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Zagniezdzone arkusze w OneCNC Profiler s3 ciete za pomo-
ca ikony Cut Nesting w Menedzerze Nestingu..

Funkcje sciezki narzedzia dla geometrii liniowej i fukowej sa dostepne

po kliknieciu na ikone Sciezki narzedzia w menu gtéwnym przybornika.
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Kontur zamkniety

Ej Kontur otwarty
&I Fojedyncze otwory
22 Wiasny kod NC

I'Lm;,'l Ruch na pozycje

Menedzer zagniezdzania kontroluje zagniezdzanie i wycinanie czesci.

kuszy.

Zawiera on pasek narzedzi Zagniezdzanie, Liste czesci oraz Liste ar-
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Klikniecie tej ikony rozpoczyna proces zaznaczania w celu dodania
czesci do Listy czesci. Wybierz granice lub granice dla czesci i kliknij
prawym przyciskiem myszy, aby zakohczy¢ zaznaczanie.

Nastepnie zostanie wyswietlone okno dialogowe Definicja czesci,

w ktérym mozna ustawic opcje zagniezdzania specyficzne dla czesci.

W celu zdefiniowania czesci zagniezdzanie opiera sie na granicach
czesci sktadajacych sie z czysto potaczonej geometrii ptaskiej.

Jesli geometria zawiera narozniki, ktére nie stykaja sie doktadnie,
lub linie, ktére zostaty narysowane dwa razy w tym samym miejscu,

nie bedzie mozna utworzyc¢ czesci zagniezdzane;.

Stuzy do usuwania czesci z Listy czesci. Nie usuwa czesci z istnie-
jacego gniazda, ale usuwa definicje czesci z listy, wiec cze$¢ nie bedzie
zagniezdzona przy nastepnym tworzeniu gniazda.

Aby usunad czesc z listy, nalezy zaznaczy< definicje czesci na Liscie

czesci i kliknad ikone Usuh czesd.

Typ Arkuszy
(®) Standard
() Wolny wybér fength
Dlugosc wosi X @ | 1220 C '
SzerokosCwosiY 1 | 720
Odstep m. czesdami @ | 1

Odstep od krawedzi @ | 4

Tlosc arkuszy @ | 1 ~ | [ wypelnienie resztek

Doktadnosc : | default
Kierunek : | O e «F OK X Anulyj

Gdy czescisa juz zdefiniowane, aby utworzyc roztozenie czesci, kliknij
przycisk ,Automatyczne rozktad”. Zostanie wyswietlone okno

dialogowe Arkusza.

Wprowadz ustawienia arkusza i kliknij OK.
Czesci zostang automatycznie utozone z wykorzystaniem ustawien

zdefiniowanych dla czesci i arkuszy.

Automatyczne uktadanie jest ztozong operacja. Proces nestingu
duzej liczby czesci oraz czesci z niewielkim przyrostowym ustawie-

niem kata zagniezdzania moze trwac minute lub dwie.



Ta funkcja umozliwia reczne zagniezdzanie czesci na arkuszu.

Aby uzy¢ tej funkcji, nalezy zaznaczy¢ definicje czesci, ktéra chcemy
zagniezdzi¢, na Liscie czesci i klikna¢ ikone Reczne zagniezdzanie czesci.
Jesli nie ma biezacego zagniezdzania, najpierw pojawi sie okno dialogowe

Arkusz, w ktérym nalezy zdefiniowad arkusz do zagniezdzenia.

Kontur czesci z dodanym przeswitem zostanie dotaczony do kursora.
Kontur czesci jest ograniczony do dostepnego obszaru na zdefiniowa-

nym arkuszu.

Aby dodac czesc¢ do arkusza, przesun ja na miejsce, a nastepnie kliknij le-
wym przyciskiem myszy lub nacisnij klawisz ,a" na klawiaturze, aby umiescic
czes$d. Klawisz Backspace dziata jak klawisz Cofnij podczas zagniezdzania
i moze by¢ uzywany do szybkiego cofania sie w zagniezdzaniu, jesli chcesz

wyprébowac inny uktad czesci.

Nacisnij klawisz strzatki w gore, aby otworzy¢ okno dialogowe Ustawienia

obracania nestingu.Wartos¢ kata obrotu to wartos¢ w stopniach, o jaka

Mest Rotate Settings

Raotate angle ; |45

Adust angle ; |10

Fa-k.alkulator o DK X Anulyj

zostanie obrécony element po kazdym nacisnieciu jednego z klawiszy

strzatek w prawo lub w lewo.

Do precyzyjnego dostrojenia obrotu stuzy funkcja Regulacja kata,
ktérg mozna wykonac za pomoca klawisza Control oraz klawisza

strzatki w prawo lub w lewo.

Po zakonczeniu dodawania czes$ci nacisnij klawisz Escape lub uruchom

inne polecenie zagniezdzania, aby opusci¢ funkcje.

Ta funkcja umozliwia usuwanie czesci z roztozonego arkusza jedna
po drugiej. Aby jej uzyé, wystarczy wybrad te funkcje i klikna¢ czes¢,

ktéra chcesz usunad.

Ta funkcja usuwa wszystkie aktualnie zagniezdzone arkusze.



Klikniecie tej ikony otwiera okno dialogowe Przycinanie czesci, ktére stuzy
do definiowania sposobu przycinania czeéci. Sciezka narzedzia dla kazdego
zagniezdzonego arkusza zostanie wyswietlona jako operacja ciecia w Me-

nedzerze NC.

Funkcja ta generuje informacje

Obliczenie kosztow...

o utworzonym gniezdzie.

Mozna je wykorzystac¢ do obliczenia K.oszty 1-go metra: |10

kosztéw i wydajnosci nestingu.

F3 - E.alkulator

« OK X Anuly

Po kliknieciu ikony zostanie najpierw wyswietlone okno dialogowe Infor-
macje o roztozeniu. Jesli pobierasz optate za ciecie za metr, wprowadz teraz

stawke za metr.

Wopisana tu wartos¢ jest mnozona przez metry ciecia, wiec jesli nie po-
bierasz optfat za metry, mozesz wpisac 1, a w kolumnie Kosztorys podana

zostanie taczna liczba metrow ciecia.

OneCNC Nest Information
Costing : 1 per meter
Sheet No. 1 Usage : 75.31%
Parts Oy Area Tabs Entry Length Costing
Part 01 9 80000 Mone Mone 21600 21.6
Part 02 20 25000 Mone Mone 14000 14
Total 29 35600 35.6
Sheet No. 2 Usage : 70.73%
Parts Qhy Area Tabs Entry Length Costing
Part 01 7 80000 MNone Mone 16800 16.8
Part 02 10 25000 MNone Mone 7000 7
Part 03 19 17671.4549 MNone MNone 89L53.539 8.95
Total 36 32753.539 32.75
Totals
Parts Oty Area Tabs Entry Length Costing
Part 01 16 of 16 80000 Mone Mone 38400 38.4
Part 02 30 of 20 25000 Mone Mone 21000 21
Part 02 19 of 25 17671.459 Mone Mone 89L53.539 8.95
Total 65 68353.539 68.35

W goérnej czesci Menedzera NC znajduje sie ikona Przetwarzanie NC.
Ta ikona otwiera okno dialogowe Przetwarzanie NC dla wybranej
grupy lub operacji. Mozna réwniez otworzyc¢ okno dialogowe, kli-
kajac dwukrotnie grupe Sciezek narzedzia lub pojedyncza operacje

w tej grupie.

Menedzer NC

nesting sample metrnc 2 new

-

— Sciezki - Grupa #1 Amac

-

1: Rozktad arkuszy - 2



Aby wygenerowac sciezki narzedzia dla wszystkich zagniezdzonych arkuszy
arkuszy, wystarczy klikna¢ ikone ,Wytnij zagniezdzone czesci” w mene-
dzerze zagniezdzania i wypetni¢ okno dialogowe Wytnij zagniezdzenie

w sposéb opisany w oknie dialogowym Wytnij czesci.

Gdy zagniezdzone arkusze sa ciete, kazdy arkusz pojawi sie jako operacja
w aktywnej grupie $ciezek narzedzia w Menedzerze NC.
Operacjami tymi mozna nastepnie zarzadzad i przetwarzad je za pomocg

Menedzera NC. Wszystkie inne operacje NC s3g tworzone i zarzadzane

za pomoca Menedzera NC.

Jesli klikniesz dwukrotnie grupe sciezek narzedzia lub pojedyncza operacje
w tej grupie, pojawi sie odpowiednie okno dialogowe Procesu przetwa-

rzania NC.

W tym oknie dialogowym mozna wybra¢ opcje Postprocesora, Arkusz
pracy, Backplot i Podglad. Dla pojedynczej operacji dostepne sg réwniez

ikony umozliwiajace edycje operacji lub dodanie notatek narzedziowych.

Proces sciezek w grupie

Postprocesar . | Amada o Ustaw

& Fik — NC

== Arkusz Status © (@) Akbywny
: roboczy (:] Wiyt

Opis : |L ciezki - Grupa

Mr programu : |DDDD

Auttor : | Default

Punkt ZERO : | ¥0.000. ¥0.000. Z0.000 Zmieri

Wolna pozycia stolu : | Brak Fmien

wagi Brak

Sheet Thickness ICI

Przenumernyj operacje

«f OK X Anuluj

W tym oknie dialogowym mozna wybraé¢ opcje Postprocesora,
Arkusz pracy, Backplot i Podglad. Dla pojedynczej operacji do-
stepne sa rowniez ikony umozliwiajace edycje operacji lub dodanie

notatek narzedziowych.

Biezacy postprocesor mozna wybrac z listy rozwijanej, a ikona Setup
(Ustawienia) otwiera okno dialogowe NC Post Settings (Usta-
wienia postprocesora NC). Kliknij menu rozwijane, aby wybrad z listy

poczte dla swojego urzadzenia.

Pola tekstowe umozliwiaja wprowadzanie takich elementow, jak:
Opis: Nazwa operacji w menedzerze NC

Numer programu: wstawiony na poczatku programu NC

Numer czesci: Moze by¢ wstawiony jako komentarz do programu

Autor: Moze by¢ wstawiony jako komentarz do programu



Przesuniecie robocze: Jesli pozycja domowa maszyny nie jest taka sama
jak poczatek czesci, uzyj funkcji Workshift, aby przenie$¢ program do dopa-
sowania. Na przyktad, jesli r6g twojej czesci jest na X0 YO w OneCNC,
ale na X20 Y50 na maszynie, wprowadz przesuniecie robocze X-20 Y-50,
aby przeniesc potozenie poczatku w stosunku do czesci. Pojawi sie znacz-
nik pozycji przesuniecia roboczego. Aby anulowac przesuniecie robocze,

wystarczy ustawic przesuniecie robocze 0 na kazdej osi.

Przesuniecie zatadowania stotu: Istnieje mozliwos¢ wstawienia zmiennych
pozycji zatadowania stotu dla X, Y i Z. Spowoduja one ustawienie stotu
maszyny w pozycji zatadunku lub odsuniecie gtowicy od stotu, aby utatwic

zatadunek czesci.

Uwagi: Moze by¢ wstawiona jako komentarz programowy dla operatora.

Grubos¢ arkusza: Jesli urzadzenie wymaga podania grubosci arkusza mozna

ja wprowadzi¢ w tym miejscu.

W lewej czesci okna dialogowego Proces znajduja sie polecenia:

Post: Wyprowadza program przy uzyciu wybranego polecenia Post
Arkusz zadan: Tworzy opis ustawien stanowiska pracy dla operatora.
Backplot: Rysuje Sciezke narzedzia jako geometrie na nowej warstwie

stwie o nazwie Backplot

Podglad: Otwiera okno podgladu $ciezki narzedzia

Edytuj operacje: Przywotuje okno dialogowe ustawien ciecia
Uwagi do narzedzi: Mozna je wstawic jako komentarz do programu
za pomoca znacznika {TOOLNOTES} w formacie Postprocesora
Watek wsteczny: Backplot narysuje sciezke narzedzia NC dla za-
gniezdzonejoperacji na arkuszu jako geometrie linii i tuku. Geometria
zostanie utworzona na warstwie o nazwie Backplot. Zmieniajac
nazwe warstwy na arkusz, ktory reprezentuje, mozna utworzyc

zapis zagniezdzania.

Rysunek zagniezdzony czes$ci mozna utworzyd, definiujac operacje

ciecia przy uzyciu opcji Bez przesuniecia dla ustawienia Ziarnistosc.




Aby uzyskac najlepsze wyniki, usun wszystkie ustawienia wprowadzania
i wyprowadzania czesci, wytacz wiercenie i wigcz grawerowanie.

Funkcja grawerowania narysuje wszystkie wewnetrzne otwory i geometrie.

Mozesz takze zmienid¢ ustawienie koloru podawania Backplot na karcie
Kolory w oknie dialogowym Plik>Wtasciwosci. Pozostaw kolor Backplot

Rapid ustawiony na pomaranczowy. Backplotowanie operacji Bez prze-

suniecia spowoduje teraz doktadne narysowanie czesci na miejscu.

Podglad

Podglad na zywo otwiera osobne okno, w ktérym mozna wyswietli¢ anima-
cje przedstawiajaca Sciezke narzedzia, co umozliwia wizualng kontrole

operacji.

Uwaga:
Mozna zmieni¢ kolor tta okna Podglad na zywo. Otwdrz okno dialogowe
Plik > Wtasciwosci i wybierz karte Kolory. Gérny i dolny kolor okna pod-

gladu na zywo to kolory tta Renderuj/Weryfikuij.
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NC Edytor
OneCNC Link jest to program do edycji NC i program transferu R5232.

Jest on zwykle aktywowany, gdy Post grupy s$ciezki narzedzia lub operacji,

ale mozna uzyskac dostep bezposrednio z menu NC.

Aby wyswietli¢ ostatnio wystany plik, mozna go otworzy¢ z listy ostatnio

wystanych plikéw w menu Plik NC Link.

NC Link posiada wszystkie typowe narzedzia edytora tekstu, jak réwniez

funkcje specyficzne dla zastosowan CNC.

b nesting sample metric 2 new.NC - OneCNC Link

¢ Plik  Edycja Widok Marzedzia Zaktadki Pomoc

DeEs DN (@i ttre Ay

< >
Configuration : amada
Line 1 Cal 1

Qoaooo

N10 (EART - )

N20 (FILE - C:“ONECHC-XRE\PFLA\FROFILE EXPERT\DEAWINGS\SAMPLES\NESTING SAMFLE METRIC Z NEW.
N30 (RUTHOR - DEFAULT)

N40 (GROUP - ECIE KI - GRUPR #1)

M50 (POSTED - TUESDARY, MARY 10, 2022 1g:27)
N&0 (CREATED - TUESDAY, MAY 10, 2022 15:5%)
N70 (5YSTEM- ONECNC-XRZ &4 BIT PROFILER EXPERT - VERSION ©3.38)
N80 (NOTES - BRAK)

N80 GO0 G40 G459 GE0

N100 500 G830 G54

N110 500 X24.575 ¥35.702 Z0.

N120 GO01 X25.036 Y36.58% FO.0

N130 G03 X22.062 ¥36.981 I-1.826 J-2.38
N140 X20.21 ¥34.20% I1.148 J-2.772

N150 X26.21 ¥34.209 I3. JO.

N1le0 X25.03€ Y3€.585 I-3. JO.

N170 501 X24.29% ¥35.914

N130 GO0 XK32.325 Y40.343

N1490 GOl X31.5594 Y39.66

N200 502 X33.21 Y34.209 I-3.384 J-5.451
N2l0 X19.288 ¥25.01 I-10. J0O.

N220 501l X19.109 Y43.33

N230 502z X31.5%4 Y39.66 I4.101 J-5.12

N240 501 X32.514 Y40.052

M250 GO0 X24.575 Y62.696

N260 501 X25.036 Y63.583

N270 G03 X22.062 ¥63.975 I-1.826 J-2.38
N280 X20.21 ¥el.203 Il.148 J-2.772

N240 X26.21 Yel.203 I3. J0O.

N300 X25.036 Y63.5383 I-3. J0.

N310 GO1 X24.2%9% Yg62.903

M320 GO0 X32.325 Y67.337

M330 501 X31.594 Y66.654

N340 502 X33.21 ¥Y6l.203 I-8.384 J-5.451 v

@ nesting sample metric 2 new.NC - OneCNC Link

" Plik Edyga Widek

Marzedzia | Fakladki Pomoc

Jesli komputer jest podtaczony do maszyny CNC, mozna wystac

otwarty plik NC do maszyny klikajac na ikone Wyslij.
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Tryb terminalowy
Przenumeruj
Wybierz maszyne
Kalkulator Windows

Kalkulator Interakitywny
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- WVERSION ©3.38)

Wil (HOTES - BRAE)
W40 500 =40 G49 GE0
W100 500 G50 G54

WN1l0 500 X24.575 Y35.702 Z0.
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