwie do linii nieskonczonych, ktore nie maja punktéw koncowych.

LADOWANIE - proces przenoszenia informacji z komputera do sterownika
wycinarki za pomoca tacza DNC lub w mini-pliku.

LACZE DNC Link — polaczenie komputera i sterownika za pomoca kabla, zwykle
swiattowodu albo zwyklego przewodu.

LACZENIE Z ZAOKRAGLANIEM - funkcja systemu FastCAM stuzaca przede
wszystkim do wygtadzania rogdéw i taczen migdzy elementami. Laczenia z
zaokragleniami mozna stosowac¢ migdzy dwoma liniami, migdzy liniami i tukami,
mig¢dzy punktami i liniami, dwoma tukami, tukami i punktami itp.

LUK - staly fragment okrggu. Jeden z podstawowych elementéw konstrukcyjnych
zawartych w programie FastCAM. Luki maja trzy punkty kontrolne, poczatek, srodek
(promien) i koniec.

MENU - lista komend prowadzacych do podmenu uzywanych do konstruowania
czesci.

MYSZ — w systemie FastCAM mysz stuzy do obstugi programu.

NACIECIE - Nacigcie to ilo§¢ materiatu ulegajacego zniszczeniu w procesie cigcia.
System FastCAM domyslnie ustawia tylko kierunek nacigcia, warto$¢ liczbowa
wpisuje operator. Dzigki temu operator zachowuje swobodg¢ ruchéw pracujac przy
stole roboczym. Kody nacigcia sa nast¢pujace: nacigcie z lewej - G41, nacigcie z
prawej - G42, wylacz nacigcie - G40. Mozna tez doda¢ nacigcie do czgsci w systemie
FastCAM lub w opcjonalnym module do obstugi nacig¢ systemu FastCAM.

NAZWA PLIKU - ograniczona do 255 znakéw alfanumerycznych. Nazwe pliku
podaje si¢ w opcjach Zapisz plik, Sciezka programu, Grupowanie i w programie
FastPLOT w opcjach ZAGNIEZDZANIE i FASTNEST.

ODBICIE LUSTRZANE - funkcja grupowania czgsci stuzaca do tworzenia odbicia
lustrzanego danego obiektu, aby wygenerowac czgs¢ dwustronna. Opcja ta znajduje
sig w systemie FastCAM w menu GRUPULI.

ODBIERANIE - przesylanie informacji, programow czgsci lub plikow ze sterownika
do komputera.
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OKNO DIALOGOWE - okna dialogowe w systemie FastCAM wys$wietlane sa na
srodku i na dole ekranu.

PLAZMA - proces wycinania, w ktérym do cigcia metalu stosuje si¢ gaz szlachetny i
luk elektryczny.

PLIKI - zawieraja program zrodlowy, taki jak FASTCM97.EXE, albo dane
wspomagania programu badz zakonczonych czgsci. Programisci FastCAM korzystaja
z plikow do przechowywania zakonczonych czgsci, czgsci w takcie konstruowania
oraz gniazd.

PLIKI DXF FILES - pliki wygenerowane przez AutoCAD i inne systemy CAD i
stuzace do transferu danych geometrycznych do systemu FastCAM. Interfejs DXF
umozliwia stworzenie geometrii czgsci 1 wykreslenie jej w systemie CAD, a
informacje przeznaczone do przestania do systemu FastCAM w celu weryfikacji,
modyfikacji, generowania kodu w jezyku Word Address i zagniezdzania.

PLOTER - urzadzenie stuzace do generowania kopii czgsci przeznaczonej do
wycigcia. Ploter jest dostgpny z programéw FastCAM lub FastPLOT. Jesli dana czgsé
jest drukowana w systemie FastCAM, zostanie wykre$lona wedtug kolejnosci
umieszczania linii na ekranie. Jesli dana cz¢$¢ jest drukowana z programu FastPLOT,
zostanie wykreslona wedhug kolejnosci programowania $ciezek, czyli w kolejnosci
wycinania.

POLOZENIE NA EKRANIE — opcja menu Punkt w systemie FastCAM, ktéra
umozliwia umieszczenie punktu na ekranie bez wzgledu na doktadno$é potozenia.

PORT ROWNOLEGLY - to przede wszystkim port drukarki; port réwnolegly jest
standardowym wyposazeniem niemal kazdego komputera i stuzy do komunikacji
migdzy komputerem, a drukarka lub ploterem. Interfejs rownolegty przesyta dane bajt
po bajcie, odbierajac jednoczesnie osiem bitow sktadajacych si¢ na bajt rownolegle po
o$miu przewodach.

PORT SZEREGOWY - czyli oficjalnie asynchroniczny adapter ztacza
komunikacyjnego. Interfejs szeregowy stuzy do pelnej komunikacji dwustronne;j
migdzy komputerem, a urzadzeniem. Interfejs szeregowy oparty jest na standardzie
RS-232, czyli dwustronnej transmisji asynchronicznych danych szeregowych. Sciezka
dwustronna umozliwia transmisj¢ danych w obie strony. ‘Asynchroniczny’ oznacza,
ze dane nie sa przesylane wedlug predefiniowanego harmonogramu czasowego.
Interfejs szeregowy ma wiele zastosowan. Jest bardzo elastycznym narz¢dziem, ale
ma tez uciazliwie wiele parametréw i kombinacji, ktére mozna dostosowywac do
okreslonych potrzeb. Jesli masz w komputerze ztaczne DNC, uzywasz przewodu RS-
232 podtaczonego do portu szeregowego z tylu komputera.
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POSTPROCESOR - w systemie FastCAM stuzy do konwersji nieprzetworzonego
pliku geometrii na format WORD ADDRESS lub ESSI dla okre$lonego sterownika.
Postprocesor sprawdza tez, czy wszystkie kody programu sa kompatybilne z
okreslonym sterownikiem, dla ktérego zostaly napisane. Kazda marka sterownika ma
osobny postprocesor.

PREDKOSC PODAWANIA - predkos¢ pracy wycinarki, zwykle ustalana podczas
wycinania, aby moc swobodnie sterowa¢ wycinaniem tej samej czgsci z roznych
materiatdw, ale mozna ja tez wprowadzi¢ do programu czg¢$ci za pomoca edytora
tekstowego. Odpowiednie kody podane sa w instrukcji obstugi sterownika.

PROCES WYCINANIA - w instrukcji obstugi programu FastCAM oznacza sposdb
cigcia materiatu. Najczgéciej spotykane procesy wycinania to wycinanie
tlenowo/paliwowe, plazmowe, frezowane.

PROGRAM - kod numeryczny wygenerowany przez system FastCAM i shuzacy do
kierowania sterownikiem wycinarki.

PROGRAM MAKRO - programy makro to podprogramy stuzace do
przechowywania powtarzanych kodow, ktore moga tez by¢ wykorzystywane jako
wywotania funkcji z gtéwnego programu.

PROGRAMOWANIE METODA WSPOLRZEDNYCH BEZWZGLEDNYCH -
programowanie czg$ci polegajace na wyznaczaniu potozenia punktu wedtug
wspotrzednych X, Y wzgledem punktu.

PROGRAMOWANIE METODA WSPOLRZEDNYCH ROSNACYCH — metoda
programowania czg¢$ci, w ktorej kolejny punkt umieszczany na ekranie wyznaczany
jest wzgledem poprzedniego punktu umieszczonego na ekranie.

PROGRAMOWANIE MIDI - r¢czne wprowadzanie danych; generowanie
programu cze$ci bez uzycia skomputeryzowanego systemu programowania.
Wszystkie obliczenia i wprowadzanie danych wykonuje si¢ recznie.

PROMIEN - potowa érednicy. Pomiar okregu od $rodka do obwodu. Wszystkie huki i
okregi w systemie FastCAM sa mierzone wg promieni, chyba ze do warto$ci
liczbowej dopisze sig literg (d) oznaczajaca wpisanie $rednicy.

PRZEBICIE - punkt, w ktérym rozpoczyna si¢ wycinanie. Przebicie zwykle
wykonuje si¢ na poczatku wprowadzenia, aby wykona¢ wyrazniejszy rog poczatkowy.

PRZYCINANIE - funkcja systemu FastCAM dostgpna w menu PRZYTNIJ, stuzaca
do usuwania czg$ci elementu. Aby usunaé caty element uzyj menu USUN.
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PUNKT KONTROLNY - punkt uzywany w systemie FastCAM, na ekranie
wys$wietlany jako czerwony krzyzyk. Punkty kontrolne sa generowane podczas
konstruowania elementow i usuwane podczas usuwania lub przycinania danego
elementu. Linie maja dwa punkty kontrolne, po jednym na kazdym koncu; tuki maja
co najmniej trzy punkty kontrolne: poczatek, koniec i Srodek, a okregi maja pigé
punktow kontrolnych, $rodek i po jednym punkcie w kazdej ¢wiartce okregu. punkty
kontrolne moga shuzy¢ jako punktu konstrukcyjne lub punkty odniesienia.

PUNKT RZECZYWISTY - punkt wystgpujacy w systemie FastCAM. Na ekranie
wystepuje jako zotty krzyzyk. Punkty rzeczywiste wyznacza si¢ za pomoca menu
Punkt, a usuwa za pomocg menu Usun.

PUNKT ZAZNACZENIA - punkt wystgpujacy w systemie FastCAM, wyswietlany
na ekranie jako czerwony krzyzyk. Punkty zaznaczenia oznaczaja potozenie
wybranego elementu. Nie mozna myli¢ punktow zaznaczenia z punktami
kontrolnymi.

SZEREG - grupa czgsci utozona w rzedach lub w kolumnach. Szeregi w systemie
FastCAM wystepuja w opcji GRUPOWANIE oraz w opcji ZAGNIEZDZANIE w
menu FastPLOT.

SKALOWANIE AUTOMATYCZNE - ponowne skalowanie ekranu do rozmiaréw
obejmujacych wszystkie punkty i elementy w biezacym widoku. Opcja dostepna w
programach FastCAM i FastPLOT w menu DRUKUJ.

STEROWANA PRZERWA W RUCHU, ang. DWELL - w wigkszoSci
sterownikow kontynuacja biezacego procesu przez czas okreslony w kodzie przerwy.
Najczesciej opcje te stosuje si¢ podczas cyklu przebijania srodka, pozwalajac
sterownikowi na przetworzenie kodu i utrzymanie ptomienia odpowiednio dtugo, aby
wykona¢ wymagany otwor. Wiele sterownikow stosuje format GO4FX, w ktorym X
oznacza dlugos¢ przerwy w sekundach. Okreslone informacje dotyczace Twojego
sterownika znajdziesz w instrukcji obstugi.

STEROWNIK - komputer podtaczony do wycinarki i stuzacy do przetwarzania
programu czgéci. Do najpopularniejszych sterownikow zalicza si¢ marki Linatrol,
Autopath, Burny, Compupath, Linde i Allen Bradley.

STYCZNA - punkt, w ktorym linia taczy si¢ z tukiem lub okregiem. Styczna toopcja
menu LINIA w systemie FastCAM.

SZYBKI NAJAZD - ruch wycinarki od konca jednego cigcia do poczatku kolejnego
cigcia. Podczas wykonywania szybkiego najazdu palniki sa podnoszone, aby
zapewnic¢ przeswit. Palniki przesuwaja sig¢ tez po linii prostej, na pelnej predkosci do
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kolejnego punktu przebicia.

SCIEZKA PROGRAMU - w systemie FastCAM stuzy do ustawiania kierunku
nacigcia, kolejnosci i kierunki linii cigcia, rozmieszczenia wprowadzen i
wyprowadzen oraz definiowania procesu cigcia.

SREDNICA — odcinek migdzy dwoma punktami na okregu przebiegajacy przez
srodek tego okrggu. Srednice mozna okresla¢ w systemie FastCAM do rozmiaru tuku
dodajac literg (d), aby zaznaczy¢, ze wpisana warto$¢ to §rednica, a nie promien.

TLENOWO-PALIWOWY - proces wycinania plomieniem, w ktorym tlen i inne
paliwo wykorzystuje si¢ w procesie wycinania. Inne paliwo to acetylen, propan, gaz
ziemny itd.

URZADZENIE WYJSCIOWE — ekran graficzny, urzadzenie domyslne dla systemu
FastCAM, albo ploter/drukarka.

USUN - ta opcja stuzy do usuwania calego elementu z ekranu. Jesli chcesz usunaé
fragment elementu, uzyj funkcji przycinania. Funkcja usun znajduje si¢ w menu Usun
w systemie FastCAM.

WPROWADZENIE - stuzy do odsunigcia punktu przebicia od konturu linii. Po
wykonaniu przebicia powstaje otwor wigkszy od linii cigcia. Gdyby punkt przebicia
zostal umieszczony na krawedzi linii cigeia, powstalaby wadliwa czes$¢.
Wprowadzenia mozna znalezé w systemie FastCAM w menu SCIEZKA
PROGRAMU.

WYCINARKA - urzadzenie wycinajace stuzace do wypalania lub wycinania czgsci
w plaszczyznie dwuwymiarowe;.

WYDRUK - jesli urzadzeniem wyjsciowym jest drukarka Iub ploter, powstaje
wydruk rysunku.

WYPROWADZENIE - wyprowadzenia stuza do wycinania poza koniec czgsci, aby
czgs¢ swobodnie odpadta od arkusza. Zastosowanie wyprowadzenia moze nie by¢
mozliwe we wszystkich czesciach. Opcja wyprowadzenia znajduje si¢ w systemie
FastCAM, w menu SCIEZKA PROGRAMU.

ZNAKOWANIE CYNKIEM - trwate znakowanie arkusza za pomoca ptynnego
cynku.



Stowniczek 243



Aby uzyska¢ pomoc dotyczaca naszych produktow, skontaktuj si¢ z jednym
z naszych przedstawicieli podanych ponizej

(numery kontaktowe znajdziesz wewnatrz instrukcji)
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