Bl OneCNC
\ Profiler

www.ironcad.ro/onecnc-cam



OneCNC Profiler

Foile luminoase din OneCNC Profiler sunt taiate
utilizand pictograma Cut Nesting din Nesting
Manager. Functiile Toolpaths pentru geometria
liniard si curba sunt disponibile facand clic pe picto-
grama Toolpaths din meniul principal al casetei
de instrumente.

Nesting Manager controleaza amplasarea
si taierea pieselor. Aceasta include bara de instru-
mente de imbinare, lista de piese si lista de foi.

Adaugati partea care urmeaza sa fie desfasurata
Daca se face clic pe aceasta pictograma,

se initiaza procesul de selectie pentru a adauga
piesain lista de piese. Selectati limita sau limitele
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piesei si faceti clic dreapta pentru a finaliza selectia. Apoi apare

caseta de dialog Part Definition (Definitie piesa),

unde puteti seta optiunile de anvelopare specifice piesei.
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Observatie:

Pentru definirea pieselor, inglobarea se bazeaza pe limitele
pieselor care constau in geometrie plana pur conectata.

In cazul in care geometria contine colturi care nu se intalnesc
exact sau linii care au fost desenate de doua ori in acelasi loc,
nu va fi posibila crearea unei piese inglobate.

Stergerea pieselor din lista

Se utilizeaza pentru a elimina o piesa din lista de piese. Aceasta
nu elimina piesa din partea unui cuib existent, ci elimina
definitia piesei din lista, astfel incat aceasta va fiinglobata

la urmatoarea creare a cuibului.Pentru a elimina o piesa din list3,
selectati definitia piesei din lista de piese si faceti clic

pe pictograma Remove Part (Eliminare piesa).



Desfasurarea automata a pieselor pe o foaie

Atunci cand piesele sunt deja definite, pentru a crea

desfasurarea pieselor, faceti clic pe butonul

«Desfasurare automata”. Se va afisa caseta de dialog Sheet (Foaie).

Introduceti setarile foii si faceti clic pe OK.
Piesele vor fi aranjate automat folosind setarile definite
pentru piese si foi.

Anveloparea automata este o operatiune complexa.
Procesul de anvelopare a unui numar mare de piese
si piese cu un unghi de anvelopare incremental mic

poate dura un minut sau doua.

Desfasurarea manuala a elementelor pe o foaie.

Aceasta functie va permite sa aninati manual piesele pe o foaie.
Pentru a utiliza aceasta functie, selectati definitia piesei

pe care doriti sa o aninati in lista de piese si faceti clic pe pictograma
Manual Part Nesting. Daca nu exista o aninare curenta,

va aparea mai intai caseta de dialog Sheet (Foaie), in care

trebuie sa definiti foaia care urmeaza sa fie aninata.

Conturul piesei cu spatiul liber adaugat va fi atasat la cursor.
Conturul piesei este limitat la suprafata disponibila pe foaia definita.
Pentru a adduga o piesa la o foaie, deplasati-o la locul ei, apoi faceti
clic stanga sau apasati tasta ,a" de pe tastatura pentru a plasa piesa.

Tasta Backspace actioneaza ca o tasta de anulare atunci cand
se face o inglobare si poate fi utilizata pentru a da rapid ihapoi
in timpul inglobarii, daca doriti sa incercati o alta dispunere a pieselor.

Setari de rotatie a cuiburilor

Apasati tasta sageata in sus pentru a deschide caseta de dialog
Nesting Rotation Settings (Setari de rotatie a cuiburilor).

Valoarea unghiului de rotatie este valoarea in grade cu care elemen-
tul va fi rotit de fiecare data cand apasati una dintre tastele

sageata dreapta sau stanga.
Nest Rotate Settings X
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Pentru a regla cu precizie rotatia, functia de reglare a unghiului poate fi

efectuata cu ajutorul tastei Control si a tastei sageata dreapta sau stanga.

Cand ati terminat de adaugat piese, apasati tasta Escape sau executati
o alta comanda de anvelopare pentru a iesi din functie.

Stergerea unei parti din foaia desfasurata

Aceasta functie va permite sa scoateti piesele de pe o foaie desfasurata
una cate una. Pentru a o utiliza, selectati aceasta functie si faceti
clic pe partea pe care doriti sa o stergeti.

Curatarea cuiburilor
Aceasta functie inlatura toate foile de date care se afla in prezent in cuib.

Taierea partilor inglobate

Daca faceti clic pe aceasta pictograma, se deschide caseta de dialog Trim
Parts, care este utilizata pentru a defini modul in care sunt taiate piesele.
Traseul de prelucrare pentru fiecare foaie inglobata va fi afisat ca o ope-
ratiune de taiere in NC Manager.

Nest Information X

Cost per metre |1
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Creati o fisa de informatii despre cuiburi

Aceasta functie genereaza informatii despre cuibul creat, care pot fi
utilizate pentru a calcula costul si eficienta cuiburilor.

Atunci cand faceti clic pe pictograma, va aparea maiintai caseta

de dialog Layout Information. Daca facturati la metru, introduceti
acum tariful pe metru. Valoarea introdusa aici este inmultita cu numarul
de metri taiati, astfel incat, daca nu facturati la metri, puteti introduce

1 si numarul total de metri taiati va fi indicat in coloana Costuri.

OneCNC-XR Nest Information
Costing : 1 per metre
Sheet No. 1 Usage : 59.88%
Parts Qty Area Tabs Entry Length Costing
Part A 9 80000 None None 21600 21.6
Part B 10 25000 None None 7000 7
Total 19 28600 28.6
Sheet No. 2 Usage : 61.42%
Parts Qty Area Tabs Entry Length Costing
Part A o 80000 None None 21600 21.6
Part B 11 25000 None None 7700 1l
Total 20 29300 29.3
Totals
Parts Qty Area Tabs Entry Length Costing
Part A 18 of 18 80000 None None 43200 43.2
Part B 21 of 30 25000 None None 14700 14.7
Part C 0 of O 17671.459 None None 0 0
Total 39 57900 57.9




NC Manager
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In partea de sus a NC Manager se afla pictograma NC Processing.

Aceasta pictograma deschide caseta de dialog Procesare NC pentru grupul

sau operatiunea selectata. De asemenea, puteti deschide fereastra de dialog

facand dublu clic pe un grup de trasee de scule sau pe o operatie individuala

din acel grup.

Taierea uneia sau mai multor foi inglobate

Pentru a genera trasee de instrumente pentru toate foile de lucru inglobate,

dati clic pe pictograma ,Cut the nested parts” din Nest Manager si completati

caseta de dialog ,Cut Nesting”, asa cum este descris in caseta de dialog
+Cut Parts”.

Atunci cand se taie foi inglobate, fiecare foaie va aparea ca o operatiune
in grupul de trasee de scule active din NC Manager. Aceste operatiuni

pot fi apoi gestionate si procesate cu ajutorul NC Manager. Toate celelalte
operatii NC sunt create si gestionate cu ajutorul NC Manager.

Caseta de dialog pentru procesarea NC

Daca dati dublu clic pe un grup de trasee de scule sau pe o operatie
individuala din acest grup, apare caseta de dialog corespunzatoare
Processing NC.

In aceasta fereastra de dialog puteti selecta optiunile Post ,Job Sheet,
Backplot si Preview. De asemenea, sunt disponibile pictograme pentru
o singura operatiune, permitandu-va sa editati operatiunea sau

sa addugati note despre instrument.
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In aceasta fereastra de dialog, puteti selecta optiunile postprocesorului,
Job Sheet, Backplot si Preview. De asemenea, sunt disponibile
pictograme pentru o singura operatiune, permitandu-va sa editati
operatiunea sau sa adaugati note de instrument.

Procesorul de postprocesare curent poate fi selectat din lista derulanta,
iar pictograma Setup deschide caseta de dialog NC Post Settings

(Setari postprocesare NC). Faceti clic pe meniul derulant pentru a selecta

din lista un postprocesor pentru dispozitivul dvs.
Campurile de text va permit sa introduceti elemente cum ar fi:

Descriere: numele operatiunii in Manager NC

Numarul programului: Se insereaza la inceputul programului NC.
Numar de piesa: Poate fi inserat ca un comentariu in program

Autor: Poate fi inserat ca un comentariu de program

Workshift: Daca pozitia de pornire a masinii nu este aceeasi cu cea de
inceput a piesei, utilizati Workshift pentru a muta programul pentru a se
potrivi.

De exemplu, daca coltul piesei dvs. se afla la X0 YO in OneCNC, dar la X20
Y50 pe masing, introduceti X-20 Y-50 pentru a muta pozitia originii

in raport cu piesa.

Va aparea marcajul pozitiei de decalaj de lucru. Pentru a anula decala-
jul de lucru, este suficient sa setati decalajul de lucru O pe fiecare axa.

Decalajul de incarcare a mesei: Este posibila introducerea variabilelor
de pozitie de incarcare a mesei pentru X, Y si Z. Acestea vor deplasa

masa masinii in pozitia de incarcare sau vor indeparta capul de masa
pentru a facilita incarcarea pieselor.

Nota: Poate fi introdus ca un comentariu de programare pentru operator.
Grosimea foii: In cazul in care masina necesita o grosime a foii, o pu-
teti introduce aici.

Partea stanga a casetei de dialog Process Toolpath Group contine co-
menzi:

Post: Executa programul folosind comanda Post selectata

Job Sheet: Creeaza o descriere a setarilor postului pentru operator.

Backplot: Deseneaza traseul sculei sub forma de geometrie
pe un strat nou.



Preview: Deschide fereastra de previzualizare a traiectoriei sculei Pentru cele mai bune rezultate, eliminati toate setarile de intrare
Operatiune de editare: Recheama caseta de dialog cu setarile de taiere si iesire a pieselor, dezactivati gaurirea si activati gravura.
Note despre instrumente: Poate fi inserat ca un comentariu in program Functia de gravura va desena toate gaurile interne si geometria.
folosind eticheta {TOOLNOTES} in format Postprocessor.

De asemenea, puteti modifica setarea culorii de alimentare Backplot

Backplot: va desena pe foaie traseul de scule NC pentru operatia in fila Colors (Culori) din caseta de dialog File>Properties
inglobata sub forma de geometrie de linie si de arc. Geometria va fi creata (Fisier>Proprietati). Lasati culoarea Backplot rapid setata la portocaliu.
pe un strat numit Backplot. Prin redenumirea stratului cu foaia pe care Operatiunea Backplot No Offset va desena acum cu precizie piesa in pozitie.
o reprezintd, se poate crea o inregistrare de tip ,nesting"”.
Preview
Desenul unei piese inglobate poate fi creat prin definirea unei operatii Previzualizarea live deschide o fereastra separata in care puteti
de tdiere utilizand optiunea No Offset (Fara decalaj) pentru setarea vizualiza o animatie a traseului de scule, permitandu-va sa verificati
Grain (Granule). vizual operatiuni.
Atentie: S .
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Editor NC

OneCNC Link este un editor NC si un program de transfer RS232.
De obicei, este activat atunci cand postati un grup de trasee de scule sau
o operatie, dar il puteti accesa direct din meniul NC. Pentru a vizualiza

un fisier trimis recent, il puteti deschide din lista fisierelor trimise recent

din meniul NC Link File.NC Link dispune de toate instrumentele obisnuite de

editare a textului, precum si de caracteristici specifice aplicatiilor CNC.

3 Profiler Tutorial 5.NC - OneCNC Link - m|

. File Edit View Tools Bookmarks Help

DA s & D™ b &k

X

00001
'N10 (PART - 1)
N20 500 G40 G49 GSO
N30 500 G90 G54
N40 500 X115.661 Y91.971
N50 T0O3 M06 (3 MM DRILL)
N60 GO0 G90 S12000 MO3
N70 501 Z-4 FS9 (DRILL)
N20 500 Z5
N90 Y278.597
N100 GOl Z-4 F89 (DRILL)
N110 500 Z5
N120 X34.612 Y28.508
N130 GOl Z-4 F89 (DRILL)
N140 500 Z5
N150 X231.605
N160 G0l Z-4 F89 (DRILL)
N170 GO0 25
N120 X42.333 Y471.744

<

Configuration : default
Line 3 Col 14

LRI XX WAA S WL S

Daca computerul dvs. este conectat la masina cu comanda

numericd, puteti trimite fisierul NC deschis la masina facand

clic pe pictograma Send (Trimitere).
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