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Wykorzystywane w podre¢czniku konwencje

W niniejszym podrgczniku informacje wazne dla zrozumienia dziatania i
obstugi FastCAM/FastPLOT zostaly na r6zne sposoby wyrdznione.
Wyréznione elementy obejmuja:

pozycje w menu

klawisze

przyciski myszy

wyswietlane na ekranie komunikaty
istotne uwagi.

Przedstawianie pozycji w menu

Kazda pozycja w menu jest na poczatku jej opisu pisana wielka litera.
Ponizej przedstawiono ogolny wyglad nagtowka opisu pozycji menu:

2-1-2 PLIK - LISTA CIEC Otwérz

2 jest numerem Rozdziatu, W tym przypadku
FastNEST®

1 jest numerem pozycji w menu gtownym, W tym przypadku Plik - lista
cieé

2 jest numerem pozycji w podmenu, W tym przypadku Otworz

Przedstawianie klawiszy

Gdy zachodzi potrzeba naci$nigcia konkretnego klawisza lub kliknigcia
konkretnego przycisku, instrukcja podawana jest w nastgpujacy sposob:

ENTER

Oznacza to, iz nalezy nacisna¢ klawisz Enter.
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Przedstawianie istotnych uwag

Zamieszczone w teks$cie istotne uwagi sa wyrdznione przy pomocy ikony
przedstawiajacej reke trzymajaca dlugopis.
Na przyktad:

@U WAGA: Opcja Wielomaszynowe nie jest domyslnie zainstalowana.
Aby uzyskac wiecej informacji o tej opcji, nalezy skontaktowac sie
z resellerem oprogramowania.
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Rozdzial 1
Wprowadzenie do FastNEST

FastNEST® jest jednym z najwazniejszych modutow pakietu oprogramowania
profilujacego i przygotowujacego plany cig¢ FastCAM®. FastNEST® jest
specjalnie  zaprojektowanym oprogramowaniem do przygotowywania i
zagniezdzania detali do cigcia, ktore wspotpracuje ze sterowanymi numerycznie
(NC) przecinarkami tlenowymi, plazmowymi, laserowymi 1 wodnymi.

Zagniezdzanie jest procesem polegajacym na rozmieszczeniu wielu
dwuwymiarowych ksztaltow na okreslonym obszarze przy jednoczesnej
optymalizacji wykorzystania materialu do cigcia. Zwykle oznacza to
rozmieszczenie jak najwigkszej liczby elementdw na jak najmniejszym obszarze,
z uwzglednieniem ograniczen materiatu oraz przecinarek.

Oprogramowanie FastNEST® pozwala na szybki dobor czgsci oraz ich ilosci, jak
roéwniez na wybranie materialu, z ktéorego maja one by¢ wycinane. Najczgstsza
technika zagniezdzania przy pomocy programu FastNEST® jest stworzenie
plikéw dla poszczegdlnych elementow przy pomocy oprogramowania do
projektowania detali i wyznaczania drogi cigcia FastCAM®. Stworzone pliki w
formacie kodu NC sa nastgpnie laczone w grupe badz grupy w celu ich
przetworzenia. FastNEST® moze opcjonalnie zagniezdza¢ pliki zapisane w
innych formatach, takich jak DXF (pliki CAD) lub nasz firmowy format ,,CAM”.
Oparty na listach system pozwala na dostosowanie pewnych parametrow przed
lub w trakcie zagniezdzania elementéw w celu zapewnienia jak najlepszego
wykorzystania dostgpnych materiatéw lub zwigkszenia produktywnosci.

FastNEST® jest systemem w pelni zautomatyzowanym i1 w wigkszos$ci
przypadkow zapewni najlepsze mozliwe wykorzystanie dostgpnych materialow i
najkrotszy mozliwy czas pracy. Istnieje jednakze wiele przypadkow, gdy
interwencja operatora moze poprawi¢ wydajno$¢ zagniezdzenia. Poprzez
identyfikowanie wzoréw lub mozliwos$ci, ktéorych komputer nie jest w stanie
dostrzec, operator moze szybko poprawi¢ jakos¢ trudnych grup. Aby to
umozliwi¢, oprogramowanie FastNEST® posiada wiele funkcji manualnych oraz
potautomatycznych, ktére pozwalaja na zmaksymalizowanie efektywnosci
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zagniezdzania. Funkcje te sa szczegélnie przydatne przy zagniezdzania wielu
podobnych detali (macierzy) lub grup wymagajacych bardzo specyficznego
rozmieszczenia elementow. Na przyklad moze to dotyczy¢ zagniezdzania silnie
potaczonych grup lub zagniezdzania pojedynczych detali na skrawkach
materiatowych. Ruch termiczny oraz inne czynniki, takie jak ziarnisto$¢, moga
czesto sprawi¢, ze automatyczne zagniezdzanie nie bedzie moglo zostaé
zastosowane; w takich przypadkach uwidaczniajq si¢ zalety doskonatego systemu
recznego rozmieszczania detali w aplikacji FastNEST®. Automatyczne
rozmieszczanie, dokladnie ustalanie odlegtosci migdzy detalami oraz narzg¢dzia do
ustalania orientacji bezwzglednej sprawiaja, ze zagniezdzanie rg¢czne przebiega
szybko 1 sprawnie. Takie funkcje, jak ,,popychanie” umozliwia uzyskanie
optymalnego rozmieszczenia nawet najtrudniejszych detali, aby ,,wycisnac” jak
najwigcej z dostgpnych materiatéw. Dodawanie pojedynczych czgsci do
istniejacych grup jest bardzo proste, tak jak 1 przenoszenie duzych list czgéci na
inny materiat lub skrawki materiatlowe. FastNEST® moze szybko ustali¢
najlepszy sposob wykorzystania dostgpnego materiatu poprzez wykonanie na
utworzonych listach cig¢ szeregu operacji ,,co by bylto, gdyby”.

Autorzy aplikacji FastNEST® oraz pozostatych produktow FastCAM®
nieustannie stosuja polityke stalego ulepszania tworzonego oprogramowania.
Panstwa komentarze i uwagi sa dla nas niezwykle cenne. Prosimy o przesytanie
nam na adres service@fastcamusa.com wszelkich sugestii 1 obserwacji.

O podreczniku

Niniejszy podrecznik zostal napisany na potrzeby rynku amerykanskiego, na
ktorym wykorzystuje si¢ IMPERIALNY (cale) system miar w miejsce
METRYCZNEGO (centymetry). Przyktady zamieszczone w nastgpnych
rozdziatach wykorzystuja system imperialny. Rozmiary w systemie metrycznym
podane sa w nawiasach po rozmiarach podanych w calach. FastNEST® obstuguje
obliczenia w obu systemach. Rodzaj jednostek miary wykorzystywany przez
Panstwa oprogramowanie FastNEST® zostal ustalony przy jego instalacji.

Gléwnym celem niniejszego podrgcznika jest poinformowanie uzytkownika o
dostepnych w aplikacji FastNEST® funkcjach.
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Rozdziat 2 — Przeglad funkcji programu FastNEST

Rozdzial 2

Przeglad funkcji programu FastNEST

2-1 PLIK - LISTA CIEC

14

File Cut List
MNew
Open Cutlist
Save Cutlist
Save bz
E dit
Pririt
Mest Data
Add
Delete
Clear Cut Parts
Set File Typez
Set Pierce
E xit
File Cut List Plik - lista cigé
New Nowa
Open Cutlist Otworz liste cigc
Save Cutlist Zapisz listg cigé
Save As Zapisz jako...
Edit Edytyj
Print Drukuj
Nest Data Dane grupy
Add Dodaj
Delete Usun
Clear Cut Parts Czy$¢ czesci do cigeia
Set File Types Ustal typy plikow
Set Pierce Ustaw przebicie
Exit Wyjdz

2-1-1 NOWA




2-1-2

2-1-3

2-1-4
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Polecenie NOWA spowoduje wyczyszczenie aktualnej
zawartosci LISTY CIECIA i pozwoli na dodanie nowych
czesci do PUSTE] listy. Operator bedzie musiat sprawdzic¢
1 ustawi¢ na nowo wszystkie parametry, takie jak Rozmiar
blachy czy Odstep miedzy czgSciami. Po wybraniu tej
pozycji w menu na ekranie pojawi si¢ zapytanie, czy
program na pewno ma stworzy¢ nowa list¢. Po wybraniu
TAK wszystkie niezapisane zmiany wprowadzone do
aktualnie wczytanej listy cie¢ zostang utracone.

OTWORZ

Polecenie OTWORZ jest wykorzystywane do wczytania
istniejacej LISTY CIECIA; zapisane listy cigcia posiadaja
rozszerzenie ,,.LST”. Podobnie, jak w przypadku polecenia
NOWA, przy otwieraniu uprzednio zapisanej listy
wszystkie niezapisane zmiany wprowadzone do aktualnie
wczytane]j listy cig¢ zostang utracone.

ZAPISZ
Polecenie ZAPISZ stuzy do zapisania wszystkich danych
dotyczacych aktualnie wezytanej LISTY CIEC, w tym:

e Listy czesci,

e Rozmiaru blachy, oraz

e (Odstgpu migdzy czesciami.

Zalecamy zapisywanie listy cig¢ po wprowadzeniu kazdej
zmiany, jak réwniez po zakonczeniu prac nad dana Grupa.
Jezeli plik zostat juz uprzednio zapisany, program nie
bedzie prosi¢ o ponowne podanie nazwy pliku czy jego
lokalizacji na dysku. Plik bedzie automatycznie
nadpisywany na jego poprzednia wersj¢. Aby zapisa¢ plik
zawierajacy LISTE CIEC pod inng nazwa, nalezy wybra¢
polecenie ZAPISZ JAKO.

Pliki z LISTAMI CIEC posiadaja rozszerzenie ,,.LST”.

ZAPISZ JAKO



2-1-5

2-1-6
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Polecenie ZAPISZ JAKO dzialta w ten sam sposob, jak
polecenie ZAPISZ, tzn. zapisuje te same dane, co polecenie
ZAPISZ, z tym wyjatkiem, ze umozliwia ono za kazdym
razem zmiang nazwy pliku lub jego lokalizacjg na dysku.

EDYTUJ

Polecenie EDYTUJ umozliwia edytowanie LISTY CIEC.
Lista cig¢ wyswietlana jest nad Grupa 1 umozliwia
wprowadzanie do niej zmian. Aby zmieni¢ parametry danej
czesci, wystarczy klikna¢ dwukrotnie nazwe czesci, co
spowoduje wyswietlenie okienka z Danymi elementu
grupy. W okienku tym uzytkownik moze zmieni¢:

o Jlosc,
e Priorytet, oraz
e Obrot

Zawarto$¢ listy cig¢ moze by¢ kopiowana z i wklejana do
arkusza kalkulacyjnego Microsoft Excel. Aby skopiowac
tabelg, nalezy wybra¢ potrzebne komoérki przy pomocy
lewego przycisku myszy i skopiowaé je przy pomocy
kombinacji klawiszy CTRL+C. Spowoduje to skopiowanie
wybranych danych z tabeli do schowka systemowego.
Nastgpnie skopiowane dane moga zosta¢ wklejone do
arkusza kalkulacyjnego Excel poprzez wybranie z menu
Edycja -> Wkle;j.

Parametry te sa doktadniej opisane w ,,Przegladzie funkcji
programu FastNEST” w Rozdziale 1.

DRUKUJ

Polecenie DRUKUIJ pozwala na wydrukowanie danych
zawarty w LISCIE CIEC w postaci tabeli. Wydrukowane
informacje obejmuja liczbg palnikdw, rozmiar blachy,
nazwe pliku, 1ilo§¢ potrzebnych czgsci, priorytet
zagniezdzania, obrét oraz liczbeg juz wycigtych czgsci.
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2-1-7 DANE GRUPY

Polecenie DANE GRUPY pozwala wprowadzi¢ parametry
dla danej Grupy, w tym:

W, Hest Data
MHestMName MNEST1
Jdob TESTNEST
hdaterial MILD-STEEL ASTH A 709 j
Thickness 142 in
Density Hgm T ]
Frogramrmer FASTCAM
Customer TS
Motes ALL PARTS TO BE GROUND AFTER
CUTTING
Accept Cancel
Nest Data Dane grupy
Nest Name Nazwa grupy
Job Zadanie
Material Materiat
Thickness Grubos¢
Density Gestos¢
Programmer Programujacy
Customer Klient
Notes Uwagi
ALL PARTS TO BE GROUND |PO ) WYCIECIU WSZYSIKIE
AFTER CUTTING CZESCINALEZY OSZLIFOWAC
Accept Akceptuj
Cancel Anulyj
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Wszystkie te parametry sa wprowadzane rgcznie (za
wyjatkiem gestosci) 1 moga by¢ zmieniane na dowolnym
etapie Zagniezdzania. Parametry Material oraz ggstos¢
materiatu ustalane sa w oparciu o plik MATERIAL.DAT,
ktory znajduje si¢ w folderze systemu FastCAM. Blizsze
informacje o konfiguracji tego pliku znajduja sie w
Rozdziale 3.

2-1-8 DODAJ
Polecenic DODAJ spowoduje dodanie do LISTY CIEC
nowej czesci. Pojawi si¢ okienko Wyboru Pliku, za pomoca
ktorego do listy mozna doda¢ jeden badz wigcej plikow.
Aby doda¢ jedna cze$¢, wystarczy klikna¢ dwukrotnie jej
nazwe; aby doda¢ wigcej czesci, nalezy kliknaé pierwsza
cze$¢, a nastepnie weisnac 1 przytrzymac przycisk CTRL 1
klikna¢ pozostale czgsci. Po wybraniu czgsci pojawi sig
okienko Dane elementu grupy, w ktérym uzytkownik
bedzie mogl wpisa¢ informacje dotyczace wybranej(ych)
czesci.
Faty CADBTOHERE
Praflsme  BACKLPCAM Anphy [
Z:.T.um I:_,.-,—jj Hﬁ#ﬁ— i;?'; !:ﬂ I:I D
I Alkow peart Fin Prarss ]
| B .
i, =
wital Fimtation ! L __ I e S
—[M 5 e 0 | I ] D
Nest Part Data Dane elementu grupy
Path Sciezka dostepu
Part Name Nazwa czesci
Required Wymagana liczba
Priority Priorytet

Permitted rotation

Dozwolony obrot

Allow part flip

Dopus¢ odwracanie czgsci
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Use search step

Wykorzystaj krok wyszukiwania

Disable Array

Wylacz macierz

Entity reduction

Zmniejszenie liczby elementéw

Initial Rotation

Wstepne obrdcenie

deg stopni
Indicate base Wskaz podstawe
Apply Zastosuj

Move Entries

Przemies$¢ wejscia

Common Cut

Wspdlne cigeie

Analysis Analiza

Property Parametr

Value Wartosé

Units Jednostki

Outside area Obszar zewngtrzny
Nest area Obszar grupy
Rectangular Obszar prostokatny
Cut Length Dhugo$¢ drogi cigeia
Mark Length Dhiugo$¢ znaku
Pierces Przebicia

Drill points Punkty nawiercania
Text Tekst

Weight Masa

Gléwnym wymogiem jest podanie dla czgsci Wymagane;j
liczby. Po wprowadzeniu zmian (jezeli sa konieczne) i
zaakceptowaniu wpisanych w okienku danych proces
Zagniezdzenia powinien rozpoczaé si¢ automatycznie.

To samo polecenie moze zosta¢ rowniez wywotane poprzez
klikniecie ikony DODAJ CZESC w Pasku narzedzi.

@U WAGA: Plik zawierajqcy dodawanq czes¢ musi by¢
zapisany w takim samym formacie, jaki jest aktualnie
ustawiony w menu ,, Ustal typy plikow”. Jezeli osoba
programujqca napotka na problemy przy wczytywaniu
nowych czesci, nalezy sprawdzic¢, czy wybrany format
plikow jest poprawny. Aby ustali¢, jaki typ plikow jest
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aktualnie wybrany, nalezy spojrze¢ na znajdujqcq sie w
prawym gornym rogu ekranu ikone konfiguracji.
Standardowo ikona ta wskazuje: NC -> NC. Po lewej
znajduje sie wejsciowy typ pliku, zas po prawej znajduje sie
wyjsciowy typ pliku.

Priorytet: Priorytet dotyczy kolejnosci umieszczania
czgsci na blasze. Jezeli wszystkie czg$ci posiadaja ten sam
priorytet, w pierwszej kolejnosci rozmieszczone zostana
czesci wigksze. Mniejsza liczba spowoduje, ze dana czg$¢
zostanie rozmieszczona pozniej (niezaleznie od jej
rozmiaréw), a wyzsza - wezesniej. Na przyktad czesci
rozmieszczane na ,,dopelnienie” blachy w celu jak
najpetniejszego jej wykorzystania otrzymaja priorytet 1, co
spowoduje, ze zostang rozmieszczone dopiero po
rozmieszczeniu wszystkich innych czgsci.

Dozwolony obroét: Dozwolony obrot okresla kat, o jaki
dana czg$¢ moze zosta¢ obrdcona przy umieszczaniu jej na
blasze. Dostepne sa nastgpujace ustawienia:

e Brak
e Ziarno 0, 180
e 0,90

e 0,90,180,270
e WSZYSTKIE
e 0,180+ WSZYSTKIE

To ustawienie pozwoli zmieni¢ sposob zagniezdzenia danej
czgsci. FastNEST wybiera taki kat, jaki uwaza za
optymalny dla danej czg$ci, co nie zawsze bedzie si¢
pokrywac z tym, co uzytkownik uwaza za stosowne.
Ustawienie to moze by¢ w miarg potrzeby zmienione.
Wybor ustawienia ,,WSZYSTKIE” ustawia domys$lny krok
obrotu na 30 stopni. W przypadku wybrania opcji
wykorzystaj krok obrotu (patrz nizej), warto$¢ ta zostaje
zmieniona.
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Dopus¢ odwracanie czesSci: Po wybraniu tej opcji program
przeanalizuje cze$ci, aby sprawdzi¢, czy moga zostac
zagniezdzone w potozeniu odwroéconym (lustrzanym). Ma
to wptyw na dana czg$¢ szczeg6lnie w przypadku
wycinarek plazmowych. Jezeli czg$¢ zostanie odwrocona,
,odwrocona” zostanie rowniez szczelina (bgdzie zwrocona
w przeciwnym kierunku. Oznacza¢ to bgdzie iz czg§¢
normalnie wycinana w lewa strong zostanie wycigta w
prawa strong. Taki sposdb wycinania sprawdza si¢ z reguty
dla wycinarek tlenowych, ale moze sprawi¢ problemy w
przypadku przecinarek plazmowych pracujacych na
grubych blachach, gdyz w takim przypadku przy cigciu w
lewa strong skos cigcia pozostaje z reguly na skrawkach.
Jezeli cze$¢ zostanie odwrdcona, skos cigcia wypadnie na
czgsci.

Wykorzystaj krok wyszukiwania: Po wybraniu tej opcji
program bedzie wykorzystywac ustawienia dla ,,Kroku
wyszukiwania” w Danych elementu. Ustawienie
»WSZYSTKIE” w dopuszczalnym obracaniu czgsci
zostanie zmienione od 30 stopni do ustawienia Kroku kata
w oknie Parametry FastNEST. Element zostanie réwniez
zagniezdzony z podanym krokiem wyszukiwania.
Wykorzystywanie niewielkiego kroku wyszukiwania
spowoduje spowolnienie procesu zagniezdzania.

Wylacz macierz: Po wybraniu tej opcji, jezeli w
Parametrach grupy FastNEST wybrano opcje¢ Obliczaj
macierze, cz¢$¢ nie bedzie zagniezdzana z macierzami -
kazda cz¢$¢ bedzie rozmieszczana oddzielnie.

Zmniejszenie liczby elementéw: Po wybraniu tej opcji
proces zagniezdzania przebiegaé bedzie szybciej, zas dla
duzych czesci interakcja bedzie przebiegaé sprawnie;.
Opcja ta powoduje zmniejszenie liczby elementdw, ktore
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program analizuje bez zmniejszenia doktadnos$ci grupy. Jest
to dos¢ skuteczne w przypadku czesci posiadajacych
przeszto 500 elementow.

Wstepne obrécenie: Ta opcja pozwala na ustawienie
wstepnego obrdcenia czegsci. Aby to zrobi¢, nalezy wpisaé
zadane obrdcenie i nastgpnie nacisnaé przycisk ,,Zastosuj” -
czes¢ zostanie stosownie obrocona.

Wskaz podstawe: Ta funkcja pozwala wybraé element,
ktory bedzie przez program traktowany jako podstawa
czesci. Wybrany element zostanie wyréwnany w poziomie
u podstawy czgsci. Aby skorzystac tej funkcji, nalezy
zaznaczy¢ opcje Wskaz podstawe a nastepnie kliknac
lewym przyciskiem myszy lini¢ w oknie podgladu czesci
(znajduje si¢ po prawej stronie). Wybrany element zostanie
podswietlony. Teraz mozna nacisna¢ przycisk ,,Zastosu;j”,
aby ustawic¢ kat podstawy.

Przemies¢ wejscia: Ta funkcja pozwala na zmiang
wstepnie ustawionych wej$¢ dla plikow CAM / DXF.
Opcja ta nie jest dostgpna dla kodu NC. Aby zmieni¢
wejscia wystarczy kliknaé czgs¢ w wyswietlonym oknie w
miejscu, w ktorym potrzebne jest nowe wejscie 1 wyjscie.
W tym punkcie zostanie ustawione wejscie 1 wyjscie. Aby
zatwierdzi¢ wprowadzona zmiang, nalezy nacisnaé
przycisk z symbolem zaznaczenia. Jezeli zachodzi potrzeba
zmiany dlugosci lub kata wejscia lub wyjscia, nalezy
wybra¢ wejscie (poprzez kliknigcie go) a nastgpnie ustawic
nowy punkt koncowy wejscia. Po ustawieniu odpowiedniej
dhugosci oraz kata nalezy ponownie klikna¢ korpus czegsci.
Aby zatwierdzi¢ wprowadzona zmiang, nalezy nacisnaé
przycisk z symbolem zaznaczenia. Aby odrzucic¢
wprowadzone zmiany, nalezy nacisna¢ przycisk z
»Krzyzykiem”.
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Ponowne ustalanie kolejnosci cieg¢ wewnetrznych: Patrz
rowniez punkt 2-1-14. W przypadku przesuwania wejs$¢
mozna rowniez zmieni¢ kolejnos¢ cigcia wewnetrznych
punktéw przebicia. Po naci$nig¢ciu na formularzu

»Przemie$¢ wejscia” przycisku ﬁl program przejdzie w
tryb umozliwiajacy zmodyfikowanie kolejnosci cigé
wewngetrznych. Aby ja zmieni¢ wystarczy wybra¢ profile
wewngetrzne w kolejnosci, w ktorej powinny by¢ cigte. Po
wybraniu wszystkich profili wewngtrznych nowa kolejnos¢
zostanie zapamigtana.

Wspolne cigcie: Ta funkcja powoduje stworzenie wspdlnie
wycinanych par tej samej czgsci. Po przeksztatceniu czgsci
we wspolnie wycinang parg nalezy podac tylko potowe
wymaganej liczby czgsci. Po nacisnigciu tego przycisku
kursor myszy zmieni si¢ w celownik. Nalezy wybra¢ linig
na obrazie czesci, wzgledem ktorej stworzona zostanie
wspoélnie wycinana para. Nalezy rowniez poda¢ warto$¢ dla
szczeliny. Bedzie to promien cigcia. W przypadku
kontrolera Burny warto$¢ szczeliny jest $rednica, wiec w
takim przypadku nalezaloby poda¢ potowe tej wartosci.
Warto$¢ ta musi zosta¢ potwierdzona przed
wprowadzeniem. Warto$¢ szczeliny bedzie zaleze¢ od
grubo$ci materiatu. Po jej podaniu, w oknie podgladu
czesci wyswietlona zostanie utworzona para. Aby jak
najlepiej wycia¢ wspolnie wycinang parg, w oknie
FastPATH nalezy wybra¢ ,,Wycinaj krétkie szczeliny” (Cut
Short Rapids).
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USUN

Polecenie USUN powoduje usunigcie ostatniej czeci na
LISCIE CIEC. Uzytkownik zostanie poproszony o
potwierdzenie usunigcia.

CZYSC CZESCI DO CIECIA

Polecenie Czy$¢ czesSci do cigcia pozwala przywrdcié
istniejaca Liste cigé, ktora byta juz wykorzystywana, do
oryginalnie zaprogramowanych ilo$ci. Jezeli po otworzeniu
listy cig¢ wymagane ilo$ci wynosza zero (lub sa niezgodne
z zapotrzebowaniem), zas§ w kolumnie Poprzednie znajduja
si¢ mozliwe do przywrdcenia wartosci, uzytkownik moze
przywréci¢ poprzednio wykorzystywane ilosci poprzez
wybranie opcji Czys¢ poprzednie.

USTAL TYPY PLIKOW

Polecenie Ustal typy plikow pozwala skonfigurowaé
FastNEST zgodnie z indywidualnymi potrzebami w
zakresie zagniezdzania. W tym okienku mozna ustawié
FastNEST do wspotpracy z:

plikami NC

plikami DXF

plikami IGES, lub

plikami CAM.

W  przypadku wybrania na pliki wejsciowe plikéw
geometrycznych (CAM/DXF/IGES), z plikbw pobrane
moga by¢ rowniez punkty wejScia/wprowadzenia, aby
umozliwi¢ przeprowadzenie wyznaczania drogi cigcia po
zakonczeniu procesu zagniezdzania.
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Set File Types
~Input File Type |
- rAdd Pierca ~Output File Type
g = L o
C DR CDRF
- IGES + & rE\Ijefot_re T IGES
G esting * i
O Pathed EAR  FastPATH  Pathed DxF ¥ | Plilie

Existing Entries——
e Set P|erce| :
£ Stip Accept Exxit

Set File Types Ustal typy plikow
Input File Type Typ pliku wejsciowego
Pathed CAM Trasowany CAM
Existing Entries Istniejace punkty wejscia
Preserve Zachowaj

Strip Pobierz

Add Pierce Dodaj przebicie

None Brak

Before Nesting Przed zagniezdZzaniem
Set Pierce Ustaw przebicie
Output File Type Typ pliku wyjsciowego
Sort Sortuj

Pathed DXF Trasowany DXF
Polyline Linia tamana

Accept Akceptuj

Exit Wyjdz

W przypadku zagniezdzania plikéw NC w pliki NC dalsze
Wyznaczanie drogi cigcia nie jest wymagane. Wystarczy
zagniezdzi¢ czgsci 1 wygenerowaé Program NC (tak jak w
przypadku Interaktywnego zagniezdzania FastNEST).

Ustawienie typu pliku wejSciowego na DXF pozwoli
zaimportowa¢ pliki DXF i opcjonalnie pliki DWG. W
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przypadku wykupienia opcji DWG, okno wczytywania
pliku umozliwi wybér plikéw DXF lub DWG.

W przypadku wczytywania plikow DXF lub DWG, do
czgdci stosowany jest automatyczny proces Czyszczenia
CAD. Proces ten nie wplywa na geometri¢ czgsci, ale
usuwa zbedne elementy i inne ,,$mieci”, ktére moga zostac
usunigte z plikbow DXF oraz DWG, aby zapewnié
mozliwo$ci lepszego zagniezdzania. Wigcej informacji o
procesie Czyszczenia CAD znajduje si¢ w Podreczniku
FastCAM®.

W przypadku zagniezdzania wszelkich innych typoéw
plikow (DXF, CAM, GES, DWG), zajdzie koniecznos¢
dodania do czg$ci drogi cigcia. Mozna to zrobi¢ po
zakonczeniu zagniezdzania przy wykorzystaniu FastPATH
w FastNEST lub w FastCAM. Alternatywnie droga cigcia
moze zosta¢ dodana do poszczegélnych czesci po ich
wcezytaniu. W przypadku wybrania tej opcji, wszelkie
informacje o drogach cigcia sa dodawane przy
wykorzystaniu interfejsu FastPATH w FastNEST. Mozna
si¢ z tym zapozna¢ wybierajac Ustaw przebicie z
formularza Ustal typy plikow lub z menu Plik - lista cig¢.

Nie ma wymogu stosowania kodu NC na wyjsciu.
Wybierajac typ pliku wyj$ciowego mozna nakazac
FastNEST wygenerowanie plikow NC, CAM, DXF lub
GES. Mozna rowniez wygenerowac trasowany plik DXF,
czyli plik DXF z okreslona ,droga cigcia”. Wszystkie
elementy zapisane sa w kolejnosci, wigc jezeli w
trasowanym pliku DXF elementy wystgpowaly w
odpowiedniej kolejnosci, cze$¢ zostanie wyswietlona w
kolejnosci zdatnej do dokonania cigcia.

Przycisk Ustaw przebicie przenosi uzytkownika do okna
ustawien FastPATH w FastNEST. Wigcej informacji o tych
ustawieniach znajduje si¢ w nastgpnym Rozdziale.
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Opcja Sortuj pozwala posortowaé wyjsciowy Program NC
dla Procesow wielokrotnych, np. najpierw Oznaczanie, a
nastgpnie Cigcie.

USTAW PRZEBICIE

Funkcja Ustaw przebicie jest wykorzystywana do
umieszczania informacji dla automatycznego wyznaczania
drogi cigcia na czg$ci CAM / DXF / IGES w chwili
wezytywania do FastNEST. Ustawione tutaj wprowadzenia
moga zosta¢ w razie potrzeby pozniej zmienione. Wigcej
informacji o tej funkcji znajduje si¢ w rozdziale
traktujacym o FastPATH.

WYJDZ

Nacisnigcie przycisku Wyjdz spowoduje zamknigcie
programu FastNEST.

Ponowne ustalanie kolejnosci cig¢ wewnetrznych

Teraz mozna interaktywnie zmieni¢ kolejnos$¢ cigcia drog
wewngtrznych. Jest to mozliwe wylacznie przy wybraniu
na formularzu Ustal typy plikéw opcji ,,Dodaj przebicie -
Przed zagniezdzaniem”.

Kolejnos¢ cigcia moze zosta¢ zmodyfikowana wytacznie
dla czg$ci, nie moze zosta¢ zmieniona dla calej grupy.
Opcja zmiany kolejnosci wykonywania ci¢¢ wewnetrznych
nie jest dostgpna przy generowaniu kodu NC.

Aby skorzystac z tej funkcji:

e Ustaw FastNEST na geometri¢ na wejsciu 1 NC na
wyjsciu. Geometria odnosi si¢ do plikéw
CAM/DXF/DWG. Ustawienie to znajduje si¢ na
formularzu ,,Ustal typy plikow”. Aby otworzy¢ ten
formularz, wybierz w menu programu Plik - lista
cie¢ -> Ustal typy plikow.
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e Dodaj plik geometryczny do FastNEST. Po
wcezytaniu czesci otworz formularz danych czesci.
Plik - lista cie¢ -> Edytuj -> Dane czesci.

e Na otworzonym formularzy kliknij przycisk
,»Przemies¢ wejscia”. Spowoduje to wyswietlenie
czescl z mozliwos$cia przesuwania wejs¢ lub zmiany
kolejnosci cig¢ wewngtrznych czgsci. Aby zmienic
kolejnos¢ cig¢ wewnetrznych, nacis$nij przycisk 12 i
wybierz kolejnos¢ cigcia konturow wewngtrznych.

o Po ustaleniu kolejno$ci wykonywania cigé
wewnetrznych poprzez wybranie po kolei
wszystkich konturéw wewngtrznych, zatwierdz
wprowadzone zmiany klikajac znajdujacy si¢ na
pasku narzgdzi przycisk z symbolem zaznaczenia.

e Zmieniona kolejnos$¢ cig¢ wewngtrznych zostanie
odzwierciedlona w wygenerowanym kodzie NC.
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[ERFastNEST | TAMAKA FANUC | C:iDocuments and Settin 2 mers) australi; i i = |
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Aby zmieni¢ kolejnos¢ wykonywania cie¢ wewnetrznych, nacisnij na
ekranie ,, Przemies¢ wejscia” przycisk zmiany kolejnosci cie¢ wewnetrznych

[12].
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2-2  GRUPY

Mext

Frevious

Firzt

Last

Save Mest

Retrieve Mest

Ertt

Flat

Mest Pararneters

Trirm

Flate Data

Interactive mode

Torches
Nests Grupy
Next Nast¢pna
Previous Poprzednia
First Pierwsza
Last Ostatnia
Save Nest Zapisz grupe
Retrieve Nest Wezytaj grupe
Print Drukuj
Plot Plotuj
Nest Parameters Parametry grupy
Trim Odetnij
Plate Data Dane blachy
Interactive Mode Tryb interaktywny
Torches Palniki

2-2-1

NASTEPNA
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Polecenie Nastgpna pozwala przejs¢ do nastgpnej
dostepnej, zagniezdzonej blachy.

Uwaga: Stanie sie tak wylqcznie w przypadku
posiadania Wieloblachowej wersji FastNEST (wylqcznie w
pelni automatycznej) oraz w przypadku dokonania
zagniezdzenia na wiecej niz jednej blasze. Na ekranie
zagniezdzania wyswietlany bedzie komunikat wskazujqcy,
ktora blacha jest obecnie wyswietlana.

Np.: BLACHA 1/2

POPRZEDNIA

Polecenie Poprzednia pozwala przejs¢ do poprzedniej
dostepnej, zagniezdzonej blachy. Jezeli przeszedles do
nastgpnej blachy, przy pomocy tego polecenia mozesz si¢
cofna¢ (o jedna blachg na raz).

Uwaga: Stanie sie¢ tak wylqcznie w przypadku
posiadania Wieloblachowej wersji FastNEST (wylqcznie w
pelni automatycznej) oraz w przypadku dokonania
zagniezdzenia na wiecej niz jednej blasze.

PIERWSZA

Polecenie Grupy - Pierwsza pozwala przejs¢ z dowolnej
blachy z powrotem na pierwsza zagniezdzong blachg.

OSTATNIA

Polecenie Grupy - Ostatnia pozwala przejs¢ z dowolnej
blachy z powrotem na ostatnig zagniezdzona blachg.

ZAPISZ GRUPE

Polecenie ZAPISZ GRUPE pozwala zapisa¢ Grupg (.NST)
jak rowniez Listg cig¢ (.LST).
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@ Uwaga: Grupa jest obrazem aktualnie zagniezdzonej
blachy  (zagniezdzonych  blach), przy  zachowaniu
wszystkich zmian automatycznych i interaktywnych.
Program poprosi najpierw o nazwanie Listy cig¢, a
nastgpnie o nazwanie Grupy. ISTOTNYM jest zapisanie
przy wybraniu tego polecenia zarowno Listy cie¢ jak i
Grupy. W przeciwnym przypadku obraz Grupy nie zostanie
poprawnie zapisany.

WCZYTAJ GRUPE

Polecenie Weczytaj grupe pozwala wcezyta¢ uprzednio
zapisana Grupeg 1 Listg cig€.

Po wybraniu pliku z Grupa (.NST) uzytkownik zobaczy
zawarte w nim Grupy 1 zostanie poproszony o
potwierdzenie wyboru. W przypadku wybrania NIE, okno
wyboru  zostanie wy$wietlone ponownie w celu
umozliwienia wyboru innej Grupy (az do odnalezienia
wiasciwej).
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DRUKUJ

Polecenie to nie jest wykorzystywane w tej wersji
FastNEST.

PLOTUJ

Polecenie Plotuj pozwala uzytkownikowi wysta¢ graficzna
kopi¢ obrazu widocznego na ekranie na wybrana
drukarke/ploter. Plot powstanie przy tym samym
powigkszeniu, jakie bylo zastosowane w programie w
chwili wybrania polecenia Plotuj. Wokoét plotu grupy
mozna réwniez umiesci¢ wzor (jezeli opcja ta zostata
wybrana na ekranie Zmien widok - blizsze informacje
znalez¢ mozna dalej w niniejszym rozdziale, w opisie
polecenia Zmien widok pozycji menu PLOTUJ.



Rozdziat 2 — Przeglad funkcji programu FastNEST 36

2-2-9 PARAMETRY GRUPY
-Sundry -oearch Step Size i
S AiE e |':"I I Anglesin 30 |2
Panio plee il in =
Angle Step |
hdeimum plate number 12|;||;| Search Sta
B |1u
" Pause at new plata
I" | Dizeble internal nesting
—Part Loading -
™| FRaotata pars to honzontal
I Celculate arrays
[ Round comers
Corner radiug IEI" in
Frofila type IE 'I
| I Exclude acute comers
Ernlir | Cancal I
FastNEST Parameters Parametry FastNEST
Sundry Rézne
Part to Part Cze¢s¢ do czesci
Part to plate Czg$¢ do blachy

Maximum plate number

Maksymalna liczba blach

Pause at new plate

Wstrzymaj przy nowej blasze

Disable internal nesting

Wylacz zagniezdzanie wewngtrzne

Part Loading

Wczytywanie czgsci

Rotate parts to horizontal

Obré¢ czgscei do poziomu

Calculate arrays

Obliczaj macierze

Round corners

Zaokraglaj rogi

Corner radius

Promien rogu

Profile type

Rodzaj profile

Exclude acute corners

Pomin ostre rogi

Enter

Wprowadz
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Cancel Anulyj

Search step size Rozmiar kroku wyszukiwania
Angles in 90 Katy w 90 stopniach

Angle step Krok kata

Search step Krok wyszukiwania

Polecenie Parametry grupy pozwalaja ustawi¢ odstgp
miedzy czeSciami w milimetrach (mm) lub w calach (in),
zaleznie od indywidualnych ustawien. Odst¢p migdzy
czeSciami oznacza minimalna odlegtos¢, jaka musi by¢
zachowana  migdzy  wszystkimi  rozmieszczanymi
czeSciami. Odstep ,,Cze$¢ do blachy” oznacza odstep
migdzy skrajem czeSci a krawedzia blachy. Poniewaz
FastNEST przeprowadza proces zagniezdzania z
catkowitym zachowaniem zadanej odleglto$ci migdzy
cze$ciami, podana warto§¢ moze by¢ bardzo doktadnie
okreslona.

Maksymalna liczba blach dotyczy ‘Wieloblachowej” wersji
programu. Zmieniajac t¢ liczbe uzytkownik moze
ograniczy¢ program do zagniezdzania na tylko jednej (1)
blasze, lub na wigcej niz jednej blasze. W ten sposdb
mozna w programie emulowaé fizyczne ograniczenia
magazynowe.

Uwaga: Stanie sie tak wylqcznie w przypadku
posiadania Wieloblachowej wersji FastNEST (wylqcznie w
pelni automatycznej) oraz w przypadku dokonania
zagniezdzenia na wiecej niz jednej blasze.

Uzytkownik moze réwniez nakaza¢ obracanie czgsci przy
wezytywaniu”, co spowoduje podjecie proby takiego
obrécenia znajdujacych si¢ na Liscie cig¢ czgsci, aby
wyrownaé ich najdtuzsza krawedz z dluzsza krawedzia
blachy.
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@ Jezeli wybierzesz te opcje po uprzednim ustaleniu
listy ciec, wszystkie znajdujqce sie na liscie czesci zostanq
zatadowane ponownie, zas uzytkownik bedzie musial
rozpoczqc¢ proces zagniezdzania na nowo.

Mozna wylaczy¢ rowniez zagniezdzanie wewngtrzne, co
powoduje zaprzestanie zagniezdzania jednych czgsci w
obrebie innych (jezeli to jest tylko mozliwe). Opcja ta moze
postuzy¢ do przyspieszenia procesu zagniezdzania, jezeli
rozmieszczane czgsci posiadaja  wiele niewielkich
wewnetrznych otworow, w  ktorych niemozliwe jest
zagniezdzenie innych czgsci.

Obliczanie macierzy przy wczytywaniu pozwala FastNEST
przeprowadzi¢ wstgpne obliczenia optymalnych macierzy
dla rozmieszczanych czg$ci. Zaleca si¢ stosowanie tej opcji
przy kazdym zagniezdzaniu, poniewaz poprawia ona jakos$¢
procesu.

Mozna rowniez poleci¢ programowi, aby pytal si¢
uzytkownika o pozwolenie dodania nastgpnej blachy. W
przypadku wybrania maksymalnej liczby blach roznej od
»1”7 1 wybraniu opcji ,,Wstrzymaj przy nowej blasze” ,
program zapyta uzytkownika, czy chce kontynuowaé
zagniezdzanie na kolejnej blasze. Jezeli uzytkownik
odpowie NIE, proces zagniezdzania zostanie wstrzymany.
Jezeli uzytkownik odpowie TAK, proces zagniezdzania
bedzie kontynuowany na kolejnej blasze.

Jezeli narozniki wszystkich czg$ci maja by¢ zaokraglane z
zastosowaniem konkretnego promienia, nalezy zaznaczy¢
opcje ,,Zaokraglaj rogi”. Opcja ta powoduje zaokraglenie
wszystkich przecinajacych si¢ linii przy zastosowaniu
zadanego promienia. Z reguly opcja ta nie jest
wykorzystywana. Rodzaj profilu moze zosta¢ ustawiony na
Brak, Wewngtrzny, Zewngtrzny lub Oba. Opcja pominigcia
ostrych rogdw moze zosta¢ pozostawiona bez zmian.
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Regulacja rozmiaru kroku wyszukiwania pozwala zmieni¢
gestos¢ ,,upakowania” grupy. Jezeli opcja ta zostanie
wybrana na formularzu Danych elementu grupy, proces
zagniezdzania bedzie dokladniejszy, jednakze wymagac
bedzie wigcej czasu.

Opcja ,,Katy w 90 stopniach” pozwala ustawi¢ liczbe
stopni, o jaka czg$¢ bedzie obracana w trakcie
zagniezdzania. Domyslna wartoscia jest 2. Maksymalne
ustawienie wynosi 90. Oznacza to, iz domyslnie czgsci
beda obracane o 90/2 = 45 stopni, za§ maksymalnie moga
by¢ obracane o 90/90 = 1 stopien. Mozna wpisa¢ dowolna
liczbe migdzy 2 a 90. W przypadku ustawienia
maksymalnego  (90), czg$¢ bedzie obracana w
poszukiwaniu optymalnego potozenia 90 razy.

,»Krok wyszukiwania” okresla, jak doktadnie czg$¢ bedzie
umieszczana na blasze. W przypadku domyslnego
ustawienia (10), poczatkowe umieszczenie czesci w trakcie
zagniezdzania wynosi¢ bedzie 1/10 rozmiaru czgsci. W
przypadku duzych cze$ci ustawienie to moze by¢
niewlasciwe przy podejmowaniu prob zagniezdzenia takiej
czeSci na niewielkim obszarze (niewiele wigkszym od
samej czg$ci). Zmiana tego ustawienia na 100 (czyli jedna
setna rozmiaru danej cze$ci) pozwoli na doktadne
zagniezdzenie czgsci na ,ciasnych” obszarach - na
poczatku program postara si¢ przesunaé czg$¢ o 1/100 jej
rozmiaru. Wigksza dokladno$¢ powoduje wydtuzenie
procesu zagniezdzania, jednakze jednoczes$nie poprawia
jako$¢ grup.
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ODETNLJ

Opcja Odetnij pozwala na automatyczne odcinanie z blachy
skrawkow.

b
s Plate cutoff E2

Contoured =

kinimurm remnant width I3 g
Ttirm line clearance |.5 in

Ttim Line Tywpe

Enter Cancel
Plate cutoff Odcinanie blachy
Trim Line Type Rodzaj linii odcigcia
Contoured Konturowa
Minimum remnant width Minimalna szerokos¢ skrawkow
Trim line clearance Odstep od linii odcigcia
Enter Wprowadz
Cancel Anulyj

Dostgpne sa dwa ustawienia:

1. Konturowa:
Przy odcinaniu konturowym nalezy poda¢ rowniez
“Minimalng szeroko$¢ skrawkow”, co pozwala na
okreslenie ilosci materialu, jaki ma pozosta¢ w
skrawku, oraz “Odstgp od linii odcigcia”, czyli
dozwolony odstep migdzy linia odcigcia a
zagniezdzonymi czg$ciami. Pozwoli to dostosowac linig
odcigcia do prostokatnego ksztaltu rozmieszczonych
czescl.

2. Prosta:
Prosta linia odcigcia wymaga podania wylacznie
“Odstgpu od linii odcigcia”. Spowoduje to odcigcie
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skrawkow wylacznie w linii prostej od jednej krawedzi
blachy do drugie;.

Odcinanie blachy jest rowniez procesem “dynamicznym”,
co oznacza, iz linia odcigcia zostanie ponownie ustalona po
kazdym przemieszczeniu czgsci na blasze.
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2-2-11 DANE BLACHY
k= Plates List
Flate name Length Widlth Area m | Part Thickne
Length 1200 mirm
Width a00. i
Thickness i mm
haterial
&+ Rectangle " Bemnant Cabkd " FastTRACK database Grade
+ — Maximum Flates Dane
Plates List Lista blach
Plate name Nazwa blachy
Length Dlugos¢
Width Szerokos¢
Area m2 Powierzchnia [m’]
Parts Czesci
Thickness Grubosc
Material Materiat
Grade Stopien
Rectangle Prostokatna
Remnant CAM Skrawek (CAM)
FastTRACK database Baza danych FastTRACK
Maximum Plates Maksymalna liczba blach
Search Wyszukaj
Done Gotowe
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Polecenie Dane blachy pozwala zmieni¢ Rozmiar blachy,
na ktorej przeprowadzany jest proces zagniezdzania, jak
rébwniez pozwala zagniezdzi¢ czgSci na blasze o
nieregularnych ksztattach, wybierajac skrawek (plik CAM)
jako obrys blachy. Alternatywnie wszystkie blachy moga
by¢ przechowywane w systemie S$ledzenia skrawkow
FastTRACK® Remnant Tracking (opcja dodatkowa).

W przypadku wybrania opcji “Skrawek (CAM)”,
uaktywnione zostanie okienko arkusza kalkulacyjnego.
Aby wybra¢ blache skrawkowa, wystarczy kliknaé
znajdujacy si¢ w lewym dolnym rogu okna duzy przycisk z
symbolem ,+”, a nastgpnie wybra¢ blache w
wyswietlonym oknie OTWORZ. W razie potrzeby mozliwe
jest dodanie w ten sposob kilku blach, aczkolwiek pierwsza
blacha na liScie zostanie wykorzystana w pierwszej
kolejnosci. Pozostate blachy zostana wykorzystane
wylacznie po zapethieniu pierwsze;j.

UWAGA: Funkcja wykorzystywania Skrawkow [ub
obrysow blach zapisanych w plikach CAM jest funkcjq
opcjonalng programu FastNEST (dostepngq wylqcznie w
wersji w pelni automatycznej).

Jezeli wykorzystywana jest baza danych FastTRACK,
nalezy poda¢ grubos$¢ i rodzaj materiatu. Po podaniu tych
danych arkusz kalkulacyjny zostanie wypelniony blachami
wykonanymi z zadanego materialu i o odpowiedniej
grubos$ci, do wpisanej maksymalnej liczby blach. System
ten moze zosta¢ rozbudowany o obstuge zagniezdzania
Scavenging Nesting™, ktére umozliwia natychmiastowa
optymalizacj¢ 1 zagniezdzanie na istniejacej blasze
skrawkowe;.

TRYB INTERAKTYWNY

"Tryb interaktywny" pozwala uzytkownikowi wprowadzi¢
system FastNEST w “Tryb zagniezdzania interaktywnego”.
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Réznica polega na sposobie, w jaki mozna dodawaé i
zagniezdza¢ na blasze kolejne czesci.

Cze$ci mozna dodaé¢ wylacznie pojedynczo i nie mozna
wykorzystywaé zadnych opcji Zagniezdzania
automatycznego.

Wigceej informacji o Zagniezdzaniu interaktywnym mozna
znalez¢ w Rozdziale 3.

2-2-13 PALNIKI
Program FastNEST dopuszcza wykorzystanie wielu
palnikéw poprzez ustawienie liczby wymaganych palnikow
1 podanie odstepu miedzy nimi.
Po zmianie liczby palnikéw, odstgpy migdzy nimi zostana
dopasowane automatycznie. Jezeli ustalona przez program
warto$¢ jest niewlasciwa, uzytkownik moze ja zmienié
recznie.
Mumber of Torches I 9
Plate width I?E_; i
Torch Spacing |25_23 in
Enter | Cancel |

Torches Palniki

Number of Torches Liczba palnikow

Plate width Szeroko$¢ blachy

Torch Spacing Odstep migdzy palnikami

Enter Wprowadz

Cancel Anuluyj
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Spowoduje to rozmieszczenie na blasze linii palnikow w
kolorze “czerwonym”, jak réwniez wyswietlenie w kazdej
sekcji nazwy kazdego palnika.
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2-3  FASTNEST
FastMEST

Add Mew Part

Skart

FaLize

Rezume

Remove Part

Move All Left

tove All Down

Move All Lp

tove Al Right

Joztle

Clear plate
Add New Part Dodaj nowa czg$¢
Start Rozpocznij
Pause Wstrzymaj
Resume Wznow
Remove Part Usun czes$¢
Move All Left Przesun wszystko w lewo
Move All Down Przesun wszystko w dot
Move All Up Przesun wszystko w gore
Move All Right Przesun wszystko w prawo
Jostle Popchnij
Clear plate Wyczys¢ blache

2-3-1 DODAJ NOWA CZESC

2-3-2

Polecenie Dodaj nowa czg$¢ ma takie samo dziatanie, jak
polecenie “Dodaj czgs¢”. Pozwala na DODANIE nowej

czesci  do

LISTY CIEC i

zagniezdzania. Patrz punkt 2-1-8.

ROZPOCZNI1J

kontynuacj¢ procesu
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Polecenie Rozpocznij pozwala rozpocza¢ zagniezdzanie z
cze$ciami znajdujacymi si¢ na stworzonej liscie cigC. Jezeli
czgsci juz zostaly zagniezdZzone, program rozpocznie
proces zagniezdzania na nowo. Polecenie to moze by¢
wykorzystywane do aktualizacji zagniezdzania po
wprowadzeniu zmian do listy cie¢, takich jak zmiana ilo$ci
lub priorytetow, itp.

Uwaga: Polecenia ROZPOCZECIA/WSTRZYMANIA
i WZNOWIENIA procesu zagniezdzania bedq aktywne
wylqcznie w przypadku posiadania w pelni automatycznej
wersji programu FastNEST.

WSTRZYMAJ

Polecenie Wstrzymaj moze zosta¢ wydane na dowolnym
etapie automatycznego zagniezdzania, aby tymczasowo
zatrzymac proces zagniezdzania. Zwykle wykorzystywane
jest tacznie z poleceniem “Wzné6w”. Na przyktad, mozna
wstrzyma¢ proces zagniezdzania, dokonaé¢ rgcznego
przesunigcia czesci 1 wznowi¢ zagniezdzanie dla
pozostatych czesci.

'i Uwaga: Proces zagniezdzania moze zostac¢ rowniez
wstrzymany poprzez nacisniecie prawego przycisku myszy.

WZNOW

Polecenie Wznéw moze zosta¢ wykorzystane w potaczeniu
z poleceniami “Wstrzymaj” 1 “Usunf czg$¢”, jak rowniez w
przypadku, gdy lista cig¢ nie zostata w pelni wykorzystana.
Po wybraniu tego polecenia, program przejrzy listg cigé i
przystapi  do  zagniezdzania  wszystkich  jeszcze
nierozmieszczonych czg$ci, wewnatrz (o ile bedzie to
mozliwe) lub wokot czgsci juz rozmieszczonych na blasze.
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USUN CZESC

Polecenie Usun czg$¢ jest wykorzystywane do usunigcia
czesci z blachy 1 dodania jej z powrotem na listg cig€.

Po wybraniu tego polecenia program usunie aktualnie
wybrana cze¢s¢ (wyrdzniona jest zotta, przerywana linia) i
bedzie kontynuowac zgodnie z kolejnoscia cigé (wskazana
zielonymi liczbami umieszczonymi wewnatrz kazdej
czesci).

Funkcja ta jest zwykle wykorzystywana tacznie 2z
poleceniami Rozpocznij, Wznoéw oraz Macierz.

PRZESUN, ] WSZYSTKO W
LEWO/GORE/DOL/PRAWO

Polecenie Przesun wszystko w lewo/gore/dot/prawo
spowoduje przesunigcie wszystkich aktualnie
zagniezdzonych czg$ci we wskazanym kierunku, przy
zachowaniu odstgpéw migedzy cze$ciami, ktére zostaly
okreslone w Parametrach grupy.

Polecenie to jest przydatne przy przemieszczaniu
wszystkich cze$ci znajdujacych si¢ najblizej danej
krawedzi blachy.
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POPCHNILJ

Polecenie Popchnij spowoduje przesunigcie wszystkich
aktualnie zagniezdzonych czgsci w dwoch kierunkach, do
czasu, az nie beda mogly zosta¢ dalej przesunigte, rowniez
zachowujac okreSlone w Parametrach grupy odstgpy
migdzy czg$ciami.

Kierunki sa wytyczane przez Pozycje bazowa"
wykorzystywanej maszyny. Jest ona reprezentowana na
ekranie przez maty, zielony kwadrat. Ustala si¢ ja przy
pomocy parametru ,, GRUPA” w pliku konfiguracyjnym.

Np.: Jezeli pozycja bazowa znajduje si¢ w lewym goérnym
rogu blachy (ekranu), polecenie Popchnij spowoduje
przesunigcie wszystkich czgsci w LEWO, a nastgpnie w
GORE. Przesuwanie bedzie ponawiane do czasu, gdy nie
bedzie mozliwe zadne przesunigcie czgsci.

@ Uwaga: Czesci nie mogq sie przesuwac wokot innych
czesci. W przypadku kolizji dwoch Ilub wiecej czesci,
przesuwanie zostanie zakonczone.

WYCZYSC BLACHE
Polecenie Wyczy$¢ blache pozwala uzytkownikowi usunaé

wszystkie aktualnie zagniezdzone na blasze czg$ci i
umiesci¢ je z powrotem na liscie cigcia. Polecenia tego nie
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nalezy myli¢ z poleceniem ,NOWA?”, ktore powoduje
catkowite wyczyszczenie listy cig€.

2-4  TRYB INTERAKTYWNY

|rterachive

Mezt from Parts List
Select Part
Ratate

Fozition Data
Align

b o Left

Move Down
Move p

ke Hight

R AT

Show Digtance
Crnit Current
Array

Flip

Flip

SetGap

il e Eirat EEpd

Nest from Parts List

Zagniezdzaj z listy cze$ci

Select Part Wybierz czegs¢
Rotate Obro¢

Position Data Dane o pozycji
Align Wyrownaj
Move Left Przesun w lewo
Move Down Przesun w dot
Move Up Przesun w gore
Move Right Przesun w prawo
Edit Part Edytuj czgs¢
Show Distance Pokaz odleglo$¢
Omit Current Pomin biezaca
Array Macierz

Flip X Zamien X
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Flip Y Zamien Y
Set Gap Ustaw przerwe
Move First Rapid Przesun pierwsza szczeling
2-4-1 ZAGNIEZDZAJ Z LISTY CZESCI
Polecenie to pozwala uzytkownikowi dodawa¢ do blachy
poszczegolne czesci, ktore mogly jeszcze nie zostaé
zagniezdzone. Taka sytuacja moze zaistnie¢, jezeli:

e Macierz tworzona jest rgcznie 1 nie
wykorzystano w macierzy wszystkich czesci.
Przyktad: W macierzy podano 20, jednakze
tylko 12 zmiesci si¢ na blasze w podanym
kierunku. Na liscie cie¢ pozostanie wiec 8
niezagniezdzonych czesci.

e Uzytkownik ,wstrzymat” zagniezdzanie
automatyczne przed rozmieszczeniem
wszystkich znajdujacych si¢ na liscie cigc
czescl.

e W trybie zagniezdzania automatycznego nie
udato si¢ zmiesci¢ na blasze wszystkich czgsci.

Aby doda¢ czg$¢ przy pomocy tego polecenia, wybierz je z
menu, kliknij na licie cig¢ wybrana czg$¢ i nastgpnie
kliknij duzy przycisk z symbolem ,,+” (znajduje sie on w
prawym dolnym rogu okna).

2-4-2 WYBIERZ CZESC

Polecenie to pozwala uzytkownikowi zmieni¢ aktualnie
wybrang czg$¢ (oznaczong przerywana, zolta linia).

Po wybraniu polecenia wyswietlone zostanie okienko, w
ktoérym nalezy wpisa¢ numer czg¢$ci, ktora uzytkownik chce
wybrac.
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Enter single number
—Sequence numkber

E

Enter | Abart |
Enter single number Podaj jedna liczbe
Sequence number Numer czgsci
Enter Wprowadz
Abort Przerwij
2-4-3 OBROC
Pozwala obroci¢ wybrana czg¢$¢ o 90 stopni zgodnie z
ruchem wskazowek zegara. Ten sam efekt mozna osiagnaé
klikajac znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Obroc¢ o
90 stopni”.
2-4-4 DANE O POZYCJI

2-4-5

Formularz Dane o pozycji pozwala uzytkownikowi
wykona¢ kilka réznych czynnosci. Formularz ten moze
zosta¢ wywolany rdéwniez poprzez nacis$nigcie spacji.
Uzytkownik moze:

e Dokona¢ rgeznej zmiany kolejnosci, w jakiej
dana czg$¢ ma zosta¢ wycigta.

e Dokona¢ recznej zmiany umiejscowienia czgsci
wzglegdem pozycji X i Y  miejsca
wprowadzenia(wejscia).

e Dowolnie zmieni¢ kat obrocenia czgsci.

WYROWNAJ
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Polecenie Wyrdwnaj, pozwala uzytkownikowi
jednoczesnie przemiescic 1 obroci¢ dang czesé. Uzytkownik
wybiera 2 punkty, jeden na czg$ci, ktéra chce przesunac, a
drugi na czesci (lub krawedzi blachy), do ktorej pierwsza
czg$¢ chce przesunaé i wzgledem ktorej chce pierwsza
czgS¢ wyrownac.

PRZESUN W LEWO

Polecenie Przesun w lewo spowoduje przesunigcie
aktualnie wybranej czg$ci w kierunku lewej krawedzi
blachy (od prawej do lewej), do chwili napotkania
krawedzi innej rozmieszczonej na blasze czgsci lub same;j
blachy. Ruch bedzie si¢ odbywa¢ z zachowaniem
ustalonych w oknie ,,Zmien parametry” ‘odst¢péw migdzy
czesSciami’. Jezeli po lewej stronie czgsci, ktora napotkata
czg$¢ przesuwana, znajduje si¢ wolne miejsce, czg$¢
przesuwana nie zostanie przesunig¢ta przez ani wokot czesci
napotkanej; dana czg$¢ moze by¢ przesuwana wylacznie
przez catkowicie wolna przestrzen.

Podobnie w przypadku, gdy czg$¢ naktada si¢ na inng czgs¢
lub na krawedz blachy, zadne polecenie z grupy ,,Przesun”
nie zadziala. Aby polecenia z tej grupy zadziataty, dana
cze$¢ musi by¢ catkowicie wolna.

PRZESUN W DOL

Analogicznie, jak w przypadku polecenia “Przesun w
lewo”, z tym wyjatkiem, ze czg§¢ zostanie przesunigta w
dot ekranu (od gory do dotu).

PRZESUN W GORE
Analogicznie, jak w przypadku polecenia “Przesun w
lewo”, z tym wyjatkiem, ze czg$¢ zostanie przesunigta w

gore ekranu (od dotu do gory).

PRZESUN W PRAWO
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Analogicznie, jak w przypadku polecenia “Przesun w
lewo”, z tym wyjatkiem, Ze czg$¢ zostanie przesunigta w
prawa stron¢ ekranu (od lewej do prawej).

EDYTUJ CZESC

Polecenie Edytuj cze$¢ nie jest wykorzystywane w tej
wersji programu.

POKAZ ODLEGLOSC

Polecenie Pokaz odlegto§¢ pozwala uzytkownikowi
fizycznie sprawdzi¢ wykonany na ekranie pomiar
odlegtos$ci migdzy dwoma (2) czg$ciami lub miedzy czgscia
a krawedzia blachy. Funkcja ta automatycznie wybiera
punkt na krawedzi wybranej czgséci, zapewniajac w ten
sposob bardzo doktadny wynik pomiaru. Na ekranie pojawi
si¢ wynik pomiaru odleglosci we wspoédtrzednych X, Y,
promienia wodzacego 1 kata. Aby zamkna¢ okno z
wynikami pomiaréw nalezy klikna¢ prawym przyciskiem
myszy.

FastCAM Data

FastCAM Data

Dane FastCAM

Total distance 12.25 inor 1° 1/4” Catkowita odleglos¢ 12,25 cala lub I’

1/4” cala

X distancer 7.41 in or 7.415” in Odlegtos¢ X 7,41 cala lub 7,415” cala

Y distance 9.75 in or 9 3/4” in Odleglo$¢ Y 9,75 cala lub 9 3/4” cala

Angle 52.74 deg

Kat 52,74 stopni

2-4-12

POMIN BIEZACA
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Polecenie Pomin biezaca spowoduje usunigcie aktualnie
wybranej czgsci z blachy i umieszczenie jej z powrotem na
liscie cig¢. Tak wige jezeli zagniezdzone sa 4 czesci 1 jedna
z nich zostanie ‘pominigta’, zagniezdzone beda juz tylko 3
czesci. Ten sam efekt mozna osiagnac klikajac znajdujaca
si¢ na pasku narzedzi ikong ‘Usun czgs¢’.
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2-4-13 MACIERZ

Polecenie Macierz pozwala uzytkownikowi rgcznie
stworzy¢ w wybranym kierunku macierz czgsci. Po
wybraniu tego polecenia uzytkownik zostanie poproszony o
podanie zadanej ilos$ci, a nastgpnie otrzyma do wyboru
nastgpujace mozliwosci:

Autornatic Array
=

i

# flipped

' flipped

Array in box

Automatic Array

Macierz automatyczna

X X
Y Y
X flipped Odwrdcona wzgl. X
Y flipped Odwrécona wzgl. Y

Array in box

Macierz w konturze

e Automatyczna: program automatycznie obliczy krok
katowy w oparciu o minimalna dopuszczalng odlegtosé
migdzy czgéciami oraz o rozmieszczenie czgsci w
macierzy. Zagniezdzanie zostanie przeprowadzone w
gorg ekranu, a nastepnie w prawo. Wybra¢ mozna
macierz prostokatna lub trojkatna. Macierze trojkatne
sq lepsze dla kot i kolierzy. W przypadku wybrania
zagniezdzania w macierzy trojkatnej, mozna wybraé
orientacj¢ pionowa lub pozioma. W przypadku
orientacji poziomej, pierwszy rzad macierzy zostanie
stworzony wzdluz linii poziome;j, a nastgpne rzedy beda
umieszczane nad nim. W przypadku orientacji
pionowej, pierwsza kolumna zostanie stworzona
wzdtuz linii pionowej, a nast¢gpne kolumny beda
umieszczane na lewo od niej. Maksymalna liczba
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rzgdow lub kolumn jest domy$Inie ustawiana na
warto$¢ optymalna. Uzytkownik moze zmieni¢ to
ustawienie rgcznie. Pole Maksymalna liczba rzedow/
kolumn okresla maksymalna liczbg rzedéw lub kolumn,
ktoére zostang stworzone. W przypadku wybrania opcji
Ignoruj kolizje, wybrana czg¢$¢ zostanie zagniezdzona
wokot czgscei juz rozmieszczonych na blasze.

w. Array =] E3
—AArray

& Rectangular
 Triangular

=B
£ Hitieomtal Teleh

& eriea| elEh

bdaximum Fows I |
baximum Columns I 10
Tatal I q

™ Ignore collisions Feset
Enter | Cancel

Array Macierz
Rectangular Prostokatna
Triangular Trojkatna
Touch Orientacja
Horizontal Touch Orientacja pozioma
Vertical Touch Orientacja pionowa

Maximum Rows

Maksymalna liczba rzedow
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Maximum Columns Maksymalna liczba kolumn
Total Razem

Ignore collisions Ignoruj kolizje

Reset Domyslne

Enter Wprowadz

Cancel Anulyj

e X: program podejmie probg zagniezdzenia zadanej
ilosci cze$ci na blasze w jednym rzgdzie w kierunku X
(od lewej do prawej krawedzi ekranu).

e Y: program podejmie probg zagniezdzenia zadanej
ilosci czesci na blasze w jednej kolumnie w kierunku Y
(od dolnej do gornej krawedzi ekranu).

e Odwrécona wzgl. X: program podejmie probg
zagniezdzenia zadanej ilosci czg$ci na blasze w jednym
rzgdzie w kierunku X, obracajac kazda czgs$¢ o 180
stopni.

e (Odwrdcona wzgl. Y: program podejmie probe
zagniezdzenia zadanej ilo$ci czg$ci na blasze w jednej
kolumnie w kierunku Y, obracajac kazda cze¢s¢ o 180
stopni.

Opcja Macierz w konturze umozliwi stworzenie macierzy
wybranej czg$ci w wyznaczonym przez uzytkownika
konturze. Lewy dolny rég konturu wyznacza lewe dolne
polozenie czgsci.

Jezeli nie uda si¢ umiesci¢ w macierzy zadanej liczby
czesci, niezagniezdzone czgséci pozostana na liscie cigé.
Mozna je dodaé do blachy wybierajac polecenic WZNOW
(patrz punkt 2-3-4) lub ZAGNIEZDZAJ Z LISTY CZESCI
(patrz punkt 2-4-1).
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@ Uwaga: Funkcja tworzenia macierzy mozZe byc
wykorzystywana zarowno w wersji interaktywnej jak i w
petni automatycznej programu FastNEST®.

Ustaw przerwe

To polecenie pozwala uzytkownikowi ustali¢ zadana
minimalng odlegto$¢ migdzy sasiadujacymi ze soba
czg$ciami. Wprowadzona przez uzytkownika warto$¢
bedzie stosowana migdzy dwoma punktami, ktore moga
znajdowac si¢ w dowolnym miejscu dowolnej czgsci w
grupie. Punkty te nie musza by¢ wzgledem siebie
réwnolegle. W pierwszej kolejno$ci wybrana zostanie
czes$¢, ktora ma zostaé przesunigta. Czg$¢ ta bedzie
przesuwana o podana minimalng odlegto$¢. Drugim
elementem bedzie zagniezdzona juz czes¢ lub krawedz
blachy.

PRZESUN PIERWSZA SZCZELINE

Przy zagniezdzaniu czgsci na blasze skrawkowej pierwsza
szczelina (lub bazowa pozycja palnika) moze zostaé
przesunigta w dowolny rog blachy. Stuzy do tego polecenie
Przesun pierwsza szczeling. Palnik rozpocznie pracg od
ustalonej pozycji i rozpocznie przecinanie blachy w
kierunku pierwszego punktu cigcia.
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2-5

WIDOK

|ndicate carmers
Indicate center

60

Enter center

Zoom i

Zoam out

Auto-scale

Hepeat

Previous view

Change dizplay

Flate size

Wirdiow

Scale only
View Widok
Indicate corners Wskaz rogi
Indicate center Wskaz srodek
Enter center Podaj srodek
Zoom in Przybliz
Zoom out Oddal
Auto-scale Skalowanie automatyczne
Repeat Ponow
Previous view Poprzedni widok
Change display Zmien widok
Plate size Rozmiar blachy
Window Okno
Scale only Tylko skala

Menu WIDOK pozwala manipulowa¢ obrazem wys$wietlanym na ekranie.
Przy pomocy znajdujacych si¢ w tym menu polecen osoba programujaca
moze przyblizy¢ widok fragmentu czg$ci, zmieni¢ skalg czgsci lub wrocié
do poprzedniego widoku. Menu Widok znajduje si¢ zar6wno w programie
FastCAM jak i FastNEST.

2-5-1 WSKAZ ROGI
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Polecenie WSKAZ ROGI pozwala narysowac na ekranie prostokat
a nastgpnie powigksza znajdujacy si¢ w nim fragment obrazu na
peten ekran. Wybierz WIDOK z menu. Umies¢ kursor nad
poleceniem WSKAZ ROGI i kliknij je LEWYM przyciskiem
myszy. Kursor zostanie przeniesiony na ekran graficzny. Umies$¢
kursor na lewo i lekko ponizej tej czg$ci widoku, ktdéra chcesz
powigkszy¢. Naci$nij LEWY przycisk myszy. Spowoduje to
ustawienie pierwszego naroznika powigkszanego obszaru. Przesun
kursor myszy w prawo i do gory. Na ekranie powstanie prostokat.
Gdy prostokat obejmowaé bedzie obszar, ktory chcesz
powigkszy¢, nacisnij ponownie LEWY przycisk myszy. Wybrany
obszar zostanie powigkszony na caly ekran. Powtarzajac opisane
powyzej kroki mozna wykona¢ kolejne przyblizenie juz
przyblizonego obszaru.
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WSKAZ SRODEK

Polecenie WSKAZ SRODEK powoduje przesuniecie $rodka
ekranu w miejsce wskazane przy pomocy kursora myszki. Funkcja
ta pozwala osobie programujacej przesuna¢ widok w taki sposob,
aby zobaczy¢ elementy znajdujace si¢ w biezacym widoku poza
ekranem. Funkcja ta jest przydatna, gdy cze$¢ ekranu zostata
powiekszona przy pomocy polecenie WSKAZ ROGI i zachodzi
potrzeba przesunigcia widoku w taki sposob, aby widok
obejmowat element znajdujacy si¢ tuz poza powigkszonym
obszarem. Aby skorzysta¢ z tego polecenia, wybierz z menu
WIDOK, umie$¢ kursor nad poleceniem WSKAZ SRODEK i
kliknij je LEWYM przyciskiem myszy. Kursor zostanie
przeniesiony na ekran graficzny. Umies¢ kursor w miejscu, ktére
chcesz ustawi¢ jako S$rodek nowego widoku, np. przy S$rodku
prawe] krawedzi ekranu, 1 naci$nij ponownie LEWY przycisk
myszy. Wskazane miejsce stanie si¢ srodkiem nowego widoku.

PODAJ SRODEK

Polecenie Podaj $rodek pozwala na podanie bezwzglednych
wspotrzednych X 1 Y $rodka nowego widoku. Wybierz polecenie
PODAJ SRODEK, wpisz bezwzgledne wspolrzedne X i Y, a
nastgpnie naci$nij LEWY przycisk myszy. Program poprosi o
podanie zadanej skali nowego widoku. Nacis$nij lewy przycisk
myszy, aby zachowaé¢ aktualna skalg. Srodek widoku zostanie
przesunigty w punkt o podanych wspoétrzednych.

PRZYBLIZ

Polecenie PRZYBLIZ spowoduje powiekszenie biezacego widoku
o podany z klawiatury wspotczynnik. Domys$lnie powigkszenie jest
dwukrotne. Aby zmieni¢ sit¢ powigkszenia, nalezy wpisa¢ zadana
skalg w wyswietlonym okienku. Ta funkcja begdzie zawsze
przybliza¢ ekran wzgledem aktualnego $rodka widoku.
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ODDAL

Polecenie ODDAL spowoduje zmniejszenie biezacego widoku o
podany z klawiatury wspotczynnik. DomyS$lnie zmniejszenie jest
dwukrotne. Aby zmieni¢ sit¢ zmniejszenia, nalezy wpisa¢ zadana
skale w wyswietlonym okienku.

SKALOWANIE AUTOMATYCZNE

Polecenie = SKALOWANIE AUTOMATYCZNE powoduje
automatyczne wyskalowanie rysunku w taki sposob, aby zmiescit
si¢ caly na ekranie. Funkcja ta wykorzystywana jest na
poczatkowym ekranie, gdy obiekty sa bardzo mate, lub po uzyciu
funkcji WSKAZ ROGI, aby przywrocié widok do pelnego
rozmiaru. Czasem  po  zastosowania  SKALOWANIA
AUTOMATYCZNEGOprogram bedzie wydawac si¢ bardzo maty.
Nie wskazuje to na wystapienie jakiegokolwiek problemu w
systemie, lecz moze by¢ wynikiem umieszczenia punktu zera
absolutnego lub zbgdnych punktow dodatkowych daleko od
programowanej czgsci. Moze to wystgpowaé czgsto przy
transferach DXF.

PONOW

Polecenic PONOW powoduje od$wiezenie aktualnego widoku.
Funkcja ta jest wykorzystywana do usuwania z widoku zbednych
elementow graficznych, takich jak znaczniki odlegto$ci, punkty
kontrolne lub punkty wyboru, ktore pozostaly na ekranie po
elementach wskazujacych.

POPRZEDNI WIDOK

Polecenie POPRZEDNI WIDOK powoduje wyswietlenie na
ekranie poprzednio aktywnego widoku. Funkcja ta pozwala
zaoszczedzi¢ czas przy przetaczaniu si¢ z widoku powigkszonego
na widok petnoekranowy. Cofnaé si¢ mozna wytacznie do widoku
aktywnego bezposrednio przed biezacym. W przypadku
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ponownego wybrania polecenia POPRZEDNI WIDOK ponownie
wyswietlony zostanie pierwszy widok.

ZMIEN WIDOK

Polecenie ZMIEN WIDOK powoduje wyswietlenie okna
“Parametrow plotowania”, w ktérym mozna zmieni¢ wyjscie na
ploter lub drukarke. Wybierz ZMIEN WIDOK z menu WIDOK.
Aby Aktywowaé lub Dezaktywowac¢ t¢ funkcjg, przesun kursor
myszy do kwadratu zaznaczenia odpowiedniej opcji 1 kliknij
LEWYM przyciskiem myszy. Spowoduje to umieszczenie przy
opcji symbolu zaznaczenia wskazujacego, ze opcja zostala
wybrana. Nacisnij przycisk WPROWADZ, aby zmiany zostaly
wprowadzone.
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Plot parameters |

Zeneral

I~ Auto Dimensian
M Axes

™ Direction

™ DXF Layers

W Toolbar

Screen Label
[~ Path
¥ Screen Lakel

[ Contraller
V¥ MestData

FastMNEST
™ Progress Bars

Enter

N Simulation

I~ Rapid
I~ Auxliary Functions
[~ Filenames

W Sequence Numbers

¥ Fierce Stop

Flotter Label

= Mone
" Standard

IE: YWPROGRAM FILESYFASTCAMMternpla

Flotter Pen YWidth | 1 vI

Cancel

Plot parameters

Parametry plotowania

General Ogoblne

Auto Dimension Automatyczne wymiarowanie
Axes Osie

Direction Kierunek

DXF Layers Warstwy DXF

Toolbar Pasek narzedzi

NC Simulation Symulacja NC

Rapid Szczelina

Auxiliary Functions Funkcje dodatkowe
Filenames Nazwy plikow
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Sequence Numbers Numery porzadkowe

Pierce & Stop Przebicie 1 zatrzymanie
Screen Label Etykiety ekranu (grupa opcji)
Path Sciezka dostepu

Screen Label Etykieta ekranu (pojedyncza opcja)
Controller Kontroler

Nest Data Dane grupy

Plotter Label Etykieta plotera

None Brak

Standard Standardowa

Template Z pliku

Progress Bars Paski postgpu

Plotter Pen Width Szeroko$¢ pisaka plotera
Enter Wprowadz

Cancel Anulyj

2-5-9-1 WIDOK

2-5-9-2 WIDOK

2-5-9-3 WIDOK

2-5-9-4 WIDOK

Automatyczne wymiarowanie

Funkcja AUTOMATYCZNEGO WYMIAROWANIA nie
jest obecnie wykorzystywana w FastNEST.

Osie

Funkcja OSIE nie jest obecnie wykorzystywana w
FastNEST.

Kierunek

Widok KIERUNEK jest aktywowany wylacznie po
wyznaczeniu drogi cigeia. Strzalki wskazujace kierunek
cigcia zostang umieszczone obok wybranej szczeliny.
Funkcja ta jest pomocna przy ustalaniu, czy kierunek cigcia
jest prawidtowy. Strzatki sa wy$wietlane automatycznie po
wyijsciu z FastCAM w celu zweryfikowania kodu NC w
FastPLOT.

Warstwy DXF
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Opcja Warstwy DXF pozwala wyswietli¢c wszystkie
aktualnie rozmieszczone warstwy. Warstwy te mozna
dodawac¢ w systemie CAD (tworzac plik wynikowy DXF)
lub Dbezposrednio w programie FastCAM. (Blizsze
informacje znajdujq sie w zawartym dalej w niniejszym
Rozdziale opisie Warstw CAD)

2-5-9-5 WIDOK Pasek narzedzi

Ta opcja pozwala uzytkownikowi wiaczy¢ 1 wyltaczy¢
wyswietlanie paska narzedzi.

2-5-9-6 WIDOK Szczelina

Widok SZCZELINA jest dostepny wylacznie w FastPLOT
oraz FastNEST. Po aktywacji tej opcji, na ekranie lub
ploterze, zaleznie od wyboru urzadzenia wyjsciowego,
widoczne beda wszystkie SZCZELINY.

2-5-9-7 WIDOK Nazwy plikow

Opcja NAZWY PLIKOW jest wykorzystywana w
FastPLOT oraz FastNEST. Po jej aktywowaniu, na
graficznym urzadzeniu wyj$ciowym wyswietlane sa nazwy
plikow.

2-5-9-8 WIDOK Numery porzadkowe

Jezeli opcja NUMERY PORZADKOWE jest wlaczona, na
graficznym urzadzeniu wyjSciowym wyswietlane beda
numery porzadkowe czg$ci, czyli kolejnos¢, w jakiej czesci
beda wycinane.

2-5-9-9 WIDOK Przebicie i zatrzymanie

Funkcja Przebicie 1 =zatrzymanie nie jest obecnie
wykorzystywana w FastNEST.
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2-5-9-10 WIDOK Etykiety ekranu

ETYKIETY sa wykorzystywane zarowno w FastCAM,
FastPLOT jak i FastNEST. Dostepne sa cztery rodzaje
etykiet:

* Etykieta ekrany: powoduje wyswietlenie etykiety
ekranu,

* Sciezka dostepu: powoduje wyswietlenie w pasku
tytutowym FastCAM S$ciezki dostgpu do folderu,

* Kontroler: powoduje wyswietlenie w  pasku

tytutowym FastCAM nazwy aktywnego kontrolera,

oraz

Dane grupy: powoduje wyswietlenie Danych grupy

w odniesieniu do aktywnej grupy.

2-5-9-11 WIDOK Etykieta plotera

Podobnie do Etykiet ekranu, etykiety mozna rowniez
umies$ci¢ na kreslonych przy pomocy plotera rysunku lub
grupy. Etykieta plotera ma trzy ustawienia: Brak,
Standardowa lub Z pliku.

Aby wykorzysta¢ etykiet¢ wezytywana z pliku, wystarczy:

e wybraé opcje Z pliku,

o Klikna¢ znajdujace si¢ ponizej tej opcji pole tekstowe,

e  Wybra¢ plik Template. CAM (zwykle znajduje si¢ on w
folderze FastCAM), a nastepnie klikna¢ ZAPISZ.

Po wczytaniu etykiety z pliku pozostanie ona w pamigci 1
bedzie wykorzystywana przy drukowaniu do chwili jej
zmienienia.

Plik Template. CAM moze zosta¢ zmieniony w celu
dostosowania go do wymagan klienta.

Wystarczy otworzy¢ ten plik w programie FastCAM i
zmieni¢ go wedle zapotrzebowania. Spis stow kluczowych
znajduje si¢ w tabeli zamieszczonej w Zalaczniku E.
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Przyktad domys$lnego pliku Template. CAM znajduje si¢ w
Zataczniku C. Przyktad wydrukowanej z uzyciem pliku
Template. CAM grupy znajduje si¢ w Zalaczniku D.

2-5-9-12 WIDOK Szerokos¢ pisaka plotera

Opcja Szerokos$¢ pisaka plotera stuzy uzyskaniu szerszych
linii na wszystkich wydrukach. Jest ona szczeg6lnie
przydatna  uzytkownikom  posiadajacych  maszyny
optyczne, ktéore musza wygenerowa¢ wydruk dla
optycznego wyznaczania drogi cigcia.

OKNO

Polecenie OKNO pozwala osobie programujacej powigkszy¢
obszar ekranu w podobny sposob, jak w przypadku polecenia
WSKAZ ROGI. Istotng réznica w wykorzystaniu tego polecenia
jest mozliwo$¢ zapisania powigkszonego obszaru w celu jego
pdzniejszego ponownego wykorzystania. Funkcja ta jest przydatna
w przypadku pracy nad czg$cia posiadajaca wiele obszarow o
znacznej szczegOlowosci elementow, do ktorych czgsto trzeba
powracac. Ponizsze podpunkty opisuja dostgpne podmenu.

2-5-10-1 OKNO Zapisz biezace

Funkcja ZAPISZ BIEZACE powoduje zapisanie stanu
biezacego okna widoku.

2-5-10-2 OKNO Wezytaj
Funkcja WCZYTAJ powoduje wczytanie uprzednio
zapisanego widoku, poprzez podanie numeru zadanego
okna.

2-5-10-3 OKNO Pokaz wszystkie

Funkcja POKAZ WSZYSTKIE wyswietla wszystkie
znajdujace si¢ w aktualnym widoku zdefiniowane okna.
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2-5-10-4 OKNO Okresl

Funkcja OKRESL jest wykorzystywana do wskazania
obszaru widoku, ktéry uzytkownik chce powigkszy¢. Po
wywotaniu tej funkcji pozwala ona na narysowanie okna w
taki sam sposob, jak w przypadku polecenia WSKAZ
ROGI (patrz opis polecenia WSKAZ ROGI). Przesun przy
pomocy myszy okno w taki sposob, aby obejmowato
zadany obszar, ktory chcesz zapisa¢ z mysla o ponownym
wykorzystaniu w przysztosci.

2-5-10-5 OKNO Wyczysé wszystkie

Funkcja Wyczy$¢ wszystkie spowoduje usunigcie
wszystkich uprzednio ustawionych okien, pozwalajac
uzytkownikowi okresli¢ nowe okna do dalszej pracy.

TYLKO SKALA

Funkcja TYLKO SKALA powoduje zmiang skali ekranu lub
plotera. Po wywolaniu funkcji podana zostanie aktualnie
wykorzystywana skala. Jezeli uzytkownik chce okresli¢ nowa
skale, powinien wpisa¢ ja w stosownym miejscu 1 nacisnaé
przycisk WPROWADZ. Jezeli uzytkownik chce wykresli¢ na
ploterze cz¢s¢ w skali 1:1, powinien skorzysta¢ z tej funkcji
zamiast polecenia PONOW.
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2-6  WYISCIE
| Dutput
Rezequence
Bt st
EetEgstEAd
GEenerate Dutput
Al iz =
Resequence Ponowne ustalanie kolejnosci
Edit in FastCAM Edytuj w FastCAM
Set FastPATH Ustaw FastPATH
Generate Output Generuj wyjscie
Unfreeze Nest Odmroz grupg
2-6-1 PONOWNE USTALANIE KOLEJNOSCI
Polecenie  Ponowne ustalanie kolejnosci  pozwala
uzytkownikowi ustali¢ kolejno§¢ wycinania czgsci
zagniezdzonych na blasze. Mozna tego dokona¢ na kilka
SpOsobow.
Colurmnz
Column Snake
Rows
Row Snake
M ext Closest
kdinirum B apid
Indicate Mext
Columns Kolumny
Column Snake Kolumny (naprzemiennie)
Rows Rzedy
Row Snake Rzedy (naprzemiennie)
Next Closest Nastgpna najblizsza
Minimum Rapid Najmniejsza dlugo$¢ szczeliny
Indicate Next Pokaz nastgpna
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Kolumny: Spowoduje ponowne ustalenie kolejnosci
cig¢ poczawszy od pierwszej czesci znajdujacej si¢ w
lewym dolnym rogu blachy w kierunku gornej
krawedzi ekranu. Po osiagnigciu gornej krawedzi
blachy program powro6ci na dot (do dolnej krawedzi
blachy) i rozpocznie ponowne ustalanie kolejnosci w
nastgpnej kolumnie.

Kolumny (naprzemiennie): Dziatanie podobne do opcji
Kolumny, z tym wyjatkiem, Zze po osiagnigciu gornej
krawedzi blachy program przejdzie w prawo i bedzie
dalej ustala¢ kolejnos¢ w dot blachy. Ruch w gorg i w
dét bedzie ponawiany az do dotarcia do prawej
krawedzi blachy.

Rzedy: Spowoduje ponowne ustalenie kolejnosci cigé
poczawszy od lewego gornego rogu blachy w kierunku
prawej krawedzi ekranu. Po osiagnigciu prawej
krawedzi blachy program powrdci do lewej krawedzi i
rozpocznie ponowne ustalanie kolejno$ci w nastgpnym
rzedzie.

Rzedy (naprzemiennie): Dzialanie podobne do opcji
Rzedy, z tym wyjatkiem, ze po osiagnigciu prawej
krawedzi blachy program przejdzie w dot 1 bedzie dalej
ustala¢ kolejno$¢ w kierunku lewej krawedzi blachy.
Ruch w prawo i w lewo bedzie ponawiany az do
dotarcia do dolnej krawgdzi blachy.

Nastgpna najblizsza: Spowoduje ponowne ustalenie
kolejnosci cie¢ przechodzac do nastgpnej najblizszej
czgsci, poczawszy od pozycji ,,BAZOWEJ”. Nastgpna
najblizsza czg$¢ bedzie wyszukiwana wedlug punktu
wejscia (wprowadzenia) danej czg$ci.

Najmniejsza dtugos¢ szczeliny: Spowoduje
wykorzystanie wszystkich opisanych powyzej pigciu
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(5) opcji 1 wybranie rozwiazania zapewniajacego
najkrétsza szczeling.

e Pokaz nastgpna: Pozwoli uzytkownikowi recznie ustalié
kolejnos¢ wykonywania cig¢. Wszystkie numery
porzadkowe znikng z ekranu a uzytkownik bgdzie mogt
klikna¢ lewym przyciskiem myszy na kolejnych
czesciach, tworzac w ten sposob nowa kolejnosé cigé.
Kazda kliknigta czg$¢ zmieni kolor na zotty, aby
uzytkownik wiedzial, ktore czgsci juz wybral.

Aby wyj$¢ z trybu recznego ustalania kolejnosci,
wystarczy przesuna¢ kursor myszy poza obrab blachy i
klikna¢ prawym przyciskiem myszy.

Patrz réwniez punkt 2-1-8, ustep o ponownym ustalaniu
kolejnosci cie¢ wewnetrznych.

EDYTUJ W FASTCAM
Niedostepne w tej wers;ji.
USTAW FASTPATH

To polecenie jest dostgpne, jezeli osoba programujaca
zagniezdza pliki CAM/DXF lub IGES. Poniewaz plik
CAM nie zawiera danych o drodze cigcia w kodzie NC,
zagniezdzone pliki CAM musza zosta¢ przepuszczone
przez FastPATH, lub tez zapisana grupa musi zostaé
uzupelniona recznie o drogeg cigcia wokot czesci (przy
pomocy FastCAM®). Ustawienia okreslone w FastPATH
moga zosta¢ nast¢pnie zapisane.

GENERUJ WYJSCIE

Jest to z reguly ostatnie dzialanie przeprowadzane na
grupie w programie FastNEST®. Po ukonczeniu grupy i
wybraniu polecenia Generuj wyjscie, generowany jest
program NC - geometria czg$ci jest konwertowana na jgzyk
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NC, ktory jest zapisywany w pliku TEKSTOWYM. Jest to
plik, ktory moze zostaé przeslany osobie obslugujacej

maszyne.

@U WAGA: Polecenie to spowoduje wygenerowanie
programu NC wylqcznie w przypadku, gdy wybrano
odpowiednie ustawienie w “Typach plikow” (patrz punkt 2-
1-11). W przypadku wykorzystywania aplikacji FastNEST®
(zagniezdzanie interaktywne), wygenerowany moze zostac
wylqcznie plik NC. W przypadku wykorzystywania aplikacji
FastNEST® (zagniezdzanie w petni automatyczne), istnieje
mozliwos¢ wygenerowania pliku CAM/DXF lub NC.

Po wybraniu tego polecenie uzytkownik bedzie miec
mozliwos¢ PLOTOWANIA GRUPY, a nastgpnie
ZMIENIENIA KOLEJNOSCI CIEC (patrz punkt 2-6-1).
Nastepnie pojawi si¢ okienko dla WYJSCIOWEGO pliku
NC, w ktorym uzytkownik zostanie poproszony o podanie
ostatecznej nazwy GRUPY. Po podaniu nazwy i
naci$nigciu przycisku ZAPISZ, aplikacja wygeneruje i
zapisze  program. Nastgpnie uzytkownik  zostanie
poproszony o zweryfikowanie programu za pomoca
FastPLOT. Plik bedzie teraz gotowy do wystania do
przecinarki.

@UWAGA: Domysina nazwa pliku tworzona jest na
podstawie danych grupy lub, jezeli w danych grupy nie
podano nazwy pliku, domysina nazwa pliku tworzona jest
automatycznie. Automatycznie stworzone nazwy plikow sq
generowane przez FastNEST, zas ostatni wykorzystany w
nich numer, tj. NI, jest przechowywany w pliku
FASTNEST.TMP, ktory znajduje sie w folderze FASTCAM.
Tworzqc nowq domysing nazwe pliku grupy FastNEST
zwigksza zapisanq liczbe o jeden.
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2-6-5 ODMROZ GRUPE
Polecenie “Odmroz grupg” bedzie aktywne tylko w
przypadku zagniezdzania plikow CAM/DXF lub IGES i
generowania pliku wynikowego NC.
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tilities

E wplaorer

FastCatd

Licence

Ahout

A&dd Licence Option
Select MC Machine

76

Shaow MC Machine
Utilities Narzedzia
Explorer Eksplorator
FastCAM FastCAM
Licence Licencja
About O programie...
Add Licence Option Dodaj nowa opcje
Select NC Machine Wybierz maszyng NC
Show NC Machine Pokaz maszyng NC
2-7-1 EKSPLORATOR
Wybranie tego polecenia spowoduje uruchomienie
programu Eksplorator Windows.
Obecnie funkcja ta funkcjonuje wylqcznie w systemie
operacyjnym Windows 95/98.
2-7-2 FASTCAM

Polecenie FASTCAM pozwala uzytkownikowi uruchomi¢
aplikacje FastCAM w przypadku, gdy, na przyktad,
zaistniata potrzeba dodania nowej czg$ci. Ten sam efekt
mozna osiagnac¢ klikajac znajdujaca si¢ na pulpicie systemu
Windows ikong FastCAM Ilub wybierajac FastCAM w
menu programow systemu Windows.
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LICENCJA

Powoduje wys$wietlenie informacji o autorach programu
oraz o licencji na dana instalacje. Wyswietla rowniez
numer FastLOC/Dongle uzytkownika.

O PROGRAMIE...

Powoduje wyswietlenie informacji o programie, ze
szczegOtowymi informacjami o wersji programu oraz dniu
jego wygenerowania.

DODAJ NOWA OPCJE

Polecenie to pozwala uzytkownikowi doda¢ do programu
nowa funkcje. Jest to mozliwe wyltacznie po podaniu hasta,
ktére moze zosta¢ zakupione od lokalnego resellera.
Przyklad: w ten sposob mozna ulepszy¢ program
zapewniajacy zagniezdzanie potautomatyczne do programu
zapewniajacego zagniezdzanie w peini automatyczne.

WYBIERZ MASZYNE NC

To polecenie jest dostepne wytacznie w przypadku wersji
w pelni automatycznej programu FastNEST®. Pozwala
uzytkownikowi wykorzystywa¢ wigcej niz jedna maszyne,
ustawien kontrolera, jak rowniez przetacza¢ si¢ migdzy
nimi nie wychodzac z programu.

Przyklad: Uzytkownik moze posiada¢ 3 rézne kontrolery

maszyn:
e Burny 3
e Lynx
e AutoPath

Kazdy z powyzszych kontrolerow wykorzystuje w swoich
programach inny kod NC. Dlatego tez uzytkownik bedzie
musiat wskazac¢, na ktorag maszyng kierowany jest plik, aby
program wygenerowal wilasciwy dla danej maszyny kod
NC.
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| Desciption |.Selup file_ \ # \ NC Contral | Home directory

Autopath SETUP.DAT 5 COMTROL.DAT | CAPROGRAM FILESANESW FastCx
BURMY JEIA SETUP.DAT 7 |BURNY.CON | CAPROGRAM FILESWNEW FastCy
LM El& SETUP.DAT 18 CONTROL.CON C:APROGRAM FILES\NEW FASTI

Select Machine

Wybierz maszyng

Select NC Machine

Wybierz maszyng NC

Description

Opis

Setup file

Plik konfiguracyjny

NC Control

Kontroler NC

Home directory

Folder Zrédtowy

Enter

Wprowadz

Cancel

Anulyj

2-7-7

Po wybraniu polecenia z menu wyswietlone zostanie okno
wyboru kontrolera. Wystarczy wybra¢ zadana maszyng i
nacisna¢ klawisz ENTER, lub klikna¢ dwukrotnie nazwe
maszyny. Nastgpnie wyswietlone zostanie dodatkowe okno
z potwierdzeniem wyboru nowej maszyny i jej kodem. Aby
zamkna¢ to okno, nalezy nacisna¢ klawisz ENTER.
Program przejdzie na tryb kodu wybranej maszyny.

UWAGA: Opcja Wielomaszynowe nie jest domysinie
zainstalowana. Aby uzyskac wiecej informacji o tej opcji,
nalezy skontaktowac sie z resellerem oprogramowania.

POKAZ MASZYNE NC

Polecenie POKAZ MASZYNE NC powoduje wy$wietlenie
informacji o aktualnie wybranej maszynie i jej kodzie.
Stuzy ono wylacznie umozliwieniu uzytkownikowi
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upewnienia sig, ze pracuje z kodem wtasciwym dla dane;j
maszyny. Sposéb zmienienia tego kodu opisany jest w
punkcie 2-7-6 powyze;j.

. NC Machine =]

Control Mumber 7

Contral Type

SETUPfile

Cantrol File

Home Directary

Working Directory

MNC output Directony

Femnant Directany

BURNY

CAPROGRANM FILES\NEW FastCAMBURNASETUR.DAT
BURNY.CON

CAPROGRAN FILESWNEMWY FastCAMBURNYY

CAProgram Files\FastCAMLCGY

CihdemoT{BURRNYY

Chplatesy,

InputUnits ~ Inch Axes Rotated Mo
Outputurits Inch Flate Zero (Length Horizontel]  Top left

T o ——

i 1V VT o

WEER [oing tee 151 ine i i o
NC Machine Maszyna NC
Control Number Numer kontrolera
Control Type Rodzaj kontrolera
SETUP file Plik konfiguracyjny
Control File Plik kontrolera
Home Directory Folder zrédtowy
Working directory Folder roboczy
NC output Directory Folder wyjscia NC
Remnant Directory Folder skrawkow
Input Units Jednostki wejscia
Output units Jednostki wyjscia
Inch cale
Axes Rotated Osie obrocone?
No Nie
Plate Zero (Length Horizontal) Blacha zero (dlugos$¢ poprzeczna)
Top left Lewo-goéra
Operation Tryb dziatania
Type Rodzaj
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Kerf Szczelina
Color Kolor
Line Linia
Pen Pisak
On Wt
Off Wyl
Start Start
Stop Stop
PLASMA PLAZMA
CUTTING CIECIE
00,4 TLEN
PUNCHING PRZEBICIE
MARKER ZNACZNIK
Cutting Tnacy
Point Punktowy
Marking Zaznaczajacy
Left lewa
None brak
Enter Zatwierdz
2-8 JEZYK

To menu pozwala uzytkownikowi przetaczy¢ system FastNEST na inny
jezyk. Opcja zmiany jezyka dostgpna jest wylacznie w instalacjach

migdzynarodowych. Aby uzyska¢ blizsze

informacje o wersjach

jezykowych systemu FastNEST, nalezy skontaktowa¢ si¢ z lokalnym

resellerem oprogramowania.

2-9 Wycinanie gazowe

Wycinanie gazowe jest nowa funkcja systemu FastNEST, ktora umozliwia
automatyczne oraz r¢czne oddzielanie szkieletu. Oddzielenie szkieletu za pomoca
kontrolera NC jest bardziej bezpiecznym sposobem na usunigcie wycigtego

szkieletu, od zwyczajowego wykonywania tego przez operatora przy pomocy
palnika r¢cznego.
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Aby skorzysta¢ z funkcji oddzielania szkieletu w trybie automatycznym, po
zagniezdzeniu czes$ci, nalezy wybra¢ w systemie FastNEST Narzedzia ->

Wycinanie gazowe -> Uzyj siatki.

Add single
Delete single
Delete all

Ilse Grid

Set parameters
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Add single

Dodaj pojedynczo

Delete single

Usun pojedynczo

Delete all

Usun wszystko

Use Grid

Uzyj siatki

Set parameters

Zmien parametry

Dla funkcji automatycznego wykorzystania siatki wymagane sa nastgpujace

ustawienia:

Rozmiar siatki (X): odleglo$¢ migdzy poszczegdlnymi prostymi cigciami w

kierunku X.

Rozmiar siatki (Y): odlegto$¢ miedzy poszczegdlnymi prostymi cigciami w

kierunku Y.

Maksymalna odleglo$¢ wycinania: jak daleko za krawgdzia czg$ci znajdujace;j

si¢ najbardziej na zewnatrz ma zadziata¢ funkcja automatycznego wycinania. W
przypadku pominigcia tego ustawienia, odcigty moze by¢ potencjalnie przydatny

skrawek.

opcjonalne

Nadcinanie: jezeli spodziewane jest, ze blacha si¢ przesunie, ta opcja pozwala

kontynuowac cigcie o podana odleglo$¢ w miejscu pozostalym po usunigtej

czesci. Jezeli warto$¢ Nadcinania bedzie ujemna, cigcie zostanie zatrzymane w

podanej odleglosci przed czescia.
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Zmien polozenie poczatkowe: dla wycinania plazmowego zapewnia, iz palnik
rozpocznie pracg na szkielecie, a nie w powietrzu.

" Gas Axe Q@@

* grid distance mm
' grid distance 0 mm

baximum axe distance U mm
Cheercut distance 0 mm
Mowe start digtance 0 mm

Apphy ‘ Cancel

Gas Axe Wycinanie gazowe

X grid distance Rozmiar siatki (X)

Y grid distance Rozmiar siatki (Y)

Maximum axe distance Maksymalna odlegto$¢ wycinania
Overcut distance Nadcinanie

Move start distance Zmien potozenie poczatkowe
Apply Zastosuj

Cancel Anulyj

Funkcja dodaj pojedynczo powoduje dodanie do istniejacej grupy pojedyncze;j
linii cigcia. Linia bedzie prosta, jednakze nie musi przebiega¢ poziomo lub
pionowo.

Funkcja usun pojedynczo powoduje usunigcie z grupy jednej linii wycinania
gazowego.
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Funkcja usun wszystko powoduje usunigcie z grupy wszystkich linii wycinania
gazowego (dodanych zarowno automatycznie, jak i rgcznie).

Funkcja Zmien parametry wyswietla formularz standardowych parametréw
wycinania gazowego.

Moze zaj$¢ potrzeba dodania dodatkowej linii funkcji w pliku kontrolera.
Lokalizacje pliku kontrolera mozna ustali¢ wybierajac w menu programu
FastNEST Narzgdzia -> Pokaz maszyng NC. Na wys$wietlonym formularzu
aktualnie wykorzystywany plik kontrolera znajduje si¢ w linii Plik kontrolera.
Pliki kontroleréw znajduja si¢ z reguly w folderze C:\Program Files\FastCAM,
lub w podfolderze tego folderu. Otworz plik kontrolera do edycji przy pomocy
Notatnika. Przejdz do ostatniego wiersza pliku i dopisz nast¢pujace komendy:

Dla kontroleréw EIA (kody G/M)

/HOME/
MO0

Dla kontrolerow ESSI

/HOME/
00

Dopisanie tych komend zapewni, iz przed rozpoczgciem oddzielania szkieletu
kontroler bedzie czeka¢ w pozycji bazowe;.

Na dzien 23-11-2004 funkcja wycinania gazowego nie podaje juz wartosci

szczelin dla wykonywanych cigé¢. Rezultat wycinania gazowego jest pozbawiony
szczelin.

2-10 Poczta elektroniczna serwisu

-Control pks  Language

1 B

| LSen-i-:e Email
FastPATH Settings




Service Email Poczta elektroniczna serwisu

FastPATH Settings Ustawienia FastPATH

Do programow FastCAM oraz FastNEST dodano funkcj¢ wystania wiadomosci
do serwisu za pomoca poczty elektronicznej. Przycisk ten umozliwia przestanie
do lokalnego przedstawiciela Serwisu FastCAM wszelkich plikow niezbednych
do obstugi zgloszenia serwisowego. Jezeli uzytkownik potrzebuje pomocy przy
danym produkcie, wypetienie dost¢pnego po naci$nigciu tego przycisku
formularza zgloszenia przyspieszy proces obstugi zgloszenia przez pracownikow
serwisu. Do skorzystania z tej funkcji nie jest konieczne konto poczty
elektronicznej, jednakze niezbedne jest posiadanie potaczenia internetowego z nie
nazbyt rygorystycznymi zabezpieczeniami.

Formularz wsparcia technicznego poprzez pocztg elektroniczng umozliwia
przekazanie dziatowi serwisowemu FastCAM og6lnych informacji o problemie.
Pola Informacji o uzytkowniku sa z regulty wypetniane automatycznie.
Wymagane jest wypetnienie pdl w sekcji Opis problemu. Podanie jak
najwigkszej ilosci informacji o napotkanym problemie umozliwi pracownikom
naszego dzialu serwisowego jak najszybsze rozwiazanie problemu. Wszelkie
niezbedne pliki sa automatycznie zataczane do wiadomosci poczty elektronicznej,
jednakze jezeli uzytkownik posiada pliki, ktore moga pomoc w rozwiazaniu
problemu, moze je doda¢ w polu Zalgczniki.




Email Support ... _ x|

— User Information ...

—Attachments...

Company Mame : I

Contact Mame : I

Email Address I

— Details of Problem ...

Subject : I

Pleaze describe your problem .

_‘J Attach |

Please attach any files that will help in
rezolving your problem.

Send | Cancel |

;I Detals |

Email Support

Wsparcie techniczne poprzez pocztg
elektroniczna

User Information ...

Informacje o uzytkowniku...

Company Name Nazwa firmy

Contact Name Osoba kontaktowa

Email Address Adres poczty elektronicznej
Details of Problem ... Opis problemu...

Subject Temat

Please describe your problem ...

Prosz¢ opisa¢ napotkany problem...

Attachments...

Zataczniki...

Attach

Zalacz

Please attach any files that will help in
resolving your problem.

Proszg zalaczy¢ wszelkie pliki, ktore
moga pomoc w rozwigzaniu
napotkanego problemu.

Details Ustawienia
Send Wyslij
Cancel Anulyj

Nacisnigcie przycisku Ustawienia pozwoli uzytkownikowi ustawi¢ format
wiadomosci. Jezeli firma uzytkownika wykorzystuje jako domys$lna aplikacj¢ do
obstugi poczty elektronicznej program Outlook, nalezy wybra¢ opcj¢ Outlook.
Opcja Inny wykorzystuje wbudowany w program silnik obstugi poczty




elektronicznej, ktoéry nie wymaga obecno$ci zadnej zewngtrznej aplikacji.
Programy takie, jak Outlook Express, Eudora czy Lotus Notes nie sa
uruchamiane.

Jezeli komputer uzytkownika nie jest podiaczony do sieci Internet, nalezy wybrac
ostatnig opcj¢. Wszystkie wymagane pliki zostana spakowane do pliku .ZIP, ktory
moze zosta¢ nastgpnie skopiowany na dyskietke i wystany przy pomocy innego
komputera.

Select you Email client... ] #

— Email Client

£ Outaok

£ Other [eg Outlook Espress, Eudora, Latus Nates..]

&+ Mo lnternet connection on thi s compuber

Save Folder IE:‘\

Select you Email client... Proszg wybra¢ klienta poczty
elektronicznej

Email Client Klient poczty elektronicznej

Outlook Outlook

Other (e.g. Outlook Express, Eudora, Inny (np. Outlook Express, Eudora,

Lotus Notes...) Lotus Notes...)

No Internet connection on thi,s Ten komputer nie jest podtaczony do

computer sieci Internet

Save Folder Zapisz w folderze

Nalezy poda¢ wszystkie Informacje o uzytkowniku. Pozwoli to pracownikom
dziatu serwisowego FastCAM priorytetyzowac naplywajace zgtoszenia.




Enter Required Information... e

— User Information __.

Company Hame :

Contact Name :

Email Address :

Address :

Address -

Country :

|
|
|
Position : |
|
|
|

— Dptional Information

Machine Brand : |

Contraller Madel : |

Machine Supplier : |

Processes

[ Oup [ Wateret
™ Plasma ™ Punch

[~ Laser [ Matker

¥ | would like to receive FastCan newslettars,

HOTE: BOLD items are required.

Ok |

Enter Required Information...

Proszg poda¢ niezbedne informacje...

User Information ...

Informacje o uzytkowniku...

Company Name

Nazwa firmy

Contact Name Osoba kontaktowa

Email Address Adres poczty elektronicznej
Position Stanowisko

Address Adres

Country Kraj

NOTE: BOLD items are required.

UWAGA: uzupetnienie pozycji
POGRUBIONYCH jest wymagane

Optional Information ...

Informacje dodatkowe...

Machine Brand Marka maszyny
Controller Model Model kontrolera
Machine Supplier Dostawca maszyny
Processes Procesy

Oxy Tlen

Waterjet Woda

Plasma Plazma

Punch Przebicie

Laser Laser

Marker Znacznik

I would like to receive FastCAM
newsletters.

Chcg otrzymywac biuletyny
informacyjne FastCAM.
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Rozdzial 3
STRUKTURA PLIKOW FASTNEST

System zagniezdzania FastNEST znajduje si¢ w nastgpujacym folderze:
C:\Program Files\FastCAM

Plik FASTNEST.EXE zawiera cato$¢ aplikacji.

@U WAGA: W zaleznosci od poszczegolnych ustawien instalacji,
zainstalowane mogq by¢ rowniez dwa inne programy: FASTCM99.EXE
oraz FASTPL99.EXE. Informacje o tych programach znajdujq sie w
Podreczniku uzytkownika FastCAM.

ROZSZERZENIA PLIKOW FastNEST:
* CAM

Pliki geometrii FastCAM® (Pliki CAM) sa tworzone po Zapisaniu pliku
w programie FastCAM. Pliki te sa wykorzystywane przez FastCAM,
FastPLOT oraz FastNEST. Pliki te nie moga zosta¢ przekazane
kontrolerowi w celu wykonania cie¢.

*PTH

Pliki z danymi aplikacji FastPATH, tworzone po wykorzystaniu tej
aplikacji. Zawieraja zapisane ustawienia.

*TMP

Pliki tymczasowe FastNEST. Zawieraja informacje dotyczace Sciezek
dostepow plikdéw oraz nazw plikow FastPATH.

*E PLIKI BEZ ROZSZERZENIA

HINLONYLS 114
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Pliki bez rozszerzenia sa tworzone po wygenerowaniu pliku z programem
dla czesci poprzez wybranie w menu WYJSCIE polecenia GENERUJ
WYJSCIE. Pliki te zawieraja polecenia w jezyku NC i moga zostaé
wykorzystane w programie FastPLOT w celu ich weryfikacji, w celu
przeprowadzenia zagniezdzenia, lub tez moga zosta¢ przekazane
bezposrednio kontrolerowi w celu wykonania cig€.

@ UWAGA: Uzytkownik moze nadac plikom “bez rozszerzenia” dowolne
rozszerzenie, np.: *.PRT, lub *,CNC. Niektore kontrolery wymagajq
zastosowania konkretnego rozszerzenia pliku. Blizsze informacje znajdujq sie w
instrukcji uzytkowania danego kontrolera. Patrz rowniez: Plik konfiguracyjny.

HINLONYLS 114
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FOLDER FASTCAM

[EN E xploring - C:\Program Files\FastCAM
J File  Edit “iew Go Favortes Tools  Help |
@-»-@‘%‘@‘%%@.
Back EtiraTd Up Cut Copy Paste Undo Delete  Fropertiez Wiz
| Address |77 C:\Program Files!FastCAM =l
Folders x Mame I Sizel Type | Modified |
;ﬂ Diesktop & File: Folder 24/07/02 3:07 PM
Eg‘ My Computer (2 Tutorial File Folder 2/09/021:37 PM
-2 3% Floppy (&) 4 =1 3.cam 1KB  CAM File 19/07/02 4:04 PM
E! g Scsidisk [C:] @ burr. con 3KB  CON File 26/07/02 211 PM
(] Epscan32 = cross ilcur TKE  Cursor FA1249911:00 P
& Fre0pt il Fastcamico KB lean 3/11/0012:40 PM
(11 Intel Processor Frequency 1D Utiity 8] fastoam st KB LSTFile 19/07/02 4:09 PM
-5 My Documents [#] Fastcam.tmp KB TMP File 19/07/02 4:09 PM
(0 Modhee e fastoams, exe 1788KB  Application 23/07/02 410 PM
B0 Primera B Fastrestico KE lcon 3411400 12.40 PM
2] Program Files h e s
-] ABBYY FineReadsr .0 unz fastnesth.exe 2.340KB ﬂppl?cat?on 23/07/02 4:09 P
E-0] Accessories &fastplﬁexe 2188KB  Application 230702 411 PM
B0 Adabe Hfastplt.ico 1KB  lcon 3A1/0012:40 P
-] ahead @ Fonts.cam 21KB  CAM File 26409700 3:42 &AM
7] Chat |o8] M aterial dat 1KB  DAT File 3A1/0012:40 PM
@3 Common Files @ Setup.Dat KB DAT File 5/03/01 1244 PM
{7 Coal Beans System Info Template.cam 129KB  CAM File BA03/01 10:41 AM
-] Corel Uninst.isu kB 15U File 2/09/021:37 P
-] Directt
-] Elaborate Bytes
1423 FastCam
C| K.erf
Cl Tutorial
-7 Intermet Exnlorer et
J _—
|18 abjgctls] |B.32MB [Disk free space: 2.42GE) |21 My Computer
3R Slalll J :x_ﬁj @ =N |J I@ Exploring - C:\Progra. .. | %‘({KE 1:38 PM

Powyzej znajduje si¢ podstawowa lista plikow znajdujacych si¢ w
folderze programu FastCAM tuz po jego zainstalowaniu.

UWAGA: Po uzyciu programu w tym folderze znalez¢ sie mogq inne pliki, np.
FastNEST.TMP, itp.

OPIS:

Control.con:
Ten plik zawiera kody G, M oraz kody kontrolera, ktore sa wprowadzane
do programu NC. Przed wprowadzeniem do tego pliku jakichkolwiek
zmian skontaktuj si¢ ze swoim lokalnym resellerem oprogramowania.
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@U WAGA: Tan plik moze posiadac inng nazwe: ANCA2000.CON,
BURNY.CON, LYNX.CON....

Fastcam.ico:
Jest to plik zawierajacy ikong FastCAM.

Fastcamc.txt:
Jest to plik jezykowy dla wersji chinskiej. Nazwa pliku moze si¢ r6zni¢ w
zaleznosci od zainstalowanych jezykow.

Fastcamo.txt:
Jest to domyslny plik jezykowy dla wersji ANGIELSKIEJ.

FastcamS.exe:
Gltowny program FastCAM (obecno$¢ tego pliku zalezy od wykupionych
modutow).

FastnestS.exe:
Program stuzacy do zagniezdzania automatycznego/interaktywnego.

Fastnest.ico:
Jest to plik zawierajacy ikong FastNEST.

FastplS.exe:
Glowny program plotujacy oraz weryfikujacy (obecno$¢ tego pliku zalezy
od wykupionych modutéw).

Fastplt.ico:
Jest to plik zawierajacy ikong FastPLOT.

Feeds.dat:
Jest to tabela szybkosci posuwu, za pomoca ktorej mozna sterowac
szybkoscia posuwu frezarki kopiarki. Opcja ta jest dostgpna wytacznie w
niektorych maszynach. Po blizsze informacje nalezy zgtosi¢ si¢ do
lokalnego resellera oprogramowania.
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Material.dat:
Jest to lista materialow, ktore w aplikacji FastCAM/FastPLOT oraz
FastNEST moga zosta¢ przydzielone do czgsci lub programu. Plik ten
moze by¢ edytowany przez uzytkownika w celu dostosowania go do
indywidualnych potrzeb.

Struktura pliku jest nastgpujaca:

Material Stopien Gestos¢ | Koszt | Przedrostek
Stal migkka ASTM A36 | 7850 .90 A36

Stal migkka ASTM A709 | 7850 .90 A709

Stal nierdzewna | 304 8177 2.90 GR304

Stal nierdzewna | 316 8177 2.90 GR316

W pliku pola rozdzielane sa przy pomocy przecinkéw
Stal migkka,ASTM A36,7850,.90,A36

Koszt oraz Przedrostek sa wykorzystywane przez program FastTRACK®,
wigc mozna pomina¢ te pola stawiajac w ich miejscu same przecinki.

Setup.dat:
Plik Setup.dat zawiera konfiguracj¢ komputera niezbg¢dna dla
prawidlowego funkcjonowania programu FastCAM, jak rOwniez zawiera
liste domyslnych ustawien programu. Czg$¢ ustawien mozna zmienic -
patrz opis pliku SETUP.DAT w dalszej czgsci tego rozdziatu.

Template.cam:
Jest to angielski plik wzorcowy wykorzystywany przy drukowaniu w
programach FastCAM/FastPLOT lub FastNEST.

i UWAGA: Jezeli ktorykolwiek z opisanych powyzej plikow zostanie usuniety lub
uszkodzony, zainstalowane oprogramowanie moze dziata¢ w sposob nieprawidtowy, lub
przesta¢ dziata¢ w ogole.
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KONTROLERY ORAZ PLIK & “CONTROL.CON”

Aplikacja FastCAM obstuguje wiele kontrolerow: LINATROL,
AUTOPATH, COMPUPATH, BURNY, MAZAK, UNION CARBIDE
(UCNC), LINDY, ALLEN BRADLEY, FANUC, WESTINGHOUSE,
FARLEY ORAZ ANCA, aby wymieni¢ tylko niektore z nich. Kazdy
kontroler wykorzystuje standardowe wejscie adresowe lub jezyk
programowania ESSI.

@U WAGA: Obstugiwanych jest takze wiele innych kontrolerow. Po blizsze
informacje nalezy zgtosic si¢ do lokalnego resellera oprogramowania.

W aplikacji FastNEST plik CONTROL.CON ustawia stosowne kody
narzgdziowe dla kazdego kontrolera. Przy generowaniu kodu NC
FastNEST zaglada do tego pliku w celu pobrania odpowiednich kodow.
Po pierwszej konfiguracji programu osoba programujaca raczej nie
powinna potrzebowa¢ dokonywaé¢ zmian w tym pliku.

DOMYSLNE USTAWIENIA PROGRAMU
SETUP.DAT

DRIVE,C

TORCHES,6

COMMENTS,0
CONTROL,18,CONTROL.CON
NEST,BOTTOM LEFT
PLACES,3

UNITS, 1,1,0
EXTENSION,CNC

i AR i e

Plik SETUP.DAT jest wykorzystywany do konfiguracji
komputera osobistego w celu umozliwienia prawidtowego
dziatania programu FastCAM. Czg$¢ informacji moze by¢
modyfikowana przez uzytkownika. Jezeli uzytkownik nie jest
pewien, co nalezy zmienié, powinien skontaktowac¢ si¢ z dziatem
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pomocy technicznej FastCAM. W przypadku zmiany lub
uszkodzenia niektorych fragmentow tego pliku, system FastCAM
moze dziata¢ w sposob nieprawidlowy lub przesta¢ dziala¢ w
ogole. Prosimy zachowac szczegolna ostroznos¢ przy
wprowadzaniu zmian do tego pliku.

OPIS:

. DRIVER (NAPED) - Dysk twardy, na ktorym znajduje sig
program FastNEST. W przypadku wykorzystywania duzego,
podzielonego na partycje dysku twardego, nalezy tu wpisac
partycje, na ktorej znajduje si¢ program FastNEST.

TORCHES (PALNIKI) - Maksymalna liczba palnikow, jaka
moze by¢ wykorzystywana przy zagniezdzaniu z wieloma
palnikami.

COMMENTS,0 (KOMENTARZE) - Powoduje usunigcie linii z
komentarzami w programach wyjsciowych.

Po zmianie ustawienia na ,,COMMENTS,1”, do plikow
wyjsciowych dodawane beda linie z komentarzami.

@U WAGA: Obecnos¢ wymagana dla kontrolera Burny
dziatajqcego w trybie kodu EIA.

CONTROL (KONTROLER) - Weryfikacja nazwy pliku
kontrolera. Nie nalezy zmienia¢ tego ustawienia, gdyz wptynie to
na wazno$¢ tworzonych czesci.

. NEST (GRUPA) - Okresla punkt, w ktérym rozpoczyna sig
tworzenie grupy. Dopuszczalne ustawienia: prawy gorny, lewy
gorny, lewy dolny oraz prawy dolny rog.

PLACES (MIEJSCA) - Ustawia liczbe miejsc dziesi¢tnych
wykorzystywanych w programie. Trzy miejsca dziesi¢tne oznaczad
beda, Ze aplikacja bedzie zaokragla¢ liczby do najblizszej
tysigcznej, zapewniajac doktadnos¢ obliczen +/- 0,0005 cala.

95
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7. UNITS (JEDNOSTKI) -1,1,0- Domy$Ine ustawienie wejscia w
calach oraz kumulatywnego wyjscia w calach. Ustawienie to
mozna zmieni¢ na system metryczny i/lub wyjscie bezwzgledne.

8. EXTENSION (ROZSZERZENIE) — Ustawia domy$lne
rozszerzenie plikow dla FastCAM, FastPLOT oraz FastNEST.

@U WAGA: Poszczegolne wiersze znajdujqce sie w pliku SETUP.DAT nie muszq
by¢ uporzqdkowane w zadnej konkretnej kolejnosci. Nie wymagajq rowniez uzywania
WIELKICH liter.
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Interactive Nesting

Start FastNEST
Program

Adjust Plate
Size

v

Adjust FastNEST
Parameters

)

Add Part e

v

Array/Position
Part

Yes

Add
Another
Part?

Optimize Plate
Utlilzation

v

Resequence
Cutting Order

v

Complete Nest
Data

v

Save the Nest

v

Output NC File

v

Verify Numeric
Code

v

Download File
to Machine

Zagniezdzanie interaktywne

Uruchom program FastNEST
Dostosuj rozmiar blachy
Dostosuj parametry FastNEST
Dodaj czes¢

Umipéé czg$c¢/dodaj czgs¢ do
macierzy

(Tak)

Czy dodac¢ kolejna czgs$¢?

(Nie)

Zoptymalizuj wykorzystanie blachy

Zmien kolejno$¢ wykonywania cigé

Uzupehnij dane grupy

Zapisz grupg

Wyjsciowy plik NC

Zweryfikuj kod numeryczny

Wezytaj plik do maszyny
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Rozdzial 4

Zagniezdzanie interaktywne krok po kroku

1. Uruchom FastNEST

e Kliknij dwukrotnie znajdujaca si¢ na pulpicie ikong FASTNEST.

2. Dostosuj rozmiar blachy

e Wybierz GRUPY z menu, a nastgpnie wybierz DANE BLACHY, lub
kliknij znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Zmien blachg”.

Zostanie wyswietlone okno Lista blach.
e Sprawdz w prawym dolnym rogu okna, czy dtugosc¢ i szeroko$¢ blachy sa
poprawne. Aby zmieni¢ dana wartos$¢, kliknij odpowiednie pole 1 wpisz
nowa wartos¢.

Mozna rowniez zmieni¢ Material, Stopien oraz Grubos¢.

e Po zakonczeniu weryfikacji ustawien, kliknij przycisk WYJDZ.

3. Dostosuj parametry FastNEST

e Wybierz GRUPY z menu, a nastgpnie PARAMETRY GRUPY, lub kliknij
znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Zmien parametry”.

Wyswietlone zostanie okno Parametry FastNEST.
e Kliknij znajdujace si¢ na gorze okna Parametry FastNEST ustawienie
minimalnego odst¢pu miedzy czeSciami. Aby zmieni¢ to ustawienie,

kliknij pole 1 wpisz nowa warto$¢.

e Zaznacz kwadrat obok ,,Obliczaj macierze”. Pozwoli to aplikacji ustali¢
najlepszy sposob taczenia powtarzajacych si¢ cz¢sci w macierze.
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e Kliknij przycisk Wprowadz, aby wréci¢ do programu FastNEST.

4. Dodaj czes¢

e Wybierz FASTNEST z menu, a nastgpnie DODAJ NOWA CZESC, lub
kliknij znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Dodaj czg$¢".

Pojawi si¢ okno wyboru pliku.
o  Wybierz czg$¢ klikajac jej nazwe, a nastepnie klikajac OK. Wybrana czgs¢
zostanie dodana do blachy w miejscu mozliwie najblizszym lewego

gornego roku ekranu. Jezeli czgs¢ znajdzie si¢ na rozmieszczonej juz
czesci, pozostanie w tym miejscu do czasu recznego jej przesunigcia.

5. Umies¢ czgs¢/dodaj czes¢ do macierzy
e Wybierz TRYB INTERAKTYWNY z menu, a nast¢gpnie MACIERZ.
Pojawi si¢ okno Podaj liczbeg.

e Podaj liczb¢ odpowiadajaca ilosci powtorzen danej czesci, ktore cheesz
zagniezdzi¢. Kliknij przycisk Wprowadz.

e Nastgpnie wybierz macierz najlepiej dostosowana do tworzonej przez

ciebie grupy.
Autormatic Array
e
o
# fipped
Y fipped
Array in box
Automatic Array Macierz automatyczna
X X
Y Y
X flipped Odwrdcona wzgl. X
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Y flipped Odwrdécona wzgl. Y

Array in box Macierz w konturze

@U WAGA: Objasnienia dostepnych rodzajow macierzy znajdujq sie w
punkcie 2-4-13.

@U WAGA: W niektorych przypadkach proces zagniezdzania moze nie objqc
wszystkich zqdanych czesci.

Nastgpnie program FastNEST stworzy na blasze w wybranym kierunku macierz
czesci. Czescei, ktore nie zostang zagniezdzone w ten sposob, moga zosta¢ dodane
do grupy przy zastosowaniu jednej z nast¢pujacych metod:

Wybierz TRYB INTERAKTYWNY z menu, a nast¢pnie “Zagniezdzaj z
listy czesci”. Wybierz zadana czg$¢ i kliknij duzy przycisk z symbolem
»T (znajduje sie w prawym dolnym rogu), aby dodac¢ tg czgs¢ do grupy,
LUB

Przesun podobna cz¢s$¢ (z istniejqcej macierzy) na wolny obszar na blasze.
Wybierz zadang czg$¢ 1 powtdrz opisane powyzej kroki, aby stworzy¢
nowa macierz. Program podejmie probg ponownego zagniezdzenia czgsci
z Listy cig¢¢, w oparciu o wybrany rodzaj macierzy, ilo$¢ 1 rozmiar czgsci
oraz pozostaty do wykorzystania obszar blachy.

Po zakonczeniu zagniezdzania czgsci moga by¢ przesuwane recznie przy
zastosowaniu nastgpujacych metod:

Przesun wszystko, patrz punkt 2-3-6

Popchnij, patrz punkt 2-3-7

Przeciagnij 1 upus¢: Wystarczy klikna¢ zadana czg$¢, aby ja wybrac.
Wokot wybranej czgsci pojawi sig zotty, kropkowany kontur. Nastgpnie
nalezy nacisna¢ i przytrzymac lewy przycisk myszy, po czym przesunac
mysz - spowoduje to przesunigcie czgsci na blasze. Po osiagnigciu
zadanego potozenia cz¢sci nalezy zwolni¢ trzymany przycisk myszy.

@U WAGA: Jezeli czes¢ znajdzie sie zbyt blisko innej czesci lub
krawedzi blachy, stosowne krawedzie czesci zostanq podswietlone na
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czerwono, aby zasygnalizowac uzytkownikowi blqd. Po zasygnalizowaniu
bledu nalezy przemiescic czes¢ poza obszar niedozwolony.

Obro¢
Przesun w Lewo/Dot/Prawo/Gore, patrz punkty 2-4-6/7/8 i 9.
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6. Dodanie kolejnej czgsci

W kazdym momencie sesji zagniezdzania interaktywnego uzytkownik moze
dodac¢ kolejna czgs¢ (pojedyncza) wracajac do kroku czwartego. Ponownie nowo
dodane czg$ci mozna laczy¢é w macierze, lub rozmieszczaé jedna po drugiej. Po
rozmieszczeniu wszystkich czegsci przejdz do kroku siodmego.

7. Zoptymalizuj wykorzystanie blachy

Celem dzialania kazdego programu do zagniezdzania jest wykorzystanie
dostgpnego materiatu w najlepszy mozliwy sposob.

Po dodaniu 1 rozmieszczeniu na blasze wszystkich czgsci, opisana wczesniej
funkcja Popchnij moze postuzy¢ do ggstszego upakowania czgséci, aby zmniejszy¢
ilos¢ skrawkow 1 zwigkszy¢ 1lo$¢ pozostatosci, ktoére mozna wykorzystac
ponownie. W przypadku, gdy niemozliwe jest uzyskanie mozliwych do
ponownego wykorzystania skrawkoéw, niezaleznie od tego, jak blisko siebie
czesci sa rozmieszczone, funkcja Popchnij moze niemniej zmniejszy¢ odlegtosc,
jaka palnik bedzie musial pokona¢ miedzy czegsciami.

8. Zmien kolejno$¢ wykonywania cig¢

Dzigki optymalizacji kolejnosci wycinania czg$ci, programy NC zapewniaja
najlepsze mozliwe wykorzystanie maszyny. Zaleca si¢ wykorzystanie polecenia
Ponowne ustalanie kolejnosci przed wygenerowaniem kodu NC.

e Wybierz z menu WYJSCIE, a nastepnie Ponowne ustalanie kolejnosci, lub
kliknij znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong Ponowne ustalanie
kolejnosci.

e Pojawi si¢ okienko z prosba o potwierdzenie checi przeprowadzenia
ponownego ustalania kolejnosci cig¢. Nacis$nij Tak.
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Na $rodku ekranu pojawi si¢ menu zawierajace nastepujace opcje:

Calurnnz

Colurn Snake

Rows

Row Snake

Mewt Clozest

Finirum B apid

Indicate Mext
Columns Kolumny
Column Snake Kolumny (naprzemiennie)
Rows Rzedy
Row Snake Rzedy (naprzemiennie)
Next Closest Nastepna najblizsza
Minimum Rapid Najmniejsza dlugo$¢ szczeliny
Indicate Next Pokaz nastgpna

Po wybraniu zadanej opcji, program odpowiednio ustali kolejno$¢ wycinania
wszystkich czgsci. Nowa kolejno$¢ zostanie odzwierciedlona przez zmiang
kolejnych numerdéw czgsci oraz CZERWONE, przerywane linie odpowiadajace
nowym szczelinom.

@Uwagu: Jezeli czesci znajdq sie wewnqtrz innych czesci, elementy
znajdujqce sie wewnqtrz zostanq automatycznie wyznaczone do wyciecia przed
czesciq, wewnqtrz ktorej sie znajdujq.

9. Uzupetnij dane grupy
Przed wygenerowaniem ostatecznego pliku NC nalezy uzupetni¢ Dane grupy.
Dane grupy zawierajq istotne 1 wazne informacje dotyczace stworzonej grupy

(stworzonych grup):

e Nazwa grupy
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Zadanie

Materiat

Grubosc

Gestose

Osoba programujaca
Klient

Uwagi

Opis polecenia Dane grupy znajduje si¢ w punkcie 2-1-7.

Wszystkie podane informacje zostang udostgpnione programowi w celu
WYPLOTOWANIA grupy (przyktadowy wynik znajduje sie w Zatqczniku D).
Dane te nie sa niezbedne dla wygenerowania pliku NC, ale sa one istotne z
punktu widzenia kontroli jakosci. Ich wypetienie lub pominigcie zalezy od osoby
generujacej plik NC.

@ UWAGA: W przypadku niektorych kontrolerow podanie Materiatu i
Grubosci moze by¢ niezbedne do okreslenia szybkosci posuwu.

10.  Zapisz grupe

Aby méc w przysztosci korzystaé ze stworzonej grupy (stworzonych grup),
nalezy zapisa¢ wszystkie stosowne informacje.

e Kliknij w menu GRUPY, a nastgpnie Zapisz grupe.
Aby wszystkie potrzebne informacje zostaty zapisane, nalezy stworzy¢ plik grupy
(*.NST) oraz plik listy ci¢¢ (*.LST). Uzytkownik zostanie poproszony o zapisanie
najpierw pliku listy cig¢, a nastgpnie pliku grupy.

Wigcej informacji o zapisywaniu grup znajduje si¢ w punkcie 2-2-5.

11.  Wyjsciowy plik NC

Po uzyskaniu zadanej kolejnosci cigé, nalezy wygenerowaé kod numeryczny
(Numeric Code - NC).
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Wybierz z menu WYJSCIE, a nastepnie Generuj wyjscie, lub kliknij
znajdujaca si¢ na pasku narze¢dzi ikong Wyjscie.

Pojawi si¢ okienko, w ktorym uzytkownik bedzie moégt wyplotowaé
grupe. W przypadku, gdy potrzebny jest obraz grupy na papierze, nalezy
klikna¢ Tak, w przeciwnym wypadku nalezy wybraé Nie.

Nastgpne okienko oferuje mozliwo$¢ ponownego ustalenia kolejnosci
cie¢, na wypadek, gdyby uzytkownik nie wykonat tej czynnosci wczesniej.
Nalezy wybra¢ odpowiednio Tak lub Nie.

Pojawi sig okienko zapisu wyjsciowego pliku NC, w ktérym uzytkownik zostanie
poproszony o podanie nazwy pliku. Domy$lna nazwa pliku pobierana jest z
Danych grupy, lub w przypadku, jezeli w Danych grupy nie podano nazwy pliku,
jest generowana automatycznie przez program.

12.

W razie potrzeby uzytkownik moze zmieni¢ nazwe pliku. Nalezy si¢
upewni¢, iz rozszerzenie nazwy pliku jest poprawne (jezeli
wykorzystywany kontroler wymaga konkretnego rozszerzenia).

Nastegpnie nalezy si¢ upewnic, iz wybrano odpowiedni folder. Plik NC
zostanie zapisany w folderze widocznym w polu ,,Zapisz w”. Jezeli
podany folder jest nieprawidtowy, naci$nij znajdujacy si¢ obok tego pola
przycisk, aby zlokalizowa¢ na dysku twardym lub w sieci wlasciwy folder.

Kliknij przycisk Zapisz, aby kontynuowac proces zapisywania grupy.
Zaleznie od rozmiaru grupy i szybkosci komputera program wstrzyma
pracg na pewien czas, aby wygenerowac i zapisa¢ plik NC.

Zwerytikuj kod numeryczny

Po wygenerowaniu i1 zapisaniu pliku NC program wys$wietli okienko
umozliwiajace opuszczenie FastCAM 1 zweryfikowanie stworzonego kodu
NC w programie FastPLOT.

Program FastPLOT jest idealnym sposobem na wizualng weryfikacje
wygenerowanego kodu NC poprzez emulowanie kontrolera NC wykorzystywanej
maszyny. FastPLOT odczytuje plik NC 1 wy$wietla wizualna reprezentacj¢ grupy
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w takiej postaci, w jakiej zostalaby wycigta. Elementy pomocnicze, takie jak
strzatki wskazujace kierunek cigcia, oznaczone kolorami procesy oraz oznaczenia
szczelin pozwalaja uzytkownikowi w mgnieniu oka zlokalizowa¢ potencjalne
problemy. Ponadto FastPLOT zapewnia mozliwos$¢ elementarnej edycji samego
pliku NC. Osoby obeznane z programowaniem moga wprowadzi¢ stosowne
zmiany do kodu.

e Jezeli uzytkownik kliknie Tak, zostanie przeniesiony do programu
FastPLOT w celu zweryfikowania kodu NC. Jezeli uzytkownik kliknie
Nie, pozostanie w programie FastNEST.

@U WAGA: Wiecej informacji o uzytkowaniu programu FastPLOT znajduje
sie w poswieconemu FastPLOT rozdziale Podrecznika pomocniczego FastCAM
(Reference Manual).
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Rozdzial 5

Zagniezdzanie automatyczne krok po kroku

1. Uruchom FastNEST

e Kliknij dwukrotnie znajdujaca si¢ na pulpicie ikong FASTNEST.

2. Dostosuj rozmiar blachy

e Wybierz GRUPY z menu, a nastgpnie wybierz DANE BLACHY, lub
kliknij znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Zmien blachg”.

Zostanie wyswietlone okno Lista blach.
e Sprawdz w prawym dolnym rogu okna, czy dtugos¢ i szeroko$¢ blachy sa
poprawne. Aby zmieni¢ dana wartos$¢, kliknij odpowiednie pole 1 wpisz
nowa wartosc.

Mozna rowniez zmieni¢ Material, Stopien oraz Grubos¢.

e Po zakonczeniu weryfikacji ustawien, kliknij przycisk WYJDZ.

3. Dostosuj parametry FastNEST

e Wybierz GRUPY z menu, a nastgpnie PARAMETRY GRUPY, lub kliknij
znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Zmien parametry”.

Wyswietlone zostanie okno Parametry FastNEST.
e Kliknij znajdujace si¢ na gorze okna Parametry FastNEST ustawienie
minimalnego odst¢pu migdzy czesciami. Aby zmieni¢ to ustawienie,

kliknij pole 1 wpisz nowa warto$¢.

e Zaznacz kwadrat obok ,,Obliczaj macierze”. Pozwoli to aplikacji ustali¢
najlepszy sposob taczenia powtarzajacych si¢ cz¢sci w macierze.
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e Kliknij przycisk Wprowadz, aby wréci¢ do programu FastNEST.

4. Dodaj czes¢ (czgsci)

e Wybierz FASTNEST z menu, a nastgpnie DODAJ NOWA CZESC, lub
kliknij znajdujaca si¢ na pasku narzedzi ikong ,,Dodaj czg$¢".

e Pojawi si¢ okno wyboru pliku. Mozliwe jest dodanie jednej czg$ci lub
wielu czgséci jednoczesnie.

* Aby dodac¢ jedng czes¢: kliknij nazwe pliku i naci$nij przycisk
OTWORZ. Wybrana czg$¢ zostanie dodana do listy cigc.

@U WAGA: Aby dodac jednq czes¢, uzytkownik moze rowniez klikngé
dwukrotnie nazwe stosownego pliku.

e Aby doda¢é wiele czesci jednocze$nie: naci$nigcie 1 przytrzymanie
klawisza SHIFT podczas klikania nazw czg$ci spowoduje wybranie
wszystkich czg$ci znajdujacych si¢ migdzy dwoma wskazanymi
kolejno czg$ciami. Nacisnigcie i przytrzymanie klawisza CONTROL
podczas klikania nazw cz¢s$ci spowoduje wybranie jedynie
wskazanych czgsci. Aby doda¢ wybrane czgsci do listy cigé, nalezy
klikna¢ przycisk OTWORZ.

Po wybraniu czesci i nacinieciu przycisku OTWORZ pojawi si¢ okno dialogowe
Dane elementu grupy.

e Kliknij przycisk Wprowadz, aby wywota¢ procedurg zagniezdzania.
Program zagniezdzi wszystkie wybrane czg¢sci.

@U WAGA: Na tym etapie uzytkownik ma rowniez mozliwos¢ zmiany ilosci
wezytywanych czesci. Zmiana ilosci dotyczy¢ bedzie wszystkich dodawanych
czesci. Funkcja ta jest przydatna przy dodawaniu, na przyktad, 20 roznych czesci
po 10 sztuk kazdej.
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e Aby zmieni¢ ilo$¢ poszczeg6dlnych czgsdcei, jak rowniez inne cechy
zagniezdzania, nalezy klikna¢ ikong Lista czgs$ci, co spowoduje
otworzenie listy cigc.

e Jak program wys$wietli ponownie listg cig¢, nalezy klikna¢ dwukrotnie
pierwsza widoczna na niej czg$¢. Pojawi si¢ okienko Dane elementu
grupy. Niektore wyswietlane w nich informacje petnig wytacznie rolg
pomocnicza i nie mozna ich z tego poziomu zmienia¢. Pozostale pola
moga by¢ modyfikowane na biezaco. Obejmuja one:

e Wymagana liczba: nalezy poda¢ wymagana liczbg czg$ci

e Priorytet: domys$lnie wszystkie czgsci maja priorytet ustawiony na 5.
Aby nada¢ czgs$ci wyzszy priorytet i upewnic sig, iz zostanie
zagniezdzona przed innymi, nalezy wpisa¢ liczbg wigksza od 5. Aby
przeciwnie, nada¢ czg$ci nizszy priorytet, nalezy wpisaé liczbe
mniejsza od 5. Czg$ci o tym samym priorytecie sa zagniezdzane
wedtug ogbélnego rozmiaru, tj. duze czg$ci sa zagniezdzane przed
mniejszymi, niezaleznie od ich potozenia na liScie cigc.

e Dozwolony obrot: uzytkownik moze wybrac rézne katy, o jakie
program begdzie probowac obroci¢ dang czgs¢. Rozne ustawienia
obrotu dozwolonego migdzy kolejnymi podej$ciami do zagniezdzania
moga zapewnic lepsza jako$¢ grupy.

e Wylacz macierz: zaznaczenie tej opcji wylaczy stosowanie wstgpnie
obliczonych przy tadowaniu danej czg¢$ci macierzy.

e Po wprowadzeniu wszelkich niezbgdnych zmian nalezy klikna¢ przycisk
Wprowadz.

Jezeli zwigkszono ilo$¢ czesci wiersz zawierajacy czesci bedzie mie¢ kolor biaty.
Informuje on uzytkownika, iz na li§cie cig¢ znajduje si¢ wigcej czesci, niz ich
zagniezdzono.

Uzytkownik moze wybra¢ kolejna czegs¢ klikajac dwukrotnie na niej (i nastgpnie
na kolejnych az do konca listy cigc).
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e Po wprowadzeniu wszystkich zadanych zmian nalezy klikna¢ w menu
FastNEST, a nastgpnie wybra¢ Rozpocznij, lub klikna¢ znajdujaca si¢ na
pasku narzedzi ikong Rozpocznij zagniezdzanie. Lista cie¢ zniknie 1
pojawi si¢ zapytanie, czy uzytkownik na pewno chce rozpoczaé
zagniezdzanie. Aby przeprowadzi¢ ponownie procedur¢ zagniezdzania
czesci, nalezy klikna¢ Tak.

Wszystkie czgs$ci powinny zosta¢ zagniezdzone w oparciu o podane parametry, tj.
rozmiar blachy, minimalny odst¢p migdzy czg$ciami, dozwolone katy obrotu oraz
ilos¢ czgsci. FastNEST bedzie zagniezdza¢ mate czg$ci wewnatrz duzych za
kazdym razem, gdy bedzie to mozliwe.

Jezeli wszystkie wybrane czg$ci nie mieszcza si¢ na blasze, FastNEST moze
kontynuowac¢ zagniezdzanie pozostatych czgsci na kolejnych blachach. Program
nie rozpocznie zagniezdzania na nowej blasze, dopoki nie wykorzysta catego
miejsca dostgpnego na aktualnie programowanej blasze.

@U WAGA: Po zakonczeniu zagniezdzania na wiecej niz jednej blasze,
uzytkownik moze poruszac sie miedzy blachami przy pomocy polecen Nastepna,
Poprzednia, Pierwsza i Ostatnia z menu Grupy.

W dowolnej chwili uzytkownik moze powrdci¢ do listy cig¢, klikna¢ dwukrotnie
dowolna czg$¢, zmienic¢ jej parametry i ponownie uruchomi¢ procedure
zagniezdzania, zeby uzyskac inne rezultaty.

5. Umies¢ czgs$¢ (czesci)/dodaj czes¢ (czgsci) do macierzy

Chociaz zagniezdzanie automatyczne zostato zaprojektowane z mysla o
dodawaniu wielu czg$ci jednoczesnie, mozliwos¢ dodania czgsci do macierzy lub
rozmieszczenia jej recznie moze by¢ przydatna po zakonczeniu procesu
zagniezdzania automatycznego.

Uzytkownik moze przemiesci¢ dowolne automatycznie zagniezdzone czesci przy
pomocy nastgpujacych metod:

e Przeciagnij i upusé: Wystarczy klikna¢ zadana cz¢$¢, aby ja wybrad.
Wokot wybranej cze$ci pojawi si¢ zotty, kropkowany kontur. Nastepnie
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nalezy nacisnac i przytrzymac lewy przycisk myszy, po czym przesunaé
mysz - spowoduje to przesunigcie czesci na blasze. Po osiagnigciu
zadanego potozenia czg$ci nalezy zwolni¢ trzymany przycisk myszy.

e Przesun wszystko, patrz punkt 2-3-6

e Popchnij, patrz punkt 2-3-7

@U WAGA: Jezeli czes¢ znajdzie sie zbyt blisko innej czesci lub
krawedzi blachy, stosowne krawedzie czesci zostanq podswietlone na
czerwono, aby zasygnalizowac uzytkownikowi blqd. Po zasygnalizowaniu
bledu nalezy przemiesci¢ czes¢ poza obszar niedozwolony

e Obroc¢
e Przesun w Lewo/Dot/Prawo/Gore, patrz punkty 2-4-6/7/8 i 9.

Mozna réwniez wykorzysta¢ w odniesieniu do dowolnych czgs$ci mozliwosé
interaktywnego tworzenia macierzy.

Po wybraniu stosownego polecenia do listy cig¢ dodana zostanie wybrana liczba
czesci. Uzytkownik moze nastepnie, wedle wlasnego uznania, przeprowadzic¢
ponownie procedur¢ zagniezdzania, klikajac znajdujaca si¢ na pasku narzedzi
ikong ROZPOCZNIJ. Spowoduje to ponowne zagniezdzenie wszystkich czgsci
przy wykorzystaniu nowych ilo$ci czg$ci z macierzy.

6. Dodanie kolejnej czgsci (kolejnych czgsci)
e W kazdym momencie sesji zagniezdzania uzytkownik moze doda¢ kolejna

czes$¢ lub kolejne czgsci wracajac do kroku czwartego. Po dodaniu
wszystkich czgsci przejdz do kroku siodmego

7. Zoptymalizuj wykorzystanie blachy

Celem dzialania kazdego programu do zagniezdzania jest wykorzystanie
dostepnego materialu w najlepszy mozliwy sposob.
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Po dodaniu i rozmieszczeniu na blasze wszystkich czg$ci, opisana wczesniej
funkcja Popchnij moze postuzy¢ do gestszego upakowania czgsci, aby zmniejszy¢
los¢ skrawkow 1 zwigkszy¢ ilo$¢ pozostatosci, ktore mozna wykorzystaé
ponownie. W przypadku, gdy niemozliwe jest uzyskanie mozliwych do
ponownego wykorzystania skrawkow, niezaleznie od tego, jak blisko siebie
czesci sa rozmieszczone, funkcja Popchnij moze niemniej zmniejszy¢ odleglose,
jaka palnik bgdzie musial pokona¢ migdzy czgsciami.

8. Zmien kolejno$¢ wykonywania cigé
Dzigki optymalizacji kolejno$ci wycinania czgs$ci, pliki z programami zapewniaja
najlepsze mozliwe wykorzystanie maszyny. Zaleca si¢ wykorzystanie polecenia
Ponowne ustalanie kolejnosci przed wygenerowaniem pliku z kodem.
e  Wybierz z menu WYJSCIE, a nastepnie Ponowne ustalanie kolejnosci, lub
kliknij znajdujaca si¢ na pasku narzgdzi ikong Ponowne ustalanie

kolejnosci.

e Pojawi si¢ okienko z prosba o potwierdzenie chgci przeprowadzenia
ponownego ustalania kolejnosci cigé. Naci$nij Tak.

Na $rodku ekranu pojawi si¢ menu zawierajace nastepujace opcje:

Colurmnz

Column Snake

Rows

Row Snake

M ext Closest

kdinirum B apid

Indicate Mext
Columns Kolumny
Column Snake Kolumny (naprzemiennie)
Rows Rzedy
Row Snake Rzedy (naprzemiennie)
Next Closest Nastgpna najblizsza
Minimum Rapid Najmniejsza dlugo$¢ szczeliny
Indicate Next Pokaz nastgpna
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Po wybraniu zadanej opcji, program odpowiednio ustali kolejno$¢ wycinania
wszystkich czesci. Nowa kolejnos¢ zostanie odzwierciedlona przez zmiang
kolejnych numerow czgsci oraz CZERWONE, przerywane linie odpowiadajace
nowym szczelinom.

3iUwaga: Jezeli czesci znajdq sie wewnaqtrz innych czesci, elementy
znajdujqce sie wewnqtrz zostanq automatycznie wyznaczone do wyciecia przed
czesciq, wewnqtrz ktorej sie znajdujq.

9. Uzupelnij dane grupy

Przed wygenerowaniem ostatecznego pliku NC nalezy uzupetni¢ Dane grupy.
Dane grupy zawieraja istotne i wazne informacje dotyczace stworzonej grupy
(stworzonych grup):

Nazwa grupy
Zadanie

Materiat

Grubos$¢

Gestosé

Osoba programujaca
Klient

Uwagi

Opis polecenia Dane grupy znajduje si¢ w punkcie 2-1-7.

Wszystkie podane informacje zostana udostepnione programowi w celu
WYPLOTOWANIA grupy (przyktadowy wynik znajduje sie w Zatqczniku D).
Dane te nie sa niezbg¢dne dla wygenerowania pliku NC, ale sa one istotne z
punktu widzenia kontroli jakosci. Ich wypetnienie lub pominigcie zalezy od osoby
generujacej plik NC.

@ UWAGA: W przypadku niektorych kontrolerow podanie Materiatu i
Grubosci moze by¢ niezbedne do okreslenia szybkosci posuwu.
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10.Zapisz grupe

Aby moc w przysztosci korzystac ze stworzonej grupy (stworzonych grup),
nalezy zapisa¢ wszystkie stosowne informacje.

e Kliknij w menu GRUPY, a nastgpnie Zapisz grupg.

Aby wszystkie potrzebne informacje zostaty zapisane, nalezy stworzy¢ plik grupy
(*.NST) oraz plik listy ci¢¢ (*.LST). Uzytkownik zostanie poproszony o zapisanie
najpierw pliku listy cigé¢, a nastgpnie pliku grupy.

Wigcej informacji o zapisywaniu grup znajduje si¢ w punkcie 2-2-5.

11.Wyjéciowy plik NC

Po uzyskaniu zadanej kolejnosci cig¢, nalezy wygenerowac kod numeryczny
(Numeric Code - NC).

e Wybierz z menu WYJSCIE, a nastepnie Generuj wyjscie, lub kliknij
znajdujaca si¢ na pasku narze¢dzi ikong Wyjscie.

e Pojawi si¢ okienko, w ktorym uzytkownik bedzie mogt wyplotowaé
grupe. W przypadku, gdy potrzebny jest obraz grupy na papierze, nalezy
klikna¢ Tak, w przeciwnym wypadku nalezy wybra¢ Nie.

e Nastepne okienko oferuje mozliwo$¢ ponownego ustalenia kolejnosci
cig¢, na wypadek, gdyby uzytkownik nie wykonat tej czynnos$ci wezesnie;.
Nalezy wybra¢ odpowiednio Tak lub Nie.

Pojawi sig okienko zapisu wyjsciowego pliku NC, w ktorym uzytkownik zostanie
poproszony o podanie nazwy pliku. Domy$Ina nazwa pliku pobierana jest z
Danych grupy, lub w przypadku, jezeli w Danych grupy nie podano nazwy pliku,
jest generowana automatycznie przez program.

e W razie potrzeby uzytkownik moze zmieni¢ nazwg pliku. Nalezy si¢
upewnit, iz rozszerzenie nazwy pliku jest poprawne (jezeli
wykorzystywany kontroler wymaga konkretnego rozszerzenia).
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e Nastgpnie nalezy si¢ upewnic, iz wybrano odpowiedni folder. Plik NC
zostanie zapisany w folderze widocznym w polu ,,.Zapisz w”. Jezeli
podany folder jest nieprawidlowy, nacisnij znajdujacy si¢ obok tego pola
przycisk, aby zlokalizowa¢ na dysku twardym lub w sieci wtasciwy folder.

e Kliknij przycisk Zapisz, aby kontynuowaé proces zapisywania grupy.
Zaleznie od rozmiaru grupy i szybko$ci komputera program wstrzyma
prace na pewien czas, aby wygenerowac i zapisac plik NC.

12.Zweryfikuj kod numeryczny

e Po wygenerowaniu i zapisaniu pliku NC program wyswietli okienko
umozliwiajace opuszczenie FastCAM i zweryfikowanie stworzonego kodu
NC w programie FastPLOT.

Program FastPLOT jest idealnym sposobem na wizualna weryfikacje
wygenerowanego kodu NC poprzez emulowanie kontrolera NC wykorzystywane;j
maszyny. FastPLOT odczytuje plik NC i wy$wietla wizualna reprezentacj¢ grupy
w takiej postaci, w jakiej zostalaby wycigta. Elementy pomocnicze, takie jak
strzatki wskazujace kierunek cigcia, oznaczone kolorami procesy oraz oznaczenia
szczelin pozwalaja uzytkownikowi w mgnieniu oka zlokalizowac¢ potencjalne
problemy. Ponadto FastPLOT zapewnia mozliwo$¢ elementarnej edycji samego
pliku NC. Osoby obeznane z programowaniem moga wprowadzi¢ stosowne
zmiany do kodu.

e Jezeli uzytkownik kliknie Tak, zostanie przeniesiony do programu
FastPLOT w celu zweryfikowania kodu NC. Jezeli uzytkownik kliknie
Nie, pozostanie w programie FastNEST.

@U WAGA: Wiecej informacji o uzytkowaniu programu FastPLOT znajduje
sie w poswieconemu FastPLOT rozdziale Podrecznika pomocniczego FastCAM
(Reference Manual).
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Rozdzial 6

6-1

FastPATH

Modut FastPATH jest wykorzystywany do wyznaczania drogi cigcia dla
zagniezdzanych w FastNEST czgsci “geometrycznych” (*.CAM / *.DXF).
Ustawienia FastPATH w programie FastNEST roznia sig¢ nieco od
ustawien w programie FastCAM. Zmieniona zostata rowniez wewngtrzna
logika - dostosowano ja do zagniezdzanych cz¢$ci. FastPATH umieszcza
na cze$ci wstepny punkt wejscia i wyjscia (jezeli jest to potrzebne).
Punkty te moga zosta¢ w miarg potrzeby przesunigte po zagniezdzeniu
czgscei.

FastPATH Koncepcje

Modut FastPATH jest zawarty we wszystkich profesjonalnych pakietach
FastCAM.

Program ten automatycznie ustala kierunek prowadzenia palnika, punkty
wejscia 1 wyjscia, kolejno$¢ cigé, procesy oraz inne opcje przetwarzania
NC.

Aby skonfigurowa¢ FastPATH przed pierwszym uzyciem, trzeba ustawi¢
proces (tlen, plazma, laser) i punkt wejscia. Ztozono$¢ konfiguracji
FastPATH zaleze¢ bedzie od czgsci, ktore maja zosta¢ wycigte.
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Przy wezytywaniu plikow *.CAM do grupy wstgpne wyznaczanie drogi
cigcia jest niemozliwe. Cato$¢ procesu wyznaczania drogi cigcia musi
zosta¢ przeprowadzone w programie FastPATH.

FastPATH Szybka konfiguracja

Do inicjalizacji programu FastPATH z zadaniem wyznaczenia drogi cigcia
wokotl wezytanych plikow CAM w celu umozliwienia wygenerowania
kodu NC potrzebnych jest jedynie kilka ustawien.

Pierwsza rzecza po uruchomieniu modutu FastPATH jest ustawienie
zadanego procesu. Jezeli w aktualnym folderze roboczym istnieje plik
fastpath.pth, stosowne ustawienia zostang z niego automatycznie
wczytane.

W ponizszym przyktadzie dostepnymi procesami sa Plazma, Tlen 1
Przebicie. Proces plazmy zostal wybrany poprzez dwukrotne kliknigcie
stowa PLAZMA w kolumnie proceséw. Alternatywnie proces ten mogt
zosta¢ wybrany poprzez kliknigcie go i naci$nigcie przycisku strzatki w
lewo, aby przesuna¢ go do kolumny Wybrane procesy. Po ustaleniu
procesu nalezy zweryfikowa¢ wartosci dla ,,szczeliny” i ,,strony”. Ustawia
si¢ je poprzez dwukrotne kliknigcie wartosci w stosownej kolumnie.
Wida¢ to na rysunku 6a. Ustawienia ,,szczeliny” i ,,strony” zmienia si¢ po
kazdym kliknigciu. W tym przypadku ,,szczelina” powinna by¢ ,,lewa”,
za$ strona powinna by¢ ustawiona na ,,obie”.
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[' Specials 1 Stitch / Keif Il Internal Entry 1
Piocess i( External Entry Cut Sequence T MNest Options 7]
Selected processes Kerf Side Available processes
[ Laf Inside PUNCH
Left
Reset
- Apply processes : .
e whola et gzggypéﬁﬁsn;eusr:?hg?éﬁer required. Chenge kert and
" Part by part |
Descriphion | Accept Cancel
Rysunek 6a
FastPATH Settings Ustawienia FastPATH
Help Pomoc
Specials Specjalne
Stitch / Kerf Scieg / Szczelina
Internal Entry Wejscie wewngtrzne
Process Proces
External Entry Wejscie zewngtrzne
Cut Sequence Kolejnos¢ cigé
Nest Options Opcje grupy
Selected processes Wybrane procesy
Kerf Szczelina
Side Strona
Available processes Dostepne procesy
OoXxXY TLEN
PLASMA PLAZMA
PUNCH PRZEBICIE
Left Lewa
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Inside Wewn.

Outside Zewn.

Reset Usun wybrane
Apply processes Zastosuj procesy
Across whole nest W calej grupie
Part by Part Cze$¢ po czesci

Select processes in the order required.
Change kerf and side by clicking on
them.

Wybierz procesy w zadanej kolejnosci.
Wybierz szczeling i strong, klikajac
zadane ustawienia.

Description Opis
Accept Akceptyj
Cancel Anulyj

Nastepnie nalezy skonfigurowa¢ punkt wejscia. Wybierz zaktadke
»Wejscie zewngtrzne”, aby ustawi¢ zewngtrzne punkty wejscia. Lista
rozwijana ,,Pozycja” okresla potozenie punktu wejscia. W tym przyktadzie
Pozycja jest ustawiona ,,Lewy gorny r6g”. Oznacza to, ze punkt wejscia
bedzie umieszczony tak blisko lewego gérnego rogu blachy, jak to bedzie
tylko mozliwe. Ustawienie to wida¢ na rysunku 6b.
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FaztPATH Settings
Hel
f Specials T Sttch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Mest Sequence T Mezt Options
Position |Top left =]
- Entry
Twe | 2
i : Length IEI" in
I~ | Corner pierce Angle IU "I deg
- Exit
e | =
Length " q
™ On/Off ath [g =
Angle I i} vl deg
Set your Lead-in and Lead-out preferences.
Deszcription Accept | Cancel

Rysunek 6b

zaktadki 1 dolny pasek patrz rysunek 6a (za wyjatkiem: Nest Sequence -

Kolejno$¢ zagniezdzania)

Position Pozycja

Top left Lewy gorny rog
On/Off WL/Wyt.

Corner pierce Przebicie w rogu
Type Rodzaj

Length Dhugos¢

Angle Kat

deg stopni

Entry Punkt wej$cia
Exit Punkt wyjscia
Set your Lead-in and Lead-out Ustaw preferencje dotyczace punktu
preferences. wejscia 1 wyjscia.
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Nalezy wiaczy¢ punkt wejscia. Aby to zrobié, nalezy zaznaczy¢ opcje
»WL/Wyl/”. Po wlaczeniu punkty wej$cia mozna ustawi¢ jego rodzaj,
dhugos¢ i kat (patrz rysunek 6c¢).

FaztPATH Settings
Hel
f Specials T Sttch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Mest Sequence T Mezt Options B
Position |Top left =]
- Entry
Type IStraight j
I On/Of Length [1/4° 1o
[~ Cormner pierce Angle IU "I deg
- Exit
e | =
Length T q
™ On/Off ath [g -
Angle I i} vl deg
Set your Lead-in and Lead-out preferences. —
Deszcription Accept Cancel
Rysunek 6c¢
Straight \ Prosty

Pozostate jak na rysunku 6b.

Domyslny punkt wejscia przepotawia i dzieli element najblizszy lewego
gbérnego rogu, gdy ustawiona jest lewa szczelina. Jezeli uzytkownik woli
przebicie w rogu, wystarczy zaznaczy¢ t¢ opcj¢ dla punktu wejscia. Jezeli
punkt wejscia lub kat wejscia jest niewlasciwy dla danej czgsci, mozna je
zmieni¢ w celu zapewnienia odpowiedniego wejscia (patrz rysunek 6d).
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FaztPATH Settings
Hel
f Specials T Sttch / Kerf T Internal Entry ]
Process T External Entry T Mest Sequence T Mezt Options B
Position |Top left =]
- Entry
Type IStraight j
¥ On/Of Length [1/4° 1o
Angle I 1] vl deg
- Exit
e | =
Length T q
™ On/Off ath [g -
Angle I i} vl deg
Set your Lead-in and Lead-out preferences. —
Deszcription Accept Cancel

Rysunek 6d

Jezeli potrzebny jest rowniez punkt wyjscia, nalezy zaznaczy¢ stosowna
opcje “WL/Wyl.”. Spowoduje to uaktywnienie p6l parametrow punktu
wyjscia. Obejmuja one rodzaj, dlugos¢ i kat wyjscia.

Po ustawieniu wejscia zewngtrznego nalezy skonfigurowa¢ roéwniez
wejscie wewngtrzne. Po wybraniu zakladki Wejscie wewngtrzne
uzytkownik moze szybko skonfigurowa¢ punkt wejscia i wyjscia, aby
wykorzystywaty te same ustawienia, co wej$cie zewngtrzne. Aby to
zrobi¢, nalezy wybrac opcje ,, Wewngetrzne takie samo jak zewngtrzne”.

Wartos$¢ przebicia srodkowego powinna by¢ taka sama, jak dlugos¢
wejscia.

Po skonfigurowaniu modutu nalezy zaakceptowac i zapisa¢ ustawienia.
Modut FastPATH jest gotowy do uzycia. Parametry punktu wyjscia - patrz
Rysunek 6e.
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FaztPATH Settings
HElE
( Process T External Entry T Mest Sequence Mest Options
Specials | Stitch / Kerf | Internal Entry
¥ Internal same as External
Position — [ Entry
. . I=| On/0fF
i+ Pierce in Corner Type Iﬁ
" Break Length IDH— in
" Break longest entit
. o Angle I 0 vl deg
Exit
= | O A0Ff Type I VI
Length I o in
Angle | i -I deg
Center Pierce
’7 Center pierce if radius < |1a’4"| in
Description Accept | Cancel
Rysunek 6e
Internal same as External Wewnetrzne takie samo jak zewngtrzne
Pierce in Corner Przebicie w rogu
Break Przerwij
Break longest entity Przerwij najdtuzszy element
Center Pierce Przebicie §rodkowe
Center pierce if radius < Przebicie §rodkowe jezeli promien <
Pozostate jak na rysunku 6b.

Teraz mozna zaakceptowac ustawienia poprzez nacisnigcie
przycisku Akceptuj. Wyswietlone zostanie menu FastPATH. Uzytkownik
moze teraz zapisa¢ ustawienia, lub uruchomi¢ FastPATH wybierajac
polecenie “Uruchom FastPATH”.
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Ustawienia FastPATH
6-3 PROCES
FazlPATH Setlings
[ Specials 1 Stitch / Keif I Internal Entry 1
Piocess T External Entry T Cut Sequence T MNest Options 7]
Selected processes Kerf Side Available processes
[ Lef Insicle PUNCH
Left
Reset
- Apply processes
= Select processes inthe order required.  Chenge ke and
f+ Across whola fest side by clicking on the tem.
" Part by part |
Deszcription | Accapt Cancel
(patrz opis rysunku 6a).
6-3-1 PROCES Wybrane procesy

Wszystkie znajdujace sig na tej licie procesy zostang wykorzystane, jezeli
bedzie to tylko mozliwe przy aktualnie zaladowanym profilu. Aby wybraé
proces znajdujacy si¢ w kolumnie Dostepne procesy, uzytkownik moze
klikna¢ dwukrotnie wybrany proces lub wybraé go i nacisnaé znajdujacy
si¢ na lewo od kolumny Dostegpne procesy przycisk ze strzatka w lewo.
Jezeli wymagany jest wigcej niz jeden proces 1 jezeli nie jest to proces
szczegollnie zdefiniowany, element(y), ktory(e) zostanie(na)
wycigty(e)/oznaczony(e) przy pomocy tego procesu musi(musza)
znajdowac si¢ na oddzielnej warstwie. Na przyktad, jezeli dana czg§¢ ma
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zosta¢ wycigta przy pomocy procesu PLAZMA i oznaczona przy pomocy
procesu ZNACZNIK, elementy okreslajace droge kazdego procesu musza
znajdowac sig¢ na oddzielnych warstwach. Wigcej informacji znajdziesz w
punkcie 2-11 Warstwy CAD.

Nalezy okresli¢ warstwe dla kazdego procesu, za wytaczeniem procesu
koncowego. Wszystkie wybrane procesy zostana odwzorowane na
okreslonej warstwie, jezeli kazdy proces 1 zwiazane z nim warstwy zostaly
odpowiednio skonfigurowane.

Przycisk Usun wybrane powoduje usunigcie wszystkich Wybranych
procesOw 1 przeniesienie ich z powrotem do kolumny Dostgpne procesy,
umozliwiajac dokonanie ich wyboru od nowa.

PROCES Szczelina

Klikajac dwukrotnie na wybranym ustawieniu mozna zmieni¢ szczeling
dla danego procesu. Dopuszczalne ustawienia to LEWA, PRAWA oraz
BRAK, zaleznie od preferencji operatora. Kierunek cigcia jest
dostosowywany do wybranej szczeliny.

PROCES Strona

Po dwukrotnym kliknigciu warto$ci w tej kolumnie zmienia sig strona, po
ktdrej proces bedzie dokonywat cigcia. Dostgpne ustawienia to WEWN.,
ZEWN. oraz OBIE. Dzigki tej funkcji mozna automatycznie wyznaczy¢
drogg cigcia dla czg$ci wycinanej przy pomocy procesu tlenowego dla
wszystkich konturéw wewngtrznych oraz przy pomocy procesu
plazmowego dla konturéw zewngtrznych. W tym celu nalezy wybraé dwa
wspomniane procesy. Dla procesu TLEN strona powinna zosta¢ ustawiona
na WEWN.,, za$ dla procesu PLAZMA - ZEWN.

Dla standardowego wycinania czgs$ci przy pomocy tego samego procesu,
STRONA powinna zosta¢ ustawiona na OBIE.
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PROCES Dost¢pne procesy

Znajduja si¢ tutaj wszystkie aktualnie zdefiniowane w profilu NC
FastCAM procesy tnace/oznaczajace/wiercace/przebijajace. Jezeli dany
proces widnieje w tej kolumnie (po prawej stronie okna), oznacza to, ze
proces ten jest dostepny, ale nie zostanie wykorzystany. Aby przenie$¢
proces z tej kolumny do kolumny Wybrane procesy, nalezy klikna¢ go
dwukrotnie lub wybra¢ klikajac go lewym przyciskiem myszy i
»przepchna¢” do kolumny Wybrane procesy przy pomocy klawisza z
duza, skierowana w lewo strzatka, ktory znajduje si¢ na lewo od kolumny
Dostgpne procesy. Przycisk Usun wybrane powoduje usunigcie
wszystkich procesoOw znajdujacych si¢ w kolumnie Wybrane procesy i
umieszczenie ich na powr6t w kolumnie Dostgpne procesy.

PROCES Strzalka

Przycisk ze strzatka stuzy do przenoszenia proceséw z kolumny Dostgpne
procesy do kolumny Wybrane procesy. Aby wybraé proces widoczny w
kolumnie Dostgpne procesy, nalezy go klikna¢ lewym przyciskiem myszy.
Dostepny proces moze zosta¢ przeniesiony do kolumny Wybrane procesy
rowniez poprzez dwukrotne kliknigcie go.

PROCES Usun wybrane

Przycisk Usun wybrane powoduje usunigcie wszystkich procesow
znajdujacych si¢ w kolumnie Wybrane procesy i umieszczenie ich na
powro6t w kolumnie Dostepne procesy.

PROCES Zastosuj procesy

Wybrane procesy moga by¢ stosowane na zasadzie “cz¢$¢ po czgsci” lub
w kolejnosci - jeden proces po drugim. Opcja ta staje si¢ dostgpna jedynie
po wybraniu wigcej niz jednego procesu. Najczgstszym sposobem
wycinania cz¢sci jest wykonanie w pierwszej kolejnosci jednego procesu
(na przyktad oznaczania), a nastgpnie wykonanie wszystkich proceséw
tnacych. Gdy zachodzi potrzeba przeprowadzania procesow na zasadzie
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,»CZ€8¢ po czescei”, wszystkie czesci po kolei zostang oznakowane, a
nastgpnie wycigte. Spowoduje to spowolnienie przetwarzania grupy, gdyz
przefaczanie si¢ migdzy procesami jest czasochtonne.

PROCES Opis

Pole Opis stuzy do wpisania szczegdélowego opisu ustawien FastPATH.
Pozwala to uzytkownikowi umozliwi¢ tatwe rozrdznianie ustawien bez
potrzeby ich doktadnego przegladania.

PROCES Akceptuj

Nacisnigcie przycisku Akceptuj powoduje zatadowanie ustawionych
parametréw do modutu FastPATH. Po ustawieniu parametréw uzytkownik
ma mozliwo$¢ zapisania ich, aby umozliwi¢ ich ponowne wykorzystanie
w przysztosci.

PROCES Anuluj

Nacis$nigcie przycisku Anuluj spowoduje odrzucenie wszystkich ustawien
1 powrot do gldéwnego menu FastPATH.
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6-4 WEJSCIE WEWNETRZNE
FastPATH Settings
HHElE
( Process T External Entry T Mest Sequence Mest Options
Specials | Stitch / Kerf | Internal Entry
I Internal same as External
Position Entry
" On/Off

" Pierce in Corner Type Im
i Break Length [1/4"  in
Break longest entity
Angle I 0 vl deg
Exit
[~ On/OF Type |EREaE0
Length |1£4" in
Angle ID .,I deg

Center Pierce
’7 Center pierce if radius < 174" in
Description | Accept Cancel
(patrz rysunek 6e)
6-4-1 WEJSCIE WEWNETRZNE Wewnetrzne takie samo jak
zewnetrzne

To ustawienie jest w module FastPATH domyslnie wlaczone. Wiaczenie
go powoduje, iz wszystkie wewngtrzne drogi cigcia beda przetwarzane w
ten sam sposob, jak zewngetrzne. Po wybraniu tej opcji wszystkie opcje
punktu wejscia stang si¢ nieaktywne.

6-4-2 WEJSCIE WEWNETRZNE Przebicie w rogu
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Po wybraniu tej opcji wszystkie punkty wejscia beda zlokalizowane w
rogu tak bardzo zblizonym do okreslonej dla zewngtrznych punktow
wejscia pozycji poczatkowej, jak to bedzie mozliwe. W przypadku braku
dobrze okreslonego rogu, punkt wejscia znajdzie si¢ w poblizu miejsca, w
ktérym jest potrzebny.

WEJSCIE WEWNETRZNE Przerwij najdluzszy
element

Po wybraniu tej opcji z konturu wewngtrznego wybierany jest najdtuzszy
element. Wybrany element jest nastepnie dzielony w $rodku 1 dodawane
sa punkty wejscia i wyjscia. Ta opcja jest najlepsza przy wyznaczaniu
drogi cigcia dla skomplikowanych kratownic lub podobnych czgsci.
Najdluzszy element zazwyczaj znajduje si¢ najdalej od konturu, co
pozwala na stworzenie w razie potrzeby odpowiednich punktoéw wejscia i
wyjscia.

WEJSCIE WEWNETRZNE Przebicie Srodkowe

Funkcja Przebicie srodkowe pozwala na poprawne przetwarzanie
niewielkich otworéw. W przypadku okreslenia dtugosci wejscia, zostanie
ona wykorzystana niezaleznie od wymaganego profilu. Jezeli wycinany
otwor jest mniejszy od dlugosci wejscia, nalezy je skroci¢. Wartos¢
Przebicie srodkowe okresla najmniejszy otwor, ktory bedzie przetwarzany
z domys$lnym wejscie. Na przyktad, jezeli wykorzystywane jest wejscie o
dhugosci 1/4” (6,35 mm), najmniejszy otwor, jaki mozna bez probleméw
wyciac¢, zaktadajac wykorzystanie Przebicia srodkowego, to otwor o
$rednicy 1/2” (12,7 mm). Taki otwor posiada promien dtugosci 1/4”, wige
promien nalezy ustawic na taka sama warto$¢, jak dlugos¢ wejscia.
Warto$¢ t¢ mozna modyfikowac zaleznie od zadanych rezultatow.

Jezeli promien dla Przebicia srodkowego zostanie ustawiony na zero,
ustawienie to nie bedzie mie¢ wptywu na aktualne ustawienia FastPATH i
funkcja ta zostanie zignorowana.
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WEJSCIE WEWNETRZNE Rodzaj

Rodzaj wejécia moze zosta¢ ustawiony na: prosty, ¢wier¢ kota, potkole lub
brak. Wszystkie wymienione rodzaje wejscia sa takie same, jak rodzaje
wejscia dostgpne w FastCAM, gdy droga cigcia jest wyznaczana rgcznie.

WEJSCIE WEWNETRZNE Dlugos¢

W tym polu okresla si¢ dlugos$¢ wejscia. W przypadku wybrania wejscia
kotowego, podaje sig tutaj promien okrggu. W tym polu mozna wpisywac
utamki proste jak i1 dziesigtne (dla wymiarow w calach) lub wielko$¢ w
milimetrach (zaleznie od ustawionych w FastCAM jednostek).

WEJSCIE WEWNETRZNE Kat

W typ polu okresla si¢ kat wejscia. Moze on wynosi¢ 0, 45 lub 90 stopni.
Kat wejscia mierzony jest wzgledem kierunku cigcia. Jezeli w przypadku
elementow okraglych z wejsciem prostym podany tutaj kat bedzie
nieprawidtowy, zostanie on odpowiednio zmodyfikowany. Jezeli kat
wejscia nie bedzie prawidlowy, FastPATH skoryguje go odpowiednio.

WEJSCIE WEWNETRZNE WL / Wyl

Jezeli opcja ta jest zaznaczona, wejscie 1/lub wyjscie wewnetrzne zostanie
wlaczone. W przeciwnym przypadku wejscie i/lub wyj$cie wewngtrzne
zostanie wytaczone.
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6-5 WEJSCIE ZEWNETRZNE
FastPATH Settings
HHElE
( Specials T Stitch £ Kerf T Internal Entry ]
Process T ] i T Mest Sequence T Mest Options
Position  |Top left =]
-Ent
1 Type |Straight j
¥ On/Off Length I 174" in

[+ Cormner pierce

Angle IEI vl deg

- Exit

¥ On/Off

Type IS traight j
Length Im"— i
Angle I i} - I deg

Set your Lead-in and Lead-out preferences.

Description | Accept Cancel
(patrz opis rysunku 6d)
6-5-1 WEJSCIE ZEWNETRZNE Polozenie

W tym miejscu ustala si¢ potozenie wejscia. Jest to miejsce, w ktorym
osoba programujaca chce ustawi¢ punkty wejscia dla danej czesci. Jezeli
czg$¢ nie posiada okreslonego rogu, na przyktad, jest nacinana w
wymaganym miejscu; wybierane jest najlepsze mozliwe potozenie. Moze
to nie by¢ miejsce wybrane przez osobg programujaca. Aby temu zaradzic,
nalezy zawsze zapewnic, iz istnieje doktadnie okreslony punkt, w ktérym
wymagane jest wejscie. Jezeli Przebicie w rogu nie zostato wybrane,
punkty wejscia zawsze beda lokalizowane w $§rodku elementu
znajdujacego sig na lewo lub prawo (zaleznie od wybranego ustawienia




6-5-2

6-5-3

6-5-4
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szczeliny) od wybranej pozycji poczatkowej. Pozycja poczatkowa zawsze
bedzie si¢ znajdowac tak blisko okreslonej pozycji, jak to bedzie mozliwe
(z uwzglednieniem rodzaju wejscia). Dostgpne pozycje to Lewy gorny
rog, Lewy dolny rog, Prawy gorny rég, Prawy dolny rog, Gora oraz
Prawo.

WEJSCIE ZEWNETRZNE Przebicie w rogu

Po wybraniu tej opcji wszystkie punkty wejscia beda zlokalizowane w
rogu elementu. Jezeli opcja ta nie zostanie zaznaczona, element
znajdujacy si¢ najblizej pozycji poczatkowej (pole ,,Potozenie’) zostanie
podzielony na $rodku, a nast¢pnie w tym miejscu dodany zostanie punkt
wejscia.

WEJSCIE ZEWNETRZNE Rodzaj

Rodzaj wejécia moze zostaé ustawiony na: prosty, ¢wierc kota, pétkole lub
brak. Wszystkie wymienione rodzaje wejscia s takie same, jak rodzaje
wejscia dostepne w FastCAM, gdy droga cigcia jest wyznaczana rgcznie.

WEJSCIE ZEWNETRZNE Dlugosé¢

W tym polu okresla si¢ dtugo$¢ wejscia. W przypadku wybrania wejscia
kotowego, podaje si¢ tutaj promien okregu. W tym polu mozna wpisywac
utamki proste jak i dziesigtne (dla wymiaréw w calach) lub wielko$¢ w
milimetrach (zaleznie od ustawionych w FastCAM jednostek).
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6-5-5 WEJSCIE ZEWNETRZNE Kat

W typ polu okresla si¢ kat wejscia. Moze on wynosi¢ 0, 45 lub 90 stopni.
Kat wejscia mierzony jest wzgledem kierunku cigcia. Jezeli w przypadku
elementow okraglych z wejsciem prostym podany tutaj kat bedzie
nieprawidlowy, zostanie on odpowiednio zmodyfikowany.

6-5-6 WEJSCIE ZEWNETRZNE WL / Wyl

Jezeli opcja ta jest zaznaczona, wejscie 1/lub wyjScie wewngtrzne zostanie
wlaczone. W przeciwnym przypadku wejscie i/lub wyjscie wewngtrzne
zostanie wytaczone.
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6-6 KOLEJNOSC ZAGNIEZDZANIA
FastPATH Settings 2l
Help
|/ Specials T Stitch / Kerf T Internal Entiy ]
Process T External Entry T Mest Dptions ]

Internal Sweep |MNext Closest

vI Choose cutting sequence for Internal penetrations.

@6
010

@6
@ @ ®@®

0]©)

Rows Columns Next Closest
[ Keep load internal sequence
Mest Start IBDttDm |eft j Choosze the Start Position for the Hest, along with the nest's
cutting sequence.
Mest Sweep ICDIumns j

Description | Accept | Cancel
Internal Sweep Wyszukiwanie wewngtrzne
Next Closest Nastgpna najblizsza
Choose cutting sequence for internal Wybierz kolejno$¢ wycinania
penetrations elementdw wewngtrznych
Rows Rzedy
Columns Kolumny

Keep load internal sequence

Zachowaj wewngtrzna kolejnosé
wcezytywania

Nest Start

Pozycja poczatkowa w grupie

Bottom left

Lewy dolny rog

Choose the Start Position for the Nest,

along with the nest’s cutting sequence.

Wybierz pozycje poczatkowa dla grupy
oraz kolejno$¢ wycinania jej
elementow.

Nest Sweep

Wyszukiwanie w grupie
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Columns Kolumny

Pozostate jak na rysunku 6b

6-6-1

6-6-2

6-6-3

6-6-4

Wyszukiwanie wewnetrzne

To ustawienie okresla, w jaki sposob FastPATH wyznacza¢ bedzie droge
cigcia dla przebi¢ wewngtrznych lub dla elementéw wycinanych ze srodka
czesci. Wyszukiwanie wewngtrzne moze zosta¢ ustawione na Poziome,
Pionowe lub Nastgpna najblizsza. Kazde z tych ustawien jest dostosowane
do konkretnych sytuacji. Na podstawie znajdujacych sig ponizej okna
wyboru Wyszukiwania wewngtrznego diagramow uzytkownik moze
oceni¢, jakie ustawienie bedzie najlepsze w przypadku danej czesci.
Pierwsze przebicie znajdowac si¢ bedzie zawsze jak najblizej lewego
dolnego rogu czgsci.

Pozycja poczatkowa w grupie

Pozycja poczatkowa w grupie okre$la miejsce, w ktérym na blasze
znajdzie si¢ pierwsza szczelina lub pozycja bazowa palnika. Ustawienie to
jest wykorzystywane, gdy wyznaczana jest droga cigcia dla calej grupy
potozonej przy krawedzi blachy. Pozycja poczatkowa moze by¢ dowolny
rog blachy: lewy goérny, lewy dolny, prawy gorny lub prawy dolny.
Ustawienie to jest nadrzedne wzgledem domysInego ustawienia FastCAM.

Wyszukiwanie w grupie

Ustawienie Wyszukiwanie w grupie okresla, w jaki sposob zagniezdzone
czesci beda wycinane z blachy. Wyszukiwanie moze przebiega¢ w prawa
strong lub w gorg blachy i bedzie posuwac si¢ od jednej krawedzi blachy
od drugiej przez kolejne czgsci w grupie.

Opis
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Pole Opis stuzy do wpisania szczegdlowego opisu ustawien FastPATH.
Pozwala to uzytkownikowi umozliwi¢ tatwe rozrdznianie ustawien bez
potrzeby ich doktadnego przegladania.

6-6-5 Akceptuj

Nacisnigcie przycisku Akceptuj powoduje zatadowanie ustawionych
parametrow do modutu FastPATH. Po ustawieniu parametrow uzytkownik
ma mozliwo$¢ zapisania ich, aby umozliwi¢ ich ponowne wykorzystanie
w przyszlosci.

6-6-6 Zachowaj wewnetrzna kolejnosé wezytywania

Moze sig zdarzy¢, ze kolejno$¢ weczytywania (zgodnie z wyswietlanymi
szczelinami) nie jest taka sama jak koncowa kolejno$¢ wycinania i nie moze
zosta¢ zakonczona do czasu zakonczenia kolejnosci wycinania zewngtrznych
konturow czg$ci, co moze by¢ ostatnim dziataniem.

Wynika to z dwdch réznych koncepcji ustalania kolejnosci. Jedna z nich dotyczy
pojedynczej czesci, a druga czgéci w grupie innych cz¢sci, gdzie kolejnosé
wycinania czgsci, potozenie oraz obrot sa ustalane arbitralnie. Kolejno$¢ jest
ustalana w dwoch momentach:

1. Gdy czes¢ jest wezytywana do FastNEST lub FastPATH i przetwarzana
w FastCAM (kolejno$¢ ustalana jest przy analizowaniu czg$ci);

2. Gdy czes¢ jest przekazywana w kontekscie grupy sktadajacej si¢ z
wielu czgéci. To samo Zadanie moze da¢ zupeknie rdézne kolejnosci
wycinania.

Na przyktad jezeli dla zagniezdzania wybrano ustawienie NASTEPNA
NAJBLIZSZA, kolejno$¢ musi zosta¢ zanalizowana ponownie w kontekscie
potozenia czgsci w grupie i kolejnosci, w jakiej ma zosta¢ wycigta. Dlatego tez
jezeli czg$¢ zostata obrocona o 180 stopni wzgledem osi poprzecznej, pierwsza
szczelina i kolejne szczeliny zmieniaja si¢, gdyz zmienia si¢ nastgpna najblizsza
czg$¢. Aby zachowacé pierwotna kolejnos$¢ wezytywania badz wyswietlenia nalezy
wybra¢ t¢ opcje, co spowoduje zablokowanie zmieniania kolejnosci cigcia.
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Patrzac na grupg catosciowo, kolejno$¢ moze r6zni¢ si¢ migdzy jedna a druga
czescia w kolumnie. Wynika to z tego, ze pierwsza cz¢$¢ wycinana jest od strony
pozycji bazowej blachy. Nastgpna i kolejne czgéci zwykle maja nadana t¢ sama
kolejnos¢ w kolumnie w miar¢ powtarzania schematu. Schemat zostanie
zaktdcony dla pierwszej czgéci w drugiej kolumnie i przywrocony dla drugiej
czesci w drugiej kolumnie.

Nie mozna zmienia¢ kolejnosci czegsci dla wycinania elementow wewnetrznych
nawet przy ustawieniu ,,nast¢pna najblizsza” bez uwzglednienia pierwszej
szczeliny od poprzedniej czgsci lub blachy w grupie. Aby zapewni¢ ustalona
kolejnos¢ dla czg$ci niezaleznie od jej potozenia, nalezy wybrac te opcjg.

Opcja ta pozwala na zastosowanie optymalnej kolejnosci wezytywania i
zachowuje ja dla celow wygenerowania koncowego kodu NC. Jezeli przy
generowaniu pliku wyjsciowego kolejnos¢ musi zosta¢ ponownie
zoptymalizowana, nie nalezy zaznaczac tej opcji. W szczegolnosci opcji tej nie
nalezy zaznaczaé, jezeli wykorzystywane bedzie unikanie dziur. Kolejno$¢
wczytywania unikajaca otworéw moze by¢ zupetnie nieprawidiowa w kontekscie
czesci obroconej w grupie.
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FazIPATH Setling:
[ Specials 1 Stitch / Keif I Internal Entry 1
Process T External Entry Cut Sequence T :I!IEEIQHWEI;: 7]
[ | Haole Avoidance Usze to avoid kaveising over pieviously cut-paits.
Cut Short
L Rapids
%! Hectanaularn rapids 7} Stranght rapids
- When matking is defined it may not be oplimized. This
I¥| Sait Marking option findz marking paths and minimizes travel.
Contour Gap I.DDE" in  Maximum gap allowable in pairtz bafore re-piercing.
Outline shown ]“H,_. | Plate 4_‘. Alers the cut parameter of the outer and inner
R contourz, az thown below,
Dezcriphion Accept Cancel

Hole Avoidance

Unikanie dziur

Use to avoid traversing over previously
cut-parts.

Zaznacz, aby unikna¢ wyznaczania
drogi przez uprzednio wycigte czgsci.

Rectangular rapids

Szczeliny prostokatne

Straight rapids Szczeliny proste
Cut Short Rapids Wycinaj krétkie szczeliny
Sort Marking Sortuj znaczniki

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

Oznaczanie moze nie by¢
zoptymalizowane. Ta opcja wyszukuje
drogi znakowania i minimalizuje drogg
laczna.

Contour Gap

Przerwa w konturze
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Maximum gap allowable in parts
before re-piercing.

Maksymalna przerwa dozwolona dla
czes$ci przed ponownym przebiciem.

144

Outline shown

Widoczny zarys

Nest Plate

Zagniezdzana blacha

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

Zmienia parametry wycinania
konturow zewngtrznych i
wewngtrznych (patrz schematy

ponizej).
None Brak
Silhouette Zarys

Pozostate jak w opisie rysunku 6b

6-7-1

Unikanie dziur

Wiaczenie unikania dziur pozwala FastPATH stworzy¢ grupe, ktora
mozna bedzie wycia¢ bez koniecznosci nadzoru pracy maszyny. Kazda
cze$¢ jest wycinana przy zapewnieniu, iz szczelina miedzy kolejnymi
czg$ciami nie przechodzi przez miejsce pozostate po uprzednio wycigtych
czesciach. Jezeli gtowica tnaca dotrze do takiego miejsca, wydana
zostanie komenda podniesienia glowicy. Ten rodzaj wyznaczania drogi
cigcia jest dostosowany do szybkiego cigcia laserowego, ale moze zostac
wykorzystany dla wigkszo$ci aplikacji przetwarzajacych, jezeli dana
maszyna go obstuguje.

Dostgpne sa dwa rodzaje programowania z unikaniem dziur: szczeliny
prostokatne 1 proste.

6-7-1-1 Szczeliny prostokatne

Jezeli zaznaczono opcj¢ Szczeliny prostokatne, palnik pozostanie
opuszczony tak dtugo, jak bedzie to mozliwe. Palnik bedzie
poruszat si¢ miedzy wycinanymi czg$ciami i bedzie podnoszony
tylko wtedy, kiedy to bedzie naprawd¢ konieczne.

6-7-1-2 Szczeliny proste




6-7-2

6-7-4

6-7-4
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Jezeli zaznaczono opcj¢ Szczeliny proste, palnik bedzie
podnoszony 1 przesuwany prosto do nastgpnej czesci. Oznacza to,
iz palnik bedzie przesuwany nad miejscami pozostalymi po
uprzednio wycigtych czesciach. Przy podniesionej gtowicy nie
powinno to stwarza¢ zadnych probleméw.

Sortuj znaczniki

Jezeli czg$ci sa zarowno znakowane, jak 1 wycinane, optymalnym
rozwigzaniem jest oznakowanie ich w pierwszej kolejnosci, przed
wycigciem. Ta kolejnos¢ jest szczeg6lnie przydatna w przypadku
wykorzystywania znakowania proszkowego i podwodnego wycinania
plazmowego. Po zaznaczeniu opcji Sortuj znaczniki, wszystkie zadania
znakowania zostana posortowane w taki sposob, aby zostaly wykonane na
samym poczatku, przed przystapieniem do wycinania czgsci.

Przerwa w konturze

W przypadku wezytywania do FastPATH i przetwarzania czgsci
przechowywanych w plikach DXF istnieje mozliwos¢, ze kontur nie
bedzie zamknigty. FastPATH przezwycigza ten problem dzigki
mozliwos$ci ustawienia dopuszczalnej Przerwy w konturze. Przerwa w
konturze okresla maksymalna przerwe, przy jakiej kontur jest uznawany
za zamknigty. Na przyktad, w konturze sa przerwy szerokosci 0,005 cala
(0,13 mm) oraz 0,01 cala (0,25 mm). Jezeli Przerwa w konturze zostanie
ustawiona na 0,001 cala (0,03 mm), przerwa 0,005 (0,13 mm) jest
pomijana, za$ przerwa 0,01 cala (0,03 mm) pozostaje. Program wskazuje
tylko jedna przerwe w konturze.

Widoczny zarys

Jezeli modut FastPATH jest wywolywany z FastNEST, ustawienie
Widoczny zarys bedzie zawsze ustawiony na Zagniezdzana blacha.
Zmiana tego ustawienia jest niemozliwa.
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6-7-4 Woycinaj krotkie szczeliny

Funkcja wycinania krétkich szczelin zostala zaprojektowana z mysla o
usprawnieniu przetwarzania czesci, ktore zostaly zagniezdzone blisko
siebie (gdzie punkty wejscia i wyjscia znajduja si¢ blisko siebie).
Wykorzystane tacznie z opcja Wspolne cigcie w FastNEST pozwala na
automatyczne wycinanie wielu czg$ci z jednym przebiciem.

W szczegolnoscei, jezeli sasiadujace czgsci spelniaja wszystkie ponizsze
wymagania:

1. szczelina migdzy czesciami nie przekracza 50 mm

2. szczelina migdzy czg$ciami nie przekracza 10% rozmiaru
blachy

3. szczelina migdzy czg$ciami nie przekracza obrysu innej czgsci

szczelina zostanie wycigta, zamiast wycinania obu czgéci oddzielnie. W
efekcie funkcja ta zapewnia automatyczne wycinanie ,,Jancuchowe”
sasiadujacych czesci.

Jest to funkcja realizowana po przetwarzaniu, wigc moze zosta¢ wybrana
w razie potrzeby po zagniezdzeniu.
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[ Process T External Entry T Hest Sequence Hest Dptions
T Stitch / Kerf Internal Entry
-Tag ~Small Hole
I~ On Length ||_‘=" in Tag | ,,l Maximum Size
G in
Feedrate
[0 %
Tag/
Pre-Pierce
[~ On/OK Radius il nim
Cuts hole of specified Hadius, at all profile entry posgitions; prior to commencing
the part cutting. All Pre-Pierces will be completed before any profile iz cut.

Description Accept Cancel
Tag Lacznik
On Wi
Length Dhugo$¢
All Contours Catos¢
Inside only Tylko wewnatrz
Outside only Tylko na zewnatrz
Small Hole Maty otwor
Maximum Size Maksymalny rozmiar
Feedrate Szybkos$¢ posuwu
Pre-Pierce Wstepne przebicie
On/Off WL/Wyl
Radius Promien
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Cuts hole of specified Radius, at all Powoduje wycigcie otworu o

profile entry positions; prior to okreslonym promieniu we wszystkich
commencing the part cutting. All Pre- | punktach wejscia danej czg$ci przed
Pierces will be completed before any rozpoczgciem wycinania samej czesci.
profile is cut. Wszystkie wstgpne przebicie zostang
wykonane przed przystapieniem do
wycinania danej czgsci.

Pozostale jak w opisie rysunku 6b.

6-8-1 Lacznik

Opcja Lacznik pozwala zachowa¢ potaczenia migdzy zagniezdzonymi
czesciami a szkieletem po ich wycigciu. Dostepne ustawienia tej opcji sa
nastgpujace:

6-8-1-1 Calosé (w pelni potaczona)
To ustawienie powoduje, ze zardwno czgsci, jak 1 ich wewngtrzne kontury
pozostang potaczone z gtownym szkieletem przy pomocy tacznikow o
zadanej szeroko$ci.

6-8-1-2 Tylko wewnatrz
Material znajdujacy si¢ w wewnetrznych konturach czgsci pozostanie
potaczony z kazda czgscia. Czg$¢ zostanie oddzielona od szkieletu.

6-8-1-3 Lacznik zewnetrzny
Material znajdujacy si¢ w wewnetrznych konturach czgsci zostanie
odciety od kazdej czgsci. Czg$¢ pozostanie potaczona ze szkieletem.

Odpowiednie ustawienie wybierane jest z rozwijanej listy. Podana
szeroko$¢ tacznika stosowana jest zarowno do tacznikow wewnetrznych,
jak i zewngtrznych.

6-8-2 Wstepne przebicie

Funkcja Wstepne przebicie stuzy do przetwarzania grupy poprzez wstgpne
przebicie wszystkich punktéw wejscia, powrdcenie do tych punktoéw i




6-8-3
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wykorzystania ich jako utatwienia w wycinaniu czg$ci. Gwarantuje to
lepsza jakosc¢ cigcia. Do wstgpnego wycinania punktow wejscia mozna
wykorzysta¢ stary i zuzyty juz palnik, a nastgpnie wymieni¢ go na nowszy
lub lepszej jakosci palnik w celu wycigcia catej czesci. W ten sposdb
mozna osiagna¢ lepsze wykorzystanie gtowic palnikow, gdyz glowica
niezdolna juz do zapewnienia dobrej jako$ci wycinania czgsci moze by¢
wciaz wykorzystywana do przebijania blachy w punktach wejscia.

Promien oznacza promien otworu wycinanego przez palnik przy
wstepnym przebijaniu. Gdy palnik powroci do profili po zakonczeniu
wstgpnego przebijania, droga cigcia rozpocznie si¢ na krawgdzie otworu.
Oznacza to, iz do rozpoczgcia cigcia potrzebne bedzie mniej energii
cieplnej.

Maly otwor

Opcja Maly otwor pozwala na zmiang szybko$ci wycinania dla “otworéw”
mniejszych od podanego rozmiaru. Przy takich otworach stosuje si¢
podany procent podstawowej szybkos$ci posuwu. Na przyklad jezeli
poczatkowa predkos¢ posuwu wynosita 120 cali na minute (3050
mm/min), to przy ustawieniu Szybkosci posuwu dla Malego otworu na
80%, w przypadku wycinania matych otworéw szybkos¢ posuwu spadlaby
do 96 cali na minutg (2440 mm/min).

Nalezy zauwazy¢, ze otwor nie musi by¢ okragly. Spetniajacy zadane
kryteria rozmiaréw otwor prostokatny réwniez zostanie wycigty przy
zmniejszonej szybkosci posuwu. Otwor nie musi by¢ zamknigty. Jezeli w
blasze jest wycinany karb o rozmiarach mniejszych od okreslonych w
opcji Maty otwor, on réwniez bgdzie wycinany przy zmniejszonej
szybkos$ci posuwu.
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6-9 SCIEG / SZCZELINA
i
Help
[ Process T External Entry T Cut Sequence ]J Hest Options
Specials T Stitch / Kerf T Internal Entry

- Kerf Compensate NC output
[ Adjust geometry

[ in

Kerf Amount

~Stitch Cut

[~ Internal Contours
[~ Intemal Slitting
™ External Contours

Oistance between stitches

Stitch width

- Breakout tabs

[~ Internal Cantaurs
[” External Cantaurs
[~ Lead out

Minirmurm contour size

Tab width
Mumber of tabs

Description [

Accept |

Cancel |

Kerf Compensate NC output

Kompensacja szczeliny w kodzie
wynikowym

Adjust geometry Dostosuj geometrig
Kerf amount Rozmiar szczeliny
Stitch Cut Wycinanie $ciegowe

Internal Contours

Kontury wewngtrzne

Internal Slitting

Nadcinanie wewng¢trzne

External Contours

Kontury wewnetrzne

Distancer between stitches

Odleglo$¢ migdzy $ciegami

Stitch width

Szeroko$¢ $ciegu

Breakout tabs

Mostki

Lead out

Wyjscie

Minimum contour size

Minimalny rozmiar konturu
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Tab width Szeroko$¢ mostka
Number of tabs Liczba mostkow
6-9-1 Kompensacja szczeliny

6-9-2

Jest to opcjonalna funkcja FastPATH. Staje si¢ ona dostepna po
wykupieniu opcji szczelinowej dla FastCAM. Po inicjalizacji
Kompensacja szczeliny zmodyfikuje geometri¢ czgsci w oparciu o podana
szeroko$¢ szczeliny. Wszystkie wewngtrzne drogi cigcia zostang
pomniejszone, zas wszystkie zewngtrzne drogi cigcia zostana
powigkszone. Zapewnia to, iz wszystkie wycigte czg$ci beda miec
odpowiedni rozmiar.

Przy generowaniu kodu NC dla ukonczonej czgsci lub grupy, nadal bedzie
mozliwo$¢ zmodyfikowania szczeliny w kodzie. Niezmiernie istotne jest
nie dodawanie na kontrolerze do czg$ci dodatkowej szczeliny. Ten
problem mozna rozwiaza¢ dodajac szczeling w FastPLOT, w ktorym to
przypadku osiagnigty kod wynikowy begdzie ostateczny.

WAZNE

Szczelina okreslona we wszystkich procedurach kompensacji szczeliny
FastCAM jest promieniem wycinarki. Wiele tabel szczeliny podaje
srednice wycinarki. Warto$¢ t¢ nalezy podzieli¢ przez dwa przed
wprowadzeniem jej do FastPATH. Wszystkie osoby programujace musza
si¢ upewnic, ze wprowadzona warto$¢ jest poprawna.

Wycinanie Sciegowe

Opcja Wycinanie $ciegowe (niektorzy budowniczowie statkow nazywaja
to mostkowaniem) pozwala na zastosowanie trzech kombinacji wycinania.
Mozna je ze soba laczyc¢.

Kontury wewngtrzne: Po wybraniu tej opcji wszystkie kontury
wewngtrzne zostang wycigte Sciegowo. Opcja ta jest przydatna dla
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przetwarzania elementéw segmentowych, jezeli zostaty one
»zagniezdzone” na pojedynczej blasze.

Nadcinanie wewnetrzne: Po wybraniu tej opcji wszystkie niezamknigte
elementy wewngtrzne zostana wycigte §ciegowo. Zakonczenia dréog cigcia
musza znajdowac si¢ w odlegtosci przynajmniej 3/8” (10 mm) od
najblizszego elementu.

Kontury zewngtrzne: Po wybraniu tej opcji wszystkie kontury zewngtrzne
zostana wycigte Sciegowo.

Wiaczenie dowolnej z tych opcji powoduje automatyczne ustawienie
wycinania $ciegowego dla danej drogi cigcia, zgodnie z podanymi
parametrami.

6-9-2-1 Odleglos¢ migdzy Sciegami

Odlegtos¢ miedzy Sciegami jest dlugoscia cigcia (odlegloscia, jaka
palnik pokonuje wycinajac $cieg).

6-9-2-2 Szerokos¢ Sciegu

Szerokos$¢ $ciegu jest odlegloscia migdzy $ciegami (odlegloscia,
jaka palnik pokonuje nie wycinajac).

Mostki

Mostki to inny rodzaj wycinania $ciegowego. Zamiast umieszczania
mostkéw w pewnej odleglosci od siebie, sa one umieszczane pod pewnym
katem. Jezeli wybierze si¢ umieszczenie dwoch mostkéw, zostang one
ustawione pod katem 180 stopniu wzgledem siebie. Wszystkie kontury
musza by¢ zamknigte. Mozna to sprawdzi¢ wybierajac z menu Weryfikuj -
> Kontur (Verify -> Contour).

Kontury wewngtrzne - Po wybraniu tej opcji wszystkie kontury
wewngtrzne wigksze od podanego rozmiaru zostana wycigte przy
zastosowaniu mostkow.
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Kontury zewngtrzne - Po wybraniu tej opcji wszystkie kontury zewngtrzne
wigksze od podanego rozmiaru zostana wycigte przy zastosowaniu
mostkow.

Wyjscie - Po wybraniu tej opcji do mostka zostanie dodany punkt wyjscia.

Minimalny rozmiar konturu - Ta warto$¢ okresla minimalne rozmiary
konturu, ponizej ktorych mostkowanie nie bedzie przeprowadzane.

Szeroko$¢ mostka - Rozmiar mostka (dtugo$¢ ,,niewycigta”).

Liczba mostkow - Catkowita liczba mostkow wymaganych wokét catego
konturu.

HLVdised
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ZALACZNIK A

Reference Sheet for

Enhanced Kevypad Functions

Show CAD Lavers

Control Points

View - Autoscale

Pan _yp
- Down
- Left

o Right A A
- Diagonal §

Pan & Zoom, Speed Togole

Zoom Out
(Smaller)

Loom In
(Larger)

View-Repeat
{Refresh the screen)

Reference Sheet for Enhanced Keypad
Functions

Zestawienie rozszerzonych funkcji
klawiatury numerycznej

Show CAD Layers Pokaz warstwy CAD
Control Points Punkty kontrolne
Zoom Out (Smaller) Oddal (zmniejsz)
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Zoom In (Larger) Przybliz (powigksz)
View - Autoscale Widok - Skalowanie automatyczne
Pan -Up Przesun - w gore

- Down - w dot

- Left -w lewo

- Right - W prawo

- Diagonal - po skosie
View - Repeat (Refresh the screen) Widok - Ponéw (Od$wiez ekran)
Pan & Zoom, Speed Toggle Przesun i przybliz, przetacz szybko§¢




Zatacznik B — “Pasek narzedzi” 157

ZALACZNIK B
PASEK NARZEDZI
Ponizsza lista przedstawia ikony znajdujace si¢ na pasku narze¢dzi programu
FastNEST.
0| NOWA GRUPA
= OTWORZ GRUPE
=] ZAPISZ GRUPE
+| DODAJ CZESC
—| USUN CZESC
| LISTA CZESCI (Lista cig¢)

I WSTRZYMAJ ZAGNIEZDZANIE

> ROZPOCZNIJ ZAGNIEZDZANIE

b | WZNOW ZAGNIEZDZANIE

21| PONOWNE USTALANIE KOLEJNOSCI



.......
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WYJSCIE

PLOTUJ GRUPE

PRZESUN W LEWO

PRZESUN W DOL

PRZESUN W PRAWO

PRZESUN W GORE

POKAZ DOKELADNA ODLEGLOSC

OBROC 0O 90 STOPNI

WYROWNAJ I WYPOSRODKUJ 2 KRAWEDZIE CZESCI

ZMIEN PARAMETRY

USTAW PALNIKI

ZMIEN BLACHE

ODCINANIE BLACHY
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Al WINDOWS EXPLORER

(e WIDOK - WSKAZ ROGI

=2 WIDOK - SKALOWANIE AUTOMATYCZNE
0| COFNIJ

_casead | rypy PLIKOW WEJSCIA/WYJSCIA
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ZALACZNIK E

Ponizsza lista zawiera stowa kluczowe, ktére mozna wykorzystywac w pliku

Template
Stowo Opis Miary | Miary metryczne
kluczowe imperia
Ine
(@area obszar czgsci lub sieci 49 stop 3,6 m2
kwadrato
wych
(@center plotuj srodek jako x iy 103.431 304.1
(@comments uwagi To jest uwaga
(@control Numer kontrolera NC 7 BURNY
(@controlfile nazwa pliku danych kontrolera BURNY.CON
(@customer klient Atlas Steel
@cut catkowita dlugos$¢ cigcia w mm 11,6 stopy | 3,45 m
lub stopach
(@date data 11/11/98 13:45
(@density gestose 4000 1894 kg/m3
funtow na
stopg
szeScienng
(@drawing numer lub opis rysunku Rysunek # 53
@drills liczba wiertet wykorzystanych w 2
zmieniaczu
@drilled liczba wywierconych otworow 35
@fastcam nazwa programu fastem99, fastpl99,fastnest
@feedrate szybko$¢ posuwu 60 calina | 1032 mm / minute
minute
@heatnumber | numer wytopu H344
@job numer zadania JJF3403
@kerf szczelina 0,25 cala 3,2 mm
@location opis lokalizacji blachy PLAC
@mark catkowita dlugos¢ znakowania w | 4,7 stopy | 1,5m
mm lub stopach
(@material material STAL GR350
(@mill numer walcowania HT341
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(@name nazwa cz¢sci, nazwa grupy lub TEST1.CAM, TEST]1,
nazwa kodu NC NESTI1
(@parts liczba wycinanych czgsci 15
@path $ciezka dostepu do kodu c:\test\customer1\
wynikowego
(@pierces liczba przebié 15
@platearea powierzchnia blachy 36,5 stopy | 3,5 m2
kwadrato
wej
(@platedesc opis blachy LEKKO POWYGINANA
(@platename nazwa lub numer blachy MS10035
@plateweight | masa blachy do zagniezdzania 2015 953 kg
funtow
@process czas przetwarzania 135,3 minuty
Stowo Opis Miary | Miary metryczne
kluczowe imperia
Ine
@pname imi¢ 1 nazwisko osoby M.J.F
programujacej
@rapid catkowita dlugos¢ szczelin w 5,9 m
mm lub stopach
(@remnant masa pozostatosci 1252,33 5443 kg
funta
(@revision numer wersji rysunku Rev 1.31
(@scale skala 35:1
@scrapweight | masa skrawkow 356,5 134 kg
funta
@size rozmiar czegsci lub blachy 3,5mx 1,5m
(@spacing odstepy miedzy palnikami 43stopy | 1.2m
@text liczba operacji tekstowych 34
@thickness grubosé 8,34 cala | 20,5 mm
@torches liczba palnikow 1
@utilization stopien wykorzystania blachy
lub prostokatna powierzchnia
czegsci
@weight masa netto czesci lub grupy 9,35 funta | 3,5 kg
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Dodatkowe moduly oprogramowania FastCAM®
Wszystkie produkty pracujq w Srodowisku Windows 982000/ NT/ME lub XP

FastNEST® Modul zagniezdzania interaktywnego:
Proste zagniezdzanie na zasadzie “przeciagnij i upus¢”, dynamiczne obracanie
czescl, interaktywne tworzenie macierzy i szybkie zagniezdzanie blokowe, w
tym zagniezdzanie na pozostatosciach po wczesniejszym wycinaniu.

FastNEST®:
W pehni automatyczny prawdziwy modut do przetwarzania zbiorowego.
System zagniezdzania o bogatych mozliwoéciach optymalizacyjnych z
wbudowanym automatycznym systemem do wyznaczania drogi cigcia
FastPATH®.

FastNEST® z baza danych wykorzystywanych blach:
Wszystkie korzysci zagniezdzania FastNEST z dodatkowa funkcja
Sledzenia generowanych danych. Wszystkie informacje tworzone przez
FastNEST dla kazdej blachy sa zapisywane w systemie zarzadzania
bazami danych zgodnym z SQL. Pozwoli to na §ledzenie wszystkich
zadan oraz analizg statystyczna poprzednich zadan. Baza danych moze
zosta¢ potaczona z aplikacjami Microsoft Excel® lub Access®.

FastPATH™: Automatyczny i inteligentny modul do wyznaczania drogi

cigcia.
Zawiera interfejs DXF/IGES dla CAD z automatycznym przetwarzaniem
wsadowym dla FastNEST®. FastPATH® momentalnie przetwarza grupy i czgsci
CAD oraz DXF. Natychmiastowo generuje kod NC. Pozwala zaoszczedzié
godziny poswigcane na reczne wyznaczanie drogi cigcia. Eliminacja szczelin
dodatnia i ujemna przy pomocy dwoch kliknig¢. Drastyczna poprawa wydajnosci
maszyny, oszczednos$¢ do 50% czasu cigcia. Drastyczna oszczednos$¢ materiatow
zuzywanych przez wycinarki plazmowe. Wymaga FastCAM.

FastSHAPES® Aplikacje do tworzenia blach
Tworzenie kodu NC dla grubych blach dla dowolnego polaczenia maszyna /
kontroler. Mozliwe jest tworzenie dwu- i trojwymiarowych plikow DXF, do
trasowania recznego, w formacie CAM systemu FastCAM oraz w postaci kodu
NC, tacznie z oznaczaniem blach. Na ekranie mozna sprawdzi¢ kat ksztattowania
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dla ttoczenia oraz cieniowany model trojwymiarowy. Pakiet oprogramowania do
wykonywania szeregu powszechnych zadan inzynierowych i projektowych,
obejmujacy szeroki zakres aplikacji. Uzytkownik wprowadza dane inzynieryjne
zadania, za$ FastSHAPE® zapewnia w miarg potrzeby szczegdtowe wzory i/lub
geometri¢ bryl. FastSHAPE® zawiera przeszto 18 aplikacji.

FastTRACK® System §ledzenia pozostalosci po cieciu

System $ledzenia blach i pozostatosci po cieciu. Doktadne, proste i szybkie
sledzenie wszystkich pozostatlosci z doktadnym odwzorowaniem ich ksztattu,
stopnia oraz grubosci. Znajdz blachg - szybkie wyszukiwanie pozostatosci po
cigciu wedhug zadanego rozmiaru, materiatu, stopnia lub grubosci - szybko
znajdziesz kazda blach¢! Produkt moze dziala¢ samodzielnie lub wspotpracowac
z FastCAM® i automatycznie aktualizowac si¢ przy pomocy danych z systemu
zagniezdzania.

FastFRAME®: Tworzenie kratownic przestrzennych

FastFRAME® stanowi odpowiedz na odwieczny problem projektowania
skrzyzowan rur dla prostych i ztozonych struktur rurowych. System ten pozwala
zaoszczgdzi¢ miesiace pracy projektowej i wykona¢ cala prace w jeden dzien.

FastBEAM®: NC dla wiertel Beamline

Szybki system programowania graficznego sprzgtu Beamline. Obstuguje sprzegt
firm Peddinghaus, Wagner oraz Ficep. Przyjmuje dane wejsciowe z wigkszosci
strukturalnych systemow trojwymiarowego projektowania CAD oraz DSTV.
Sprz¢t Beamline wykorzystywany do wiercenia, przebijania i cigcia
walcowanych elementow, takich jak belki, ceowniki, katowniki i ptaskowniki.

FastCOPY®: Konwersja plikéw wzorcowych na kod NC

System do bezposredniej konwersji cyfrowej kodu NC i konwersji wzorcow
optycznych. Dzigki FastCOPY® osoba programujaca w 5 do 10 minut dokona
bardzo precyzyjnej konwersji cyfrowej ztozonych i duzych profili, tacznie z
otworami, zeberkami, katownikami, itp. Mozna dokona¢ konwersji cyfrowej
czesci w dowolnej skali. FastCOPY® jest unikalny pod wzgledem dziatania,
prostoty obstugi i doktadnosci.

FastCUT®: Optymalizacja i kosztorysowanie elementow prostokatnych i
liniowych

Prosty w uzyciu! Zaprojektowany z mys$la o znajdywaniu optymalnego
roztozenia czgsci wycinanych z dowolnego ptaskiego materiatu, lub wycinania
elementoéw z pretow czy sztab. Zapewnia szybkie i doktadne oferty dla klientow.
Bierze pod uwagi nawet pozostalosci po wczesniejszych zadaniach wycinania.
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Kazdy, kto potrzebuje wycia¢ co§ z ptaskiey BLACHY lub ze SZTABY jest
potencjalnym uzytkownikiem FastCUT®.

FastCUT® Etykiety
Program do etykietowania dla plikow FastCUT. Identyfikacja wyprodukowanych
czesci przy pomocy optymalizacji FastCUT.

FastCUT®Cut to Length (CTL): Wycinanie na wymiar
Program umozliwiajacy natychmiastowe obliczenie idealnych rozmiaréw
wykrojek ze zwojow materiatdw. Najlepiej sig sprawdza, jezeli jest
wykorzystywana przez duzych producentow lub kompleksy ustug stalowniczych
wykorzystujacych duze ilo$ci zwojow. Rezultaty moga zosta¢ zoptymalizowane
dla osiagnigcia idealnej dtugosci wykrojek lub wykrojek o r6znej dtugosci.

FastCAM MTO — Material Take off - DARMOWE pobranie i licencja
Tworz przedmiary materialowe lub wykazy materiatéw do ofert dla elementow
liniowych i prostokatnych. Oprogramowanie stworzone szczegolnie z mysla
prostego tworzenia ofert w branzy konstrukcyjne;j.
http://www.fastcamusa.com/mto

FastLINK™ : Komunikacja DNC
Wysytanie i pobieranie plikow NC do i z maszyny lub komputera osobistego,
zaleznie od rodzaju kontrolera. Dziatanie w tle lub na pierwszym planie.
Mozliwos$¢ obstugi wielu maszyn.

FastTRAN: Uniwersalna konwersja plikow CNC
Uniwersalna konwersja plikow z kodem NC na kod NC. Obstuguje przeszto 32
kontrolery oraz réznorodne procesy. Jezeli musisz dokona¢ konwersji plikow
Linde na kod Burny, koniecznie musisz mie¢ FastTRAN.

FastCAM® QE (Quote Everything) Kompletny, zoptymalizowany, system tworzenia
ofert dla wielu uzytkownikow. Zaprojektowany z mysla o dlugich produktach,
belkach, ceownikach, katownikach, itp. Posiada wbudowane standardowe,
wyprofilowane ksztalty oraz zagniezdzanie wedle rzeczywistego ksztattu.
Szybkie obliczanie kosztow (pilowanie, wiercenie, formowanie, skrawki,
pozostato$ci, rabaty, koszty dostawy, podatki, itp.) po przeprowadzeniu
kompleksowego zagniezdzania w celu osiagnigcia najlepszej ceny za ,.cigcie”.
Umozliwia natychmiastowe wyslanie oferty za pomoca poczty elektronicznej lub
faksu. Prosta obstuga bez elementéw CAD dla przedstawicieli handlowych.
Wbudowana baza SQL dla petnego sledzenia ofert/klientéw. Wbudowany modut
raportowania zapewnia do analizy najwazniejsze dane dotyczace sprzedazy i
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kosztorysow. Obstuga XML oraz ODBC umozliwia potaczenie z istniejacymi
systemami magazynowymi i rachunkowymi.

FastCAM® FontGEN: Przeksztalé swoje czcionki Windows na kod NC
Teraz mozesz przeksztalci¢ miliony czcionek systemu Windows na pliki NC.
Wiytnij tekst taki, jaki jest, albo wykorzystaj litery do zagniezdzania. Napisz tekst
w programie MS Word i nastgpnie wytnij go przy pomocy FastCAM®. Nie jest
do tego celu potrzebna zadna znajomos¢ systemow CAD.

FastCAM® Outline:
Idealne rozwiazanie do konwersji niewymiarowanych rysunkoéw na pliki czesci
do wycigcia. Ornamenty zelazne, znaki, logo, itp. Obstuguje rozne formaty
plikow graficznych, w tym BMP, TIFF oraz JPG. Konwertuje dane do formatu
DXF, mozliwy do przetworzenia przez maszyny wykorzystujace kod NC.

FastCAM® Kerf: Idealny dla wszystkich kontrolerow Burny
Wystarczy uruchomi¢ program NC z aplikacja FastCAM® Kerf zainstalowana
na komputerze i tylko patrze¢, jak sa btyskawicznie przekazywane do kontrolera.
Przyspiesz swoja produkcje. Ta aplikacja eliminuje obliczenia szczelin, ktore tak
ja spowalniaja - w sekundy zréb to, co recznie bedziesz robi¢ godzinami.

FastCAM® Text Marker: Znakowanie i identyfikatory czesci
Unikalne narzedzie do znakowania tekstowego dla urzadzen palnikowych.
FastCAM Text Marker przeksztatca tekst CAD bezposrednio do postaci
wymaganej do umieszczenia liter i cyfr bezposrednio na czg$ciach. Wymaga
FastCAM® oraz zainstalowania w wykorzystywanej maszynie odpowiedniego
sprzgtu do znakowania.

Tradesman in a Box: (TIB) Oprogramowanie do projektowania i produkcji dla
warsztatu
Oprogramowanie dla kotlarzy i 0séb pracujacych na blachach cienkich. Idealne
do recznego wycinania lub optycznego tworzenia wzoréw. Przenie$ wzory prosto
z wydruku. Kompletny system warsztatowy - projektowanie i opracowywanie.

v Dla wszystkich produktow mozna wykupi¢ licencje dla dodatkowych stacji
roboczych.

Dostepne sa wersje edukacyjne.

SMA - dostepne sa roczne umowy serwisowe, zawierajace bezplatne*
aktualizacje

AN
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Wiele z powyzszych produktow dostepnych jest w postaci 30-dniowych
wersji probnych, ktore mozna pobrac z naszej strony:
www.fastcamusa.com
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Klienci moga uzyska¢ dodatkowe informacje o linii produktoéw FastCAM®
kontaktujac si¢ z lokalnym resellerem lub z ktéorymkolwiek z naszych biur.
Zapewniamy wysokiej jako$ci profesjonalng obstuge.

Nasza strong internetowa znajda Panstwo pod adresem:
http://www.fastcamusa.com

Ameryka Pélnocna / Europa:
FASTCAM Inc:

8700 West Bryn Mawr,
Suite 800 South
Chicago 60631-3507 USA
Tel: (312) 715 1535
Faks: (312) 715 1536
Email: fastcam@fastcamusa.com

Australia: Chiny:
FASTCAM Pty Ltd FASTCAM China
96 Canterbury Rd, No 34, 377 Chenhui Rd,
Middle Park 3206 Zhangjiang High Tech
Victoria, Australia Pudong, Shanghai 201203Chiny
Tel: (61) 3 9699 9899 Tel: (8621) 5080 3069
Faks: (61) 3 9699 7501 Faks: (8621) 5080 3071
Email: fastcam@fastcam.com.au Email: fastcam@fastcam.cn

Panstwa lokalny reseller:

Zaklad Produkcyjno-Handlowy ZAKMET

Kazimierz Chawchunowicz
59-820 Lesna,
Koscielniki Srednie 33,
Poland
tel / fax +48 75 7211999

tel /fax +48 757211911




Indeks 170

Indeks
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