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1. INTRODUCERE

Acest manual este destinat utilizatorilor sistemului WRYKRYS, serveste la
invatarea lucrului cu programele acestuia si la cdutarea informatiilor
detaliate legate de functiile in parte ale acestui sistem. Dupa stdpanirea
manualului utilizatorul este capabil sa asigure independent pregatirea
tehnologica a masinii de debitat.

1.1 CERINTELE HARDWARE PENTRU FUNCTIONAREA
SISTEMULUI

Calculator tip Pentium, recomandat 300 Mhz si mai mult.

Sistem de operare WIN 98, WIN NT, WIN 2000

Spatiu liber pe hard disk de 30 MB.

Terminal grafic color VGA cu rezolutie de 800x600 rec., 1024x768 si
mai mare.

Maus cu doud butoane, cel mai bine cu rotita mijlocie.

Imprimanta optionala (cu cerneala sau laser)

7. Instalatie pentru mediul de iesire, destinat transferului programului final
in masina de debitat.

el S

SN

1.2 ISTORIA SI TENDINTELE DEZVOLTARII
PROGRAMULUI

Versiunile de baza ale programului au aparut in anul 1992 in limba C++in
mediul compilatorului firmei Borland, pentru sistemul de operare MS Dos
3.1 si mai mare, contindnd cam 50000 randuri de cod sursa. La dezvoltare s-
a reiesit din experienta sistemului dezvoltat inainte, care a lucrat pe
calculatorul PDP 11-70. Scopul dezvoltarii a fost crearea unui sistem nu
prea larg, usor de Invallat si care sa fie legat doar de problematica masinilor
de debitat. Dezvoltarea programului prin sistemul operational MS Dos trece
la Windows. Sistemul este capabil sa rezolve toate situatiile obisnuite din
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practica mecanicd, iar munca cu acesta nu necesitd mult efort. Dezvoltarea
sistemului continud mai departe. Functiile se largesc la cererea clientilor si
pe baza analizei activitatii programelor. Functiile si programele noi sunt
obtinute de utilizatori prin upgrade. In prezent sistemul RykRys (Versiunea
DOS) si WRYKRYS (windows) este folosit in aproximativ 850 locuri de
muncd din Republica Ceha, Slovacia, Polonia, Ungaria, Lituania, Italia,
Olanda, Serbia, Rusia, Ucraina, Croatia si USA pentru debitarea cu
acetilend, propan, plasma, laser si jet de apa.

1.3 PROTEJAREA SISTEMULUI IMPOTRIVA COPIERII
ILEGALE

Cele mai importante programe ale sistemului sunt protejate prin cheie
hardware, care este introdusa in oricare port paralel sau USB. Absenta cheii
se manifestd doar la operatiile de iesire (finale) din program pe disc,
discheta sau alte medii pentru transfer in masina de debitat, altfel toate
functiile sunt accesibile. Atentie, dacd accesoriile racordate dupa cheia
hardware nu sunt in functionare, se poate intdmpla ca cheia hardware nu va
fi gasita chiar daca este racordati corect. In acest caz accesoriile trebuie
oprite din nou si pornite. Absenta cheii hardware este anuntatd prin mesajul
in meniul Setare butonul ,,cheie hardware” si in tabelul afisat ulterior ,,starea
actuala a cheii” este notificarea: ,,CHEIA HARDWARE NU A FOST
GASITA” Fara cheie hardware programul este in VERSIUNE DEMO. In
cazul conectarii cheii hardware si instalarea driverului acesteia 1n tabel este
afisata notificarea: ,,Cheia se poate utiliza pana la versiunea XX/XXXX ->>
cu aceasta versiune lucreaza”.

1.4 INSTALAREA VERSIUNII WINDOWS A
PROGRAMULUI WRYKRYS

CD-ul de instalare contine intotdeauna WRYKRYS in versiunea windows
actuala. Manualul este destinat acestui program. Prima instalare a acestui
program de pe CD-ul livrat se efectueaza automat iar utilizatorul doar
confirma notificarile preselectate, eventual sd deschidd alte dialoguri.
Instalarea se poate efectua si fara cheia hardware conectata (versiune demo).

12
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Atentie, la instalarea versiunii finale protejate prin aceastd cheie trebuie sa
instalati si driverul acesteia! La instalare de pe CD acest driver este oferit
automat. Dupd terminarea instaldrii pe ecran se creeaza shortcut
(pictograma) programului WRYKRYS. In cazul credrii individuale a
pictogramei sau a lansarii programului acesta se lanseaza cu ajutorul
fisierului: ,,WRYKRYS.EXE*.

2. PROGRAMUL WRYKRYS

Programul tehnologic WRYKRYS a fost creat pentru sistemul operational
WINDOWS. Software este legat de problematica masinilor de debitat.
Programul este capabil sd rezolve toate situatiile obisnuite din practica
mecanicd $i este conceput n asa fel incat sa se lucreze usor cu el si sa
accelereze toatd pregatirea productiei. WRYKRYS este destinat asigurarii
pregatirii tehnologice a productiei la masinile de tdiere si debitare.
Programul serveste la constituirea planurilor de debitare din desenele
programate sau importate, la operatiile de intrare-iesire a acestor desene in
baza de date si la alte operatii legate de problematica tehnologicd. Cu
programul se lucreaza predominant cu ajutorul mouse-ului (cel mai bine cu
doud butoane + rotita mijlocie).

Fata de versiunea DOS, versiunea windows RykRys este mai accesibild, mai
rapidd, mai ampla dar ce este mai important, se dezvolta mereu.

2.1 DESCRIEREA ECRANULUI PRINCIPAL DE LUCRU

Dupa pornirea programului WRYKRYS apare fereastra de lucru si incepe
citirea bazei de date. Descrierea meniului reiese din ilustratia urmatoare:
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2.1.1 Ferestrele windows

Ecranul principal de lucru (fereastra) si alte subprograme ale versiunii
programului WRYKRYS create pentru sistemul windows au gruparea
ferestrelor windows. Este alcatuit din trei pdrti principale: meniu rulabil,
meniu cu pictograme si ecranul propriu de lucru (tabla), mai departe bara
(informativd) superioard si inferioard. La crearea si introducerea
ansamblurilor de debitare, inclusiv tehnologia, lucrati preponderent doar in
aceastd fereastrad principald. Subprogramele mentionate mai sus se lanseaza
apoi din aceasta fereastra.

2.1.2 Pictograma programului WRYKRYS

La fiecare lansare a programului si deschiderea ferestrei apare pe panoul
principal, sub ecranul principal de lucru al programului WRYKRYS, un
buton care il reprezintd. Comutarea intre ferestrele in parte se efectueaza
prin simplu clic pe butonul ferestrei respective. Pe panoul principal pot sa
apard si alti indicatori, de ex. imprimanta s.a.m.d. Panoul principal este
parte a windows nu a programului WRYKRYS.
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2.1.3 Fereastra de baza a programului
WRYKRYS.

Fereastra de baza a programului WRYKRYS este formatd din ,.ecranul
principal de lucru®, asa cum este ilustratd in prima figura (fig. in capitolul
2.1) si descrisi in capitolul urmator 2.1.1. In stanga pe bara superioara este
afisatd pictograma si denumirea ferestrei deschise, iar in dreapta sunt
pictograme care sunt identice pentru toate ferestrele windows, pentru
minimizarea ferestrelor actuale .=l, maximizarea acestora Bl, mai departe
restabilirea marimii ferestrei &1, si de asemenea inchiderea acestora X.

Sub pictograma principala se ascund alte comenzi pe care le pornim prin
simpla apdsare a butonului sting al mouse-ului. Sunt aceleasi functii care
sunt pe aceastd bard in dreapta dar le pornim mai repede cu ajutorul acestor
pictograme. Alte comenzi ca functia ,,Restabilire” sunt legate una de alta.
Daca selectati functia de restabilire puteti mai departe sa modificati fereastra
cu programul deschis. Cu ajutorul sagetilor de pe marginea ferestrei puteti
schimba dimensiunea acesteia §i puteti s-o mutati n alta parte a desktopului.
Langa pictograma principala este intotdeauna denumirea ferestrei deschise.

Bara rulanta urmatoare contine gruparea tuturor
comenzilor programului, in care sunt impartite modulele de pe
bara de pictograme plus alte comenzi de extensie, care
influenteaza munca cu programul dar nu se folosesc atat de des:

2.1.3.1 Iesiri

lesiti Intrdri Afisare Tehnologie  Sub meniul lesiri” aflati meniu cu toate

EIExport pe disc Ch4S comenzile de iesire a intregului program,
Export in Formatul inkern cum sunt exporturile, salvarile, trimiterea la
&, Salvare in baza de date Alk+F3 alte instalatii de iesire, resturile sau

imprimarea. Dacd selectati oricare din
aceste comenzi din meniu, lansati aceasta
comanda sau modulul care se va deschide.
O parte din aceste comenzi sunt localizate
de asemenea si in meniul cu pictograme,
& Frintare Chrl+P unde mai departe sunt descrise amdnuntit

Generarea descrierii
Conkinuk manual
Crearea resturilor

MCR. (WINSS,98,2000,%F)
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(Export pe disc, Salvare in baza de date, ...). Restul functiilor de iesire nu
sunt folosite atat de des si nu au alocata vreo pictograma.

2.1.3.1.1 MCR (WIN95,98,2000,XP)

Comanda pentru exportul ansamblului sau a desenului pe un dispozitiv de
iesire - card memorie. Inaintea exportului propriu zis al ansamblului de pe
ecran trebuie sa aveti activ cardul memorie ca programul sa-1 gaseasca. Cel
mai important este sa aveti corect valorile constantelor de baza si valorile
care definesc celulele de memorie. Toate datele se seteaza la instalarea
cardului memorie si reies din tabelele masinii de debitat date, livrate de
firma Vanad. Daca utilizatorul ar reinstala programul trebuie sa faca
transferul tuturor constantelor sau din programul initial sd faca transferul
fisierului ,,vanad.koe”.

La exportul propriu zis programul gaseste mai intai cardul memorie si dupa
aceea ofera catalogul acestuia si tabelul pentru iesire pe cardul memorie. In
acest tabel sunt stocate constantele de bazad si celulele de memorie. La
exportul repetat utilizatorul urmareste intrarea compensarii (de stanga si de
dreapta = ar trebui sa fie aceeasi) si capacitatea cardului memorie. Prin
salvarea programului pe MCR, planul de debitare nu se salveazd doar pe
cardul memorie dar si in catalogul acestuia. Prin nularea MCR sau stergerea
ansamblurilor in parte din catalog se madreste spatiul liber si capacitatea
acestuia. Prin bifarea comenzii ,,RW dublat” utilizatorul 1si asigura controlul
dublu la citirea pe MCR.

2.1.3.2 Intrari

O altd listd in meniul comenzilor este [Ingd Afisare Tehnologie  Modifi
Intrari”, unde sunt grupate modulele | mcie din bazs de date CirleD
tuturor comenzilor de intrare in programul | 41ntercan ChrI
WRYKRYS, atat a celor externe cat a celor
interne. Toate modulele sunt descrise
amanuntit n partea urmatoare a manualului,
la pictogramele corespunzatoare.

Importul Formatului inkern
AirMod
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2.1.3.2.1 AirMod

Cel mai nou program al firmei noastre este AirMod. Acest program se
ocupd de problematica instalatiilor de aer. Aici sunt oferite forme clasice ale
instalatiilor de aer cu posibilitate de creare a formelor atipice. Pentru
familiarizarea cu acest program autorul ofera redarea versiunii
demonstrative cu vizualizarea formelor posibile ale instalatiilor de aer.
Programul este descris amanuntit la sfarsitul acestui manual de utilizare,
vezi capitolul 4.

2.1.3.3 Afisare

Afisare  Tehnologie Modificari W Functia legata de afisarea a ceva pe ecranul de

¥R edes, panouli lucru actual. Comenzi mai curand informative,

hRedesenare simulaty Alk+5 toate acestea sunt concentrate in meniul

of Desenarea compens. Ctrl+E urmator si anume ,,afisare”. Multumita acestor
Desenarea ordini comenzi selectate puteti sd va desenati
Mr. de buc. sistematic simularea, ansamblul de desene cu
Controlul dimens. compensare sau ordinea de debitare, la care
Mormare

apartine functia de restabilire a imaginii
(redesenarea panoului). In aceasti grupa
apartin de asemenea comenzile pentru afigarea
numarului de bucati sau a dimensiunilor
desenelor. Toate aceste functii sunt descrise mai departe in meniul cu
pictograme.

Liskarea cod.
Manabank.
Manalraw

2.1.3.3.1 Manabank

Noul meniu ManaBank este o analogie a ManaBank-ului vechi pentru DOS
si serveste la comunicarea intre bazele de date ale voastre si la editarea
continutului acestora. Functioneazd asemanator ca si managerii cunoscuti de
fisiere.
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Selectati folderul continand bazele de date ale dvs. si dupd dublu clic pe
baza de date se afiseazd continutul acesteia. Daca doriti s8 comunicati intre
doud baze de date selectati in acelasi mod baza de date doritd si in cealalta
jumatate a ferestrei.

Oferta Fisier contine functia de ordonare, aici puteti sa selectati parametrii
doriti pentru ordonarea fie a bazelor de date sau a continutului acestora.
Prioritatea parametrilor in parte §i comutarea intre ordonare crescatoare sau
descrescatoare o puteti efectua prin butoanele aflate in partea dreapta.
Ordonare simpla puteti face prin clic pe antetul coloanei dorite.

A doua functie in aceasta ofertd este functia de vizualizare care va afiseaza
in partea de jos o vizualizare a pozitiei active.

Oferta Unitati contine functii pentru lucrul cu pozitiilor in parte. Selectarea
a mai multor pozitii se desfdgoard in mod standard - cu tasta Shift apasata
puteti selecta blocul intreg, iar cu tasta CTRL apdsatd puteti adduga la
selectie pozitiile n parte.

Pozitia sau pozitiile active puteti dupa aceea copia sau muta in altd bazad de
date deschisa, sau puteti sa le redenumi sau sterge.

Dupa stergere, la fel ca la mutare, pozitia nu este imediat Indepartatd ci ii
este atribuit doar semnul de stergere, care este reprezentat grafic. Aceasta
pozitie nu mai este afisatd in catalogul bazei de date dar aveti posibilitate sa
o reinnoiti cu ajutorul altei functii.

Indepartarea definitivd a pozitiilor sterse se desfisoard doar dupa folosirea
functiei Comprimare din oferta Baza de date. Aceasta functie Indeparteaza
permanent din baza de date selectata toate pozitiile cu atributul sterse, dupa
care reinnoirea acestora nu mai este posibila.

Ultima oferta ,,Loc salvare” permite deschiderea catalogului bazei de date
deschise sau efectuarea salvarii de siguranta a bazelor de date in folderul
activ precum si reinnoirea acestor salvari de siguranta.

Toate aceste instrumente mentionate se pot utiliza si prin intermediul barei
de instrumente, iar unele din acestea au tasta rapida care este mentionatad in
meniuri.
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2.1.3.4 Tehnologie

A patra grupd contine reunite toate  Tehnologie Modificsri Mesting Set
comenzile tehnologice din programul |4 44205 puntea

WRYKRYS. Aceste comenzi asigurad £ Adiugarea buclei

pregatirea tehnologicd a productiei. Sunt | jilnirea desenelor

aici functii tehnologice legate de crearea
patrunderilor sau functii pentru adaugarea
puntilor si buclelor la desene. Mai departe | & Taietura comuna

sunt aici suprastructuri tehnologice mai |  Tieturd comund pe dous pari
ridicate la utilizarea cirora este nevoie de | Ecrearea tablei d= 5ah

mai multd experientd. Cu |¥-esabendior
ajutorul acestui grup efectuati | Hirirea pieselor
ansambluri de debitare proprii si asigurati o Interconectarea desenelor
calitate mai inalta a planurilor de debitare. Intraduce stop Shift-+5

In majoritate aceste comenzi sunt incluse si in meniu cu pictograme.

Patrunderi »

In sectia ,, Patrunderi” sunt comenzi suplimentare:

2.1.3.4.1 Crearea si modificarea patrunderii

Crearea si modificarea patrunderii este o comanda mai dificila, pe care o
folositi atunci cand doriti sa va creati singuri un alt tip de patrundere in set,
in afara de cele pe care le aveti stocate 1n oferta directorului
~PATRUNDERI".

Piatrunderea se poate compune doar din drepte sau cercuri. Modul de
creare a acesteia este urmatorul: in primul rand trebuie sd cunoasteti sursa
maginii de debitat si grosimea posibila a materialului. Mai departe trebuie sa
fiti congtienti de faptul ca patrunderea se compune din trei parti — intrare +
trecere + iesire. In aceastd ordine se si creeazd. Baza patrunderii este
intrarea. Aceasta este prima parte pe care ar trebui sd o contind fiecare
patrundere, indiferent de sursa masinii de debitat. Sursa si grosimea
materialului determind marimea patrunderii. A doua parte este trecerea. La
sursele cum este acetilena, propanul, unele tipuri de plasma este nevoie ca
dupa taierea conturului (formei) sa se faca trecerea. Trecerea compenseaza
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devierea flacarii in asa fel incat desenul sa fie in intregime taiat. La taiere cu
jet de apa sau laser flacdra este aproape dreapta si de aceea nu este necesara
trecerea si nici iesirea in afara conturului desenului. Iesirea este ultima
parte a patrunderii si se foloseste la taierea cu acetilend, propan sau vreuna
din plasme. Prin iesire Tmpiedicati deteriorarea piesei proprii la oprirea
becului. In program au fost create unele tipuri de patrunderi standard, pentru
diferite surse. Aceste patrunderi sunt stocate in folderul ,,patrunderi”, care vi
se ofera la selectarea functiei ,,Citirea patrunderii”. Pentru crearea proprie a
patrunderilor pot servi ca inspiratie. In folder se salveaza si patrunderile
create de dvs. Pentru operare proprie in program si accelerare este mai bine
ca sa va selectati si sa lucrati doar cu acele care sunt pentru dvs. potrivite.
Patrunderile deja create au fost salvate in functie de urmatoarea cheie:

1) Primul caracter pentru salvare marcheaza sursa masinii de debitat = A
- acetilend (propan), P - plasma, V - jet de apa, L - laser

2) Al doilea caracter marcheaza grosimea materialului (nota 00 = pentru
toate grosimile)

3) De la al treilea caracter se marcheaza forma proprie a patrunderii, acest caracter
poate fi P - pentru dreaptd, K - pentru cerc, N - nimic ceea ce Inseamna ci prima parte a

aprinderii nu contine nici o formd. Aceastd prima parte o veti folosi la aprinderi
lungi, in asa fel ca stanjeneasca cat mai putin. Aprinderea este colorata cu
rosu.

4) Urmatorul caracter constituie a doua parte a patrunderii de altfel
aprinderea proprie $i aici sunt doua posibilitati. Aceastd parte trebuie sa o
contind fiecare patrundere, sursa i grosimea determina mdrimea acesteia,
parametrul acestei parti. Patrunderea se poate compune din P - dreapta sau
K - cerc. Optiunea este la alegerea dvs., se recomanda nsa la orificii
interioare intrare circulara si la forme ce contin drepte se recomanda
aprinderi drepte. Aprinderea este marcheaza cu rosu.

5) Al cincilea caracter in denumire indicd daca patrunderea contine
trecere sau nu. In caz ci nu atunci denumirea contine N. Daci pitrunderea
contine trecere aceasta poate sa fie K - pozitiva sau Z - negativa. Trecerea se
marcheaza cu verde.
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6) si 7) Ultima parte a patrunderii o constituie iesirea si partea 1 512 a
iesirii este marcatd cu caracterul 6 si 7. Unele din sursele masinilor de
debitat nu au nevoie sa faca trecerea la sfarsit si aceasta se marcheaza cu N -
patrunderea nu contine iesirea. Daca trebuie efectuata trecerea forma iesirii
poate sa fie K - cerc sau P - dreapta. Iesirea este albastra.

Ca exemplu ne aratam ilustrativ unele din patrunderi deja create:

N

41 OHEKEH A20PPEPP

A

AJOPPZPH

VOONPHHH ( P 30HEHHH A20HPKPH

Forma si dimensiunile patrunderilor in
parte le creati in fereastra urmatoare:

Introducerea partilor in parte ale
patrunderii ar trebui sd se faca treptat,
mai intai aprinderea, trecerea si la urma
iesirea. Cu mouse-ul marcati cu punct
negru aceea parte pe care doriti sa o creati
si selectati dacd doriti cerc sau dreapta.
Parametrii cercului se definesc in tabelul
urmdtor, unde sunt mentionate valorile
aprinderii  la  patrunderea nr. 1
(A10NKKKN):

Crearea i initierea patrunderii

Intrare patrundere ¢ S S

lesire patrundere B Y

Cerc
Dreapts
Traversare [+

Sterge totul

Lungimea

Lungimea iegirii:
Citirea patrunderii

Salvarea patrunderii
Sfargit

—
—
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In campurile active ale tabelului completati manual parametrii si date (de
ex. la orientarea cercului completati fie + sau -), prin punct marcati datele
selectate pentru crearea cercului si acesta este valabil in toate tabelele pentru
crearea patrunderilor. O altd posibilitate este forma dreptei si valorile
acesteia /valorile axei x si a axei y/ introduceti in tabelul ilustrat:

Parametrii cercului patrunderii
Centrul cercului = |U = |5 T &
Punct terminars 3= 0,000 v= [10.000 i Cancel

Orientarea cercului [+/-] +

Unghi din punctul de pornire ar.
Unghi din punctul de terminare ar.

Lungimea patrunderii / raza 15.7/50 mm

* Pct porire - pot. milo - pot. terminare
" Pct. pamire - pet. mijloc - unghi porkire
" Pct. terminare - pet. mijlos - unghi terminare

Forma si parametrii selectati sunt vizualizate imediat in tabelul primar si
prin culori sunt deosebite partile patrunderii care sunt deja create. Mai
departe in tabel, in fereastra separata, sunt vizualizate formatul si valorile n
cifre ale partilor in parte, valorile se ordoneaza in ordinea in care au fost
create.

o =1

Parametrii dreptei patrunderii

Ok,
Depl pe axax |0 mm m
Depl pe axa’y (10 iy
Lung. 0.0 i

Marimile proprii ale intrarii si iesirii in mm sunt imediat langa aceasta
fereastra si aceste valori sunt neschimbabile. Atentie la introducerea trecerii, daci
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doriti o trecere negativi trebuie ca inaintea valorii introduse si completati semnul -. Mai
departe, In acest tabel este posibila alegerea sensului de intrare sau a
compensarii (dreapta sau stdnga) iar schimbarea este vizualizatd imediat in
ilustratie.

Patrunderea creatd o salvati In folder langa alte patrunderi deja create, care
sunt folosite.

2.1.3.4.2 Patrundere modificabila

In capitolul anterior v-am apropiat cum se creeazi sau cum se modifici
patrunderea cu referire la seturile de patrunderi. Capitolul este legat mai
curdnd de patrunderile atipice. Patrunderile standard sunt deja create in
program si doar se adapteaza sursei masinii de debitat (propan, jet de apa,
plasma, ...) dar mai ales grosimii materialului. Cu ajutorul tabelului
urmator puteti modifica parametrii patrunderii mai usor dar in principal mai
rapid:

Patrundere modificabila

Intrare

i '_'_'E"?Lungimelzu_jj Hm g g dm o=
Cec  Cunhi [0 .| | 2222 2
B
[T
lesine

Dreapta @ Lungime |5 jJ
Lere Wi ’90— jJ Traverzare
e IR
JJ L | Drefault |

Set | ok |

Sectiune automatal  Sfargitul adSugErii

In continuare patrunderea se compune din trei parti (intrare + trecere +
iesire) si in functie de necesitate aceste parti fie se maresc LI fie se
micsoreaza _I si se schimba doar forma (lineara sau circulara).
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2.1.3.4.3 Introducerea stopului

Comanda care adauga in ansamblul efectuat oprirea. Aceasta inseamna, ca
dupa taierea desenului marcat masina de debitat se opreste automat. Aceasta
functie se utilizeaza de exemplu la debitarea cu mai multe becuri, cand este
nevoie sd se opreasca unele becuri si sa se efectueze restul ansamblului cu
un singur bec. Usor, prin simpla selectare a acestei comenzi cu cursor
marcati desenul dat, iar programul il marcheazi cu cuvantul ,,STOP”. In
lista de coordonate In formatul actual apare dupd acest desen zero. Functia
de returnare, pentru deselectarea opririi se foloseste aceeasi functie, faceti
clic din nou pe desenul selectat si aceastd comanda se anuleaza.

2.1.3.5 Modificari

O alta grupa de comenzi o creeaza in
schimb functiile prin care este
posibild modificarea acestor functii
sau comenzi afisate informativ.
Permit  pregdtirea  proprie  de
amplasare, servesc la crearea
planurilor de taiere. Aici sunt
grupate functiile pentru usurarea si
accelerarea amplasarii desenelor pe
panou. Incd alte date suplimentare
pentru  modificarea ansamblului
creat. Aici veti gasi de asemenea
modulele care sunt valorificate in
CAD-ul intern. In modificiri sunt de
asemenea comenzile care
influenteazd setarile ansamblului
final de pe ecranul de lucru. La
unele comenzi sunt vizualizate
tastele sau combinatiile acestora,
care corespund functiei date si pot fi
aplicate direct de pe ecranul de
lucru.
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Modificari  Mesting  Setari  Ajutor  Inchide

Ruperea duzei - afizare
Tegirea patrunderilor in parte
Rectificarea patrunderilor in parte Alt+F2

Taierea panoului
Schirmb.ordinii orificilor
Modif, compensari

£ Arnplasare pe panou

%p Copierea desenelor

A Corectia amplasari

*grStergerea desenului
Stergerea tuturor desenelor Del
Crd. debit3rii desenelor
Sparge in mai mulke desene
Elermente in parte

Rotirea ansamblului cu 0% CTRL+R
Oglindirea ansamblului pe axa % ALT+X
Indesare

Convy. bazelor de date wechi
Conversiune comund a folderului
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2.1.3.5.1 Un pas inapoi

La modificarile efectuate apartine de asemenea pasul inapoi. Daca
modificarile ar fi gresite, este posibila intoarcerea Tnapoi si aceasta cu
maximum doudzeci de pasi. Comanda o puteti efectua de asemenea cu
ajutorul tastelor Ctrl+Z.

2.1.3.5.2 Un pas inainte

Functia ,,Un pas inainte” serveste la Intoarcerea functiilor anulate cu
ajutorul functiei ,,Un pas inapoi”. Fiecare aplicare a acestei functii
efectueaza din nou un pas. Pentru aceasta functie puteti folosi de asemenea
tasta rapida Ctrl+Y.

2.1.3.5.3 Ruperea duzei - afisare

Controlul pentru utilizatorii la care este riscul de rupere a duzei la
deplasarile rapide. Se intdmpla ca piesele decupate, in acest caz orificiile
interioare, se stramba si dacd duza traverseazd peste aceste parti este
pericolul de rupere a duzei. Aceastd functie marcheaza aceasta posibilitate si
astfel de treceri sunt marcate cu rosu.

2.1.3.5.4 Reducerea patrunderilor in parte

Completarea la comenzile de pe ecranul principal pentru indepartarea
patrunderilor este reducerea patrunderilor in parte. La indepartarea
patrunderilor programul reduce patrunderile fie la un desen sau la intregul
ansamblu, in asa fel, cd se alege desenul ca un intreg inclusiv orificiile
interioare. Prin aceastd comandd reduceti doar patrunderea pe care o
selectati, fie la un orificiu interior sau pe conturul exterior.

2.1.3.5.5 Repararea patrunderilor in parte

puteti modifica amplasarea patrunderilor deja adaugate. Este indeajuns sa
faceti clic pe patrunderea respectiva cu butonul sting al mouse-ului si prin
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migcare sd stabiliti amplasare noud. Se pot schimba atat patrunderile
orificiilor interioare cat si patrunderile contururilor piesei.

2.1.3.5.6 Modificarea compensarii

Verificarea compensarii atribuite ar trebui sa se efectueze deja in CAD-ul
intern la importul fisierului DXF sau la desenarea proprie. Prin toate acestea
pe ecranul principal de lucru, la alcdtuirea ansamblului de debitare, este
posibila modificarea. Prin comandd schimbati taierea exterioara, interioard
sau direct pe contur. La marcarea conturului si prin clic cu butonul stang al
mouse-ului programul oferd posibilitatile date. Ar trebui sa fie valabil, ca
orificiile interioare au compensarea interioara iar conturul exterior
compensarea exterioard. Aici nu schimbati sensul de debitare (compensarea
stanga sau dreaptd) ci doar partea fantei unde becul va tiia.

2.1.3.5.7 Stergerea tuturor desenelor

Comanda folositd mai frecvent din aceastd grupa este ,stergerea tuturor
desenelor”. Serveste la reinnoirea (curdtarea) ecranului de lucru (panoului)
cand este nevoie sd alcatuiti ansamblul din sau sa creati un ansamblu nou.
Programul va intreaba mai intai daca doriti intr-adevar sa stergeti intregul
ansamblu de pe ecran. La fel functioneaza si se poate lansa aceastd comanda
prin tasta ,,Delete”.

2.1.3.5.8 Elemente in parte
Sectia de comenzi care permit modificari ulterioare ale elementelor in parte:

» Stergerea elementelor

» Editarea elementului — comanda pentru modificarea formei
patrunderii sau a elementului singur. Marcati cu cursor elementul dat
si mai departe lucrati cu el cum aveti nevoie

» Adaugarea elementului — din nou, aceastd comanda se foloseste la
modificarea patrunderii, cand e posibila adaugarea unui alt element
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la intrarea sau iesirea debitdrii addugate. O altad posibilitate a acestei
comenzi este crearea debitdrii nestandard

> Mutarea liniilor de legatura — aceasta functie este legata de functia
,Unirea a doua desene”, cand programul leagd doud decupdri
definite de dvs. In cazul in care aceasti linie de legiturd intrad in
desen atunci aceastd linie se poate modifica prin aceastd comanda.
Se poate muta ca sa fie Tn afara desenului.

2.1.3.5.9 Rotirea ansamblului cu 90°

O largire a vizualizdrii si setdrii ansamblului de debitare este comanda
pentru rotirea panoului selectat cu 90°. Pasul se poate efectua prin selectarea
acestei comenzi sau a tastei rapide Ctrl+R.

2.1.3.5.10 Oglindirea ansamblului pe axa X

O alta comanda pentru modificarea ansamblului creat este oglindirea pe axa
X. In meniul modificari selectati aceastd comanda sau folositi tasta rapida
Ctrl+X.

2.1.3.5.11 Aglomerare

Aglomerarea sau reamenajarea ansamblului
pe ecranul principa} 'de lucr‘q. La amplasare mpinge n dreapta ALT+ -
programul are stabilite spatiile intre desene fmpinge i jos ALT+ v

si spatiile intre desene i marginile panoului, frmpinge n s ALT-+

pe care le respectd. Pentru cazul cand

micsorati aceste spatii este aici comanda de aglomerare. Cu ajutorul
comenzii pentru aglomerarea desenelor intr-o anumitd directie sau cu
ajutorul tastelor rapide se deplaseaza toate desenele cu respectarea spatiului
nou definit.

fmpinge in stdnga ALT+ <-
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2.1.3.5.12 Conversia bazelor de date vechi

Utilizatorul va folosi aceasta comanda la upgrade la programul WRYKRYS.
Versiunile mai vechi au avut extensia bazelor de date *.psv. La instalarea
versiunii noi bazele de date au deja extensia *.nfd. Conversia bazelor de
date vechi, dupa confirmarea comenzii, va converti baza de date cu extensia
* psv in extensia *.nfd, cea initiald ramanand de asemenea.

2.1.3.5.13 Conversia comuna a_ folderului

Largire a comenzii anterioare, cand astfel este posibila conversia folderului
complet si a tuturor bazelor de date aflate in acesta, din extensia *.psv 1in
extensia *.nfd. Avantaj pentru utilizatorii care nu lucreaza doar cu o baza de
date principald dar lucreaza cu desenele si ansamblurile defalcate in mai
multe baze de date.

2.1.3.6 Nesting

Nesting sau automat este meniu care lanseaza |Mesting Sefari Ajtor Inch

amplasarea automata a programului. Automatul Mesting

este un instrument rapid pentru utilizatori unde | FParametri tablei de sah
programul oferd din detaliile alese posibilele solutiondri pentru ansamblul
final de debitare.

2.1.3.7 Setare Setdri | Ajukor  Inchide
Cheia hardware

i Paniou Chr+T

Aceastd grupd a meniului contine

modulele importante pentru functionarea

programului. Prin setare modificati

parametrii cheii hardware, a panoului,

Sel, bazei actuale de date Chrl+O
ale spre baza act, de date
Salv. de sig. a bazelor de date

v Info rapid
optati sau creati baze de date noi. De Verificarea nr. de buc.
asemenea este aici importantd comanda
pentru salvarea de sigurantd a bazelor de C3utare globald Chrl+G
date. Mai departe sunt aici noutati pentru Limba v

28




Versiunea 12/2007

cautare globala a desenelor sau a ansamblurilor si functii suplimentare
pentru utilizatorii maginii de debitat a firmei Vanad.

In meniul setare este bifat ,,Info rapid”. Daca lasati cursorul mouse-ului o
duratd mai lunga pe unul din desene, va fi vizualizatd informatia despre
denumire, greutate (reiese din bara superioard unde este mentionata
grosimea §i greutatea materialului) si numarul de bucéti pe ecran. Legat de
aceasta este urmatoarea comanda pentru verificarea numarului de bucati.
prin ultima comanda este posibila selectarea altor versiuni de limba ale
programului (engleza, poloneza, rusa, germand $i maghiara).

2.1.3.7.1 Cheie hardware

Sub butonul ,,cheie hardware” se va initializa tabelul:

Cheie hardware
Parametrii cheii hardware Upgrade accesibil de pe internet pana la
Cheie hardwars ,W
Nr. intern al chei ,W 2000 [ || 2008 IS 2009 [V
Data setSni chei ,W 2002 7| | 2006 #2010 T
Versiunea ,W 2003 || 2007 I 2011 T

2004 [ || zoog [V zmz [

Dirivverul cheii A fost g3sit
Introducerea Upgees | - | oK |

Cheia e poate utiliza pana la versiunea 2009 --»»cu aceastd verzsiune

Am pomenit deja, ca cele mai importante functii sunt protejate prin cheia
hardware. In acest tabel este vizualizata prezenta cheii hardware. In cazul in
care programul nu gaseste cheia si nu vizualizeazd numerele si nici
parametrii acesteia atunci programul se comporti ca fiind versiune demo. In
acest caz programul atentioneaza acest fapt prin notificare:

- ﬁ

\14) Cheia nu a Fost gasita -- == programul este in versiune demo,
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In cazul in care cheia este conectati la portul paralel sau USB iar programul
0 gaseste atunci se activeaza si alte date in tabel. Parametrii cheii hardware
cumpirate (numirul, numirul intern si alte setiri). In coloane pentru
upgrade gratuit sunt bifate trimestrele cand este posibild descarcarea celei
mai noi versiuni a programului de pe internet. In acest tabel se introduc de
asemenea parolele la programele prevazute cu un numar dat de exporturi sau
la upgrade. Informatiile pentru upgrade veti gasi sub comanda cu aceeasi
denumire, unde sunt mentionate calculele si datele necesare pentru cererea
de parole pentru prelungire. Parolele pentru prelungire le veti cere direct la
producdtorul programului. Cea mai importantd informatie din acest tabel
este starea actuala a cheii in partea de jos a tabelului, unde pentru utilizatorii
versiunii pline este inscris: ,,Cheia se poate utiliza pand la versiunea
XX/XXXX --» cu aceasta versiune lucreaza”.

2.1.3.7.2 Selectarea bazei de date actuale

Programul WRYKRYS are catalogul bazei de date unde sunt grupate toate
desenele si ansamblurile create si stocate. Baza de date principalda este
stocatd in folderul ,,zakladni.nfd” si are o capacitate nelimitatd. Acest
folder este parte a subfolderului ,,DATABANK” a programului
WRYKRYS. prin selectarea bazei de date actuale oferim posibilitatea de a

lucra cu ‘mal. multe baz§ —_— ax
de date S1 Prln aceasta S1 Oblast hledani: | () DATABANK | % E-
sortarca  desenelor  si T
. g [ test.vro
ansamblurilor. Comanda Posledni | testavari databanka NFD
. dokumenty ) 7ok ADNLNFD
,selectarea bazei de date (@ 2=
29 - A = zz2.MFD
actuale” ofera atit crearea Placha

bazei de date noi cat si

alegerea dintre baze de Doﬁmjenw

date. In ilustratie este un w3

exemplu de creare a bazei | T

de date noi: @)  vemmon fod | —
Mistavsii  Soubotypu:  [Volba databanky [*NFD] =l Starna

™ Dteviit jen pro éteni
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Prin introducerea denumirii ,,noi” a bazei de date in denumirea fisierului si
prin deschiderea acesteia Incepeti sd lucrati cu o baza de date noi. Cu
ajutorul aceleiasi ferestre se pot comuta bazele de date (la programele mai
vechi poate fi extensia *.psv sau *.dat). Selectati baza de date si prin clic o
deschideti. Astfel devine baza de date activa, in care se vor salva detaliile
create daca le veti salva. Veti gasi aici de asemenea baza de date a resturilor,
aceasta are programata calea sa, de aceea recomandam sa nu faceti nimic cu
acest fisier! Identic lucreazd si pictograma de deasupra catalogului cu
ilustra§ii de pe ecranul principal de lucru - [ (Selectarea bazei de date a
desenului).

2.1.3.7.3 Cale spre baza de date actuala
Comanda legata de comanda precedentd, cand se afiseazd calea si prin

aceasta si denumirea bazei de date actuale selectate:

e -1

L]
\]}) CWRYKRYS\DATABANK\ZAKLADNI NFD

Este doar o comandd informativd prin care nu se schimba baza de date
selectata!

2.1.3.7.4 Salvarea de siguranta a bazelor de date

O parte importanta a programului este salvarea lucrarii efectuate si ulterior
salvarea de siguranti. In setare este aceastd comandi pentru salvarea de
sigurantd a tuturor bazelor de date. La intrare pentru salvare de siguranta
veti gasi folderul unde sunt stocate bazele de date ale dvs. Tabelul
inregistreaza toate informatiile despre bazele de date si in afard de
denumire, numarul de desene i marimea Inregistreaza data la care ati salvat
ultimele detalii noi.
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Salv. de sig. a bazelor de date
~Intrare ptr. zalv. de sig. - 1 Total intrare
CAWRYKRYSADATABAME o | Nr. baze Id
Murnels | Mr_desene | Marme KB ] Ultima frscri M. B6
POPTAVES_ESAB 15 359 27.2.2009 -
TEST 5 7 1232009 | |Mime |75 KE
ZAKLADNI 44 376 10.2.2009 .
ZBYTEY 2 18 18.8.2008
£ 1l | 3| i;"‘;.
- legire ptr. zalv. de sig. 1 Total legire-
. Mr. baze ]U
Murnele Nr. desene | Marime KB ] Ultima frscri Mr. ]U
M rime ]D KE
Salvare de gig, J
< | 1l | | > Resalvare de sig. |
[~ Salv. de sig. automats [ intrebare ptr. salv. de sig. Starsi J

Este necesar sa aveti creat un folder unde va fi stocata salvarea de siguranta.
Acesta trebuie introdus 1n ,.iesirea pentru salvarea de sigurantd”. Salvarea de
sigurantd propriu zisa se lanseaza prin comanda "Salvare de sigurantd” si
totul ce este listat in fereastra de iesire este salvat in folderul de iesire. In
tabel se pot selecta comenzi suplimentare pentru usurarea muncii cu
program. Fie ca programul la Inchidere va efectua salvarea de sigurantd de
la sine sau va va face oferta pentru efectuarea salvarii de siguranta:

- |

e
S

?I') Efeckuez salv, de sig. a bazelor de date?
S

Ao Me

Functia reversie este ,,re-salvare de siguranta”, cand in schimb din folderul
de iesire transferati bazele de date in folderul activ. Aceasta pentru cazul
cand ati pierde vreuna din bazele de date.
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2.1.3.7.5 Info rapid

Comanda bifatd in meniul de setari ,,info rapid”. Prin retinerea cursorului
mouse-ului pe detaliul selectat se va vizualiza informatia cu denumirea,
greutatea piesei si numarul de bucdti de pe ecran. Greutatea reiese din
valorile introduse in bara superioarda privind grosimea s§i greutatea
materialului.

o [

Q [857 B.70kg Zks |

2.1.3.7.6 Verificarea numarului de bucati

Functie noua pentru verificarea numarului de bucéti deja efectuate si
numirul de buciti care mai trebuie efectuate. In meniul setari trebuie bifata
aceastd comanda astfel, ca programul sd foloseascd aceastd verificare la
alcatuirea planurilor de debitare. In timpul completarii programul compari
continuu numarul de desene amplasate pe panou (suprafatd) cu numarul de
buciti introduse in parametrii acestora. Intotdeauna, cand acest numar este
depasit, programul afigseaza tabelul cu numarul de bucati necorespunzatoare
si numarul maxim de buciti care mai trebuie efectuate. In tabel se poate

reactiona rin tergerea |- )
buce'; ‘gilor in II))luS sisegeﬁarea Dezacordul nr. de desene
la numarul maxim de bUCEVI',[i Desen: 542 Vizualizare

pc panou. Mai departe Prea mulke bucati 111

puteti ignora acest control i 072, 2 e |47

sau 1l puteti dezactiva. Bucit Ili

Ultima posibilitate  este
i 5 : Maximumn bucati | 4
SChll’l’lbaI'ea numarulu1 de aximurm bucaki li

buciti in asa fel incat sa nu
fie mai mare numdrul de
bucdti pe ecran decat
numarul maxim. La tabel

Sterge bucatile in plus | Ignoteazd kemporar |

Dezactiveazd verif. buc. | | Schimba nr. de buc. |
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este atasat un dialog mai mic unde este posibilda schimbarea rapida a
numarului final de buciti. In program campurile sunt marcate cu rosu. in
ilustratia noastra sunt date numerele ,,0” si ,,40”. Primul numar indica
numarul de desene deja terminate, iar al doilea numar numarul maxim de
desene care nu corespund cu numdrul de bucati pe panoul actual (in
ilustratie acest numar este ,,52”). Cu ajutorul sagetilor puteti modifica
numarul necesar. Programul ofera sfaturi balon pentru fiecare camp si de
asemenea face diferenta prin culori a corectitudinii numarului maxim de
buciti fata de numarul de desene de pe panoul actual.

2.1.3.7.7 Listarea numarului de bucati

Tabel pentru scaderea desenelor folosite pe panoul actual. Dialogul pentru
scaderea proprie a bucatilor se poate lansa prin tastele Ctrl+L. In tabel sunt

listate toate desencle
. caderea desenelor folosite
d blul creat Scaderea desenelor folosi
in ansamblul creat pe
ecranul principal de Murnele | P panou | Terminak | Taokal | Ramane Lt
A . . 542 4 1 4 3
lucru. In vizualizare 563 4 7 13 &
A 714 4 3 7 4
este afisat Intotdeauna makRoml 8 . ) X

acela pe care faceti
clic si imediat
dedesubt numarul de
cate ori se afla pe
panou. In coloana ,,Pe
panou” este numarul
acestora, care va fi scizut. In alti coloand sunt bucitile scizute, deci cele
terminate. Coloana ,,Total” sunt numerele maxime, acelea care au fost
introduse la initierea desenului respectiv. Ultima coloand calculeaza
numadrul de bucati ale desenelor in parte, care mai trebuie

#= 10033
efectuate.
Y= | 4083

P
=
N

T

Mr
Stare initiald

SFarsit

i

Scade

Pentru scaderea tuturor desenelor mentionate este nevoie
sd dati clic pe butonul ,,Scade”. Intotdeauna este posibila
intoarcerea la starea initiald Tnaintea scaderii.

Cancel ak:

|
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2.1.3.7.8 Cautare globala

Comanda pentru utilizatorii care isi impart desenele si ansamblurile Tn mai
multe baze de date. Desenul sau ansamblul este salvat intotdeauna in baza
de date actual selectata. Cautare globala este un instrument pentru cautarea
desenului sau a ansamblului in functie de patru parametrii. La salvarea
detaliilor in baza de date este importantd denumirea, altele cum este
grosimea, calitatea sunt la atitudinea fiecarui utilizator dacd au importanta
pentru el. In tabelul pentru cautare globali trebuie si introduceti unul din
patru parametrii mentionati §i mai departe este indeajuns sd faceti clic pe
butonul ,,Cauta”. Programul afiseaza in acest tabel rezultatul cautarii.

Cautare globala a desenelor in baza de date
Rezultate D ate pentru ciutare
Desen | Bazadedate | Grosime | Nrbucati | Calitate | M... | Date Mumele 17

Grosime ’—
Calitate ’7 o
Mota ,—
Wizualizare Mr. desene

< e

Folder de intrare Duplicitatea der.

cihshared\WwWRTKRYSA\DATABANE. l_I Mr. baze |2 Sfargt

2.1.3.8 Ajutor

Penultimul meniu ,,ajutor” informativ. Utilizatorii
vor gdsi aici informatii despre versiunea
programului, adresa firmei, contactul telefonic Ia
birou, dar si contactul pe telefon mobil. E-mail si
adresa site-ului cu prezentarea firmei. Aici este posibild descédrcarea celei
mai actuale versiuni ale programului si alte informatii. Pe site veti gési si
consultanta autorului programului, unde sunt abordate cele mei frecvente
intrebari si probleme cu solutionari.

ajutar  Inchide

Despre program
Initierea ajukorului
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2.1.3.8.1 Initierea ajutorului

Initierea ajutorului la program este posibild prin mai multe modalitéti. 1. -
faceti clic pe pictograma (carte) iar dupd aceea butonul Deschide. Sub
cartea ,, WRYKRYS” sunt grupate temele ajutorului pentru intregul program
WRYKRYS. Fiecare tema contine mai departe caiete (pagini) care se pot
rasfoi. 2. - orientarea in ajutorul programului este posibila cu ajutorul
registrului. Permite cautarea temelor corespunzatoare cuvantului sau a
textului introdus.

Ajutorul oferd o orientare rapida si eficientd in program. Prin ajutor veti
rezolva cu siguranta neclaritatile si succesiunile programului.

2.1.3.9 Sfarsit

i i _Sfarsi N .. alui
Ultima comanda ,,Sfarsit” serveste la inchiderea ferestrei si a intregului
program fara nici o cerere de confirmare.

Alte parti ale descrierii ecranului principal de lucru:

2.1.4 Pictograme

Urmeaza bara cu pictograme cu functiile in parte ale programului. Prin
simpla marcare a pictogramei cu mouse-ul se afiseaza ce reprezinta
pictograma respectiva.. Toate pictogramele vor fi descrise amanuntit in alta
parte a manualului. Pictogramele se lanseazd cu butonul stang al mouse-
ului.
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2.1.5 Panoul selectat

Partea principala a ferestrei este creat de panoul selectat, care se adapteaza
optic scdrii ecranului. Dimensiunile panoului se seteazd fie in meniul
»setare” prin comanda panou sau cu ajutorul pictogramei ,introducerea
dimensiunilor panoului’. Tabelul poate fi lansat direct prin butonul drept,
daca sunteti cu cursorul pe panou sau prin tastele Ctrl+T.

2.1.6 Bara inferioara

Pe bara inferioara in stdnga este afisat ajutorul in céateva cuvinte legat de
tema selectatd, mai departe sunt afisate intotdeauna dimensiunile panoului,
numarul de bucati amplasate pe panou si utilizarea acestora. Prin deplasarea
cu mouse-ul pe ecranul de lucru activati alte date care determind pozitia
mouse-ului. Informativ este afisat si timpul care corespunde duratei de
deschidere si lucrului in programul WRYKRYS.

2.2 FOLOSIREA MOUSE-ULUI

In programul WRYKRYS se opereazi cu ajutorul mouse-ului cu doui
butoane si rotitd mijlocie mobild. Butoanele in parte au aceste functii:
1. Buton de executie, prin clic confirmdm sau lansdm
H\I functia selectata, sau se foloseste ca <<Return>> in
raspunsul la intrebarea din regimul cu dialog.
112(3| 2 Rotita mijlocie se foloseste ca <<Zoom>> iar prin
apdsarea rotitei ne deplasam pe panou sau sectiune. Alta
functie se utilizeaza la verificarea in InterCAD, pentru
marirea sau micsorarea detaliului.
3. In regimul cu dialog functioneazi acest buton ca
<<Esc>> si are utilizare asemanatoare si in program.
Anuleazd functiile lansate. Aceastd utilizare este valabild la toate
comenzile in afard de comanda de Verificare si Amplasare a desenelor pe
panou.
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2.3 SUMAR

Programul tehnologic WRYKRYS a fost creat pentru sistemul operational
WINDOWS. Sistemul este legat de problematica masinilor de debitat.
Programul este capabil sa rezolve toate situatiile obisnuite din practica
mecanica si este conceput in asa fel incat sa se lucreze usor cu el si sa
accelereze toatd pregatirea productiei. WRYKRYS este destinat asigurarii
pregatirii tehnologice a productiei la masinile de taiere si debitare.

In program se opereazi cu ajutorul mouse-ului, fird instalarea acestuia
programul nu este utilizabil. Versiunea Windows, dacd lucrati in windows,
este foarte asemandtoare, iar pentru utilizatori adaptatd altor programe
(ferestre) care lucreazd sub acest sistem operational. Oferd imbunatatirea
multor functii, functii noi, dar in principal accelerarea muncii cu acest
program.

3. LUCRUL CU PROGRAMUL WRYKRYS

Dupa familiarizarea de bazd cu programul WRYKRYS incepem cu
descrierea amanuntitd a principiului programului si alte functii ale acestuia.
Iesim din bara cu pictogramele functiilor in parte si partile programului
WRYKRYS. Cu ajutorul acestor pictograme se creeazd desenele in parte si
planurile intregi de debitare. Programul oferd o operare rapida si simpla si
totul necesar pentru pregdtirea productiei pe masinile de taiat si debitat.
Sunt descrise comenzile din meniul cu pictograme:

3.1 PANOUL LATERAL DE INTRARI

Panoul lateral serveste la citirea pe ecranul de lucru. Standard, acest panou
este amplasat in partea dreaptd, pozitia lui putdnd fi schimbatd fie prin
butonul ,,mutarea ferestrei in altd pozitie” fie prin apasarea tastei F5.

In partea de jos a acestuia puteti comuta intre patru foi — Baza de date,
Macro, DXF si Resturi — in functie de ce doriti sa cititi. Fiecare din foi are
bara proprie de instrumente, unele pictograme sunt comune altele sunt
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specifice foii respective. Functiile si pictogramele
descrise amanuntit mai jos.

3.1.1 Foaia Baza de date

Foaia Baza de date serveste la intrarea din catalogul
dvs. al bazei de date. Bara de instrumente a acestei
foi contine urmatoarele functii:

Selectarea bazei de date a desenelor — aceasta functie
serveste la alegerea bazei de date cu care doriti sa
lucrati. In aceasti bazi de date sunt inscrise toate
desenele salvate cu ajutorul functiei Salvare in baza
de date, si de asemenea de exemplu rezultatele
amplasarii automate.

Clasificarea desenelor permite ordonarea bazei de
date in functie de doi parametrii optionali. Puteti
alege ordonare descendenta sau ascendenta.

Cautarea desenelor permite setarea vizualizarii doar a
acelor pozitii care corespund parametrilor filtrului.
Mai departe pot fi vizualizate doar desenele marcate,
dacd ati marcat inainte vreun desen cu ajutorul altei
functii ,,Marcarea §i demarcarea desenelor”. Aceste
pozitii marcate pot fi vizualizate in block notes,
impreund cu date amanuntite, prin butonul Imprima
desenele marcate. Aveti de asemenea posibilitate de
comunicare intre doua baze de date. Baza de date nou
selectatd se va deschide langd cea actuala, iar prin
apdsarea butonului sting puteti copia din aceasta
pozitiile in parte. Ultima posibilitate este afisarea
desenelor sterse. Aceastd functie serveste la fel ca si
cosul in Windows. Prin clic cu butonul stang pe unul
din detaliile sterse aveti posibilitate de reinnoire a
acestuia.

Functia de mutare a ferestrei la pozitia urmatoare va
muta panoul intreg. Puteti sa-1 aveti vizualizat pe

foilor in parte sunt

2 B il X

1420

(B

=
i
=1

=

i

[=a]
o
il

hr-"

B. de date hdacro
DxF,... Resturi

=& W

i
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Ultima functie serveste la lansarea catalogului principal al bazei de date
actuale.

Prin selectarea detaliului din catalog prin apasarea butonului sting se ajunge
la citirea acestuia pe cursor si ulterior 1l puteti amplasa pe ecranul de lucru.
In cazul ansamblului tot continut al acestuia este trimis automat pe ecran.
Daca aveti plasat cursorul deasupra acestui panou, care este deci activ,
puteti efectua filtrarea rapida a catalogului direct de pe tastatura - incepeti sa
scrieti denumirea desenului dorit si continutul bazei de date va fi filtrat
imediat in functie de lantul introdus.

Toate filtrele sau cautdrile anterioare le veti anula prin apasarea tastei
Escape.

3.1.2 Foaia Macrouri

Foaia Macrouri serveste la intrarea din catalogul de macrouri. Bara de
instrumente a acestei foi permite, cu ajutorul functiei, mutarea ferestrei la
pozitia urmatoare cu mutarea intregului panou. Puteti sa-1 aveti vizualizat pe
toate foile ecranului. Aceasta schimbare o puteti efectua de asemenea prin
tasta FS.

Mai departe sunt aici 4 butoane pentru selectarea setului de macrouri.
Primele sunt macrouri standard, al doilea set contine macrouri cu numarul
optional de orificii si al treilea si al patrulea sunt desfasurdrile pentru
instalatii de aer.

Prin selectarea macroului din catalog, prin apdsarea butonului stang, se
afiseaza dialogul pentru setarea valorilor macroului respectiv.

3.1.3 Foaia DXF,...

Foaia DXF serveste nu numai pentru intrarea fisierelor DXF dar si pentru
citireca ansamblurilor in formatul masinilor de debitat. Bara de instrumente a
acestei foi permite alegerea folderului din care vor fi citite fisierele. Mai
departe, cu ajutorul functiei de mutare a ferestrei la pozitia urmatoare puteti
muta panoul intreg. Puteti sa-1 aveti vizualizat pe toate foile ecranului.
Aceastd schimbare o puteti efectua oricand prin tasta F5.

Ultima functie de pe aceasta bara serveste la setarea parametrilor filtrului de
intrare. In cAmpul din stanga inscrieti intotdeauna extensia fisierelor pe care
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doriti sa le vizualizati, iar in dreapta lor selectati filtrul corespunzator, care
doriti sa fie aplicat la citirea acestora.

Prin selectarea detaliului din catalogul fisierelor, prin apasarea butonului
stang, se ajunge la citirea acestuia pe cursor §i ulterior il puteti amplasa pe
ecranul de lucru.

Daca aveti plasat cursorul deasupra acestui panou, care este deci activ,
puteti efectua filtrarea rapida a catalogului direct de pe tastatura - incepeti sa
scrieti denumirea desenului dorit si continutul bazei de date va fi filtrat
imediat in functie de lantul introdus.

3.1.4 Foaia Resturi

Foaia Resturi serveste la intrarea din catalogul dvs. de resturi. Bara de
instrumente a acestei foi contine urméatoarele functii:

Selectarea bazei de date cu desene — aceasta functie serveste la selectarea
bazei de date care va fi folosita pentru lucrul cu resturile. In aceasti baza de
date sunt inscrise toate resturile create. De fapt este vorba de o baza de date
clasica, deci puteti lucra cu ea de exemplu cu ajutorul manabak-ului.
Clasificarea desenelor permite ordonarea bazei de date in functie de doi
parametrii optionali. Puteti alege ordonare descendenta sau ascendenta.
Cautarea desenelor permite setarea vizualizarii doar a acelor pozitii care
corespund parametrilor filtrului. Mai departe pot fi vizualizate doar desenele
marcate, dacd ati marcat nainte vreun desen cu ajutorul altei functii
»Marcarea si demarcarea desenelor”. Aceste pozitii marcate pot fi
vizualizate in block notes, impreund cu date amanuntite, prin butonul
Imprimd desenele marcate. Aveti de asemenea posibilitate de comunicare
intre doud baze de date. Baza de date nou selectata se va deschide langa cea
actuald, iar prin apasarea butonului stang puteti copia din aceasta pozitiile in
parte. Ultima posibilitate este afisarea desenelor sterse. Aceastd functie
serveste la fel ca si cosul In Windows. Prin clic cu butonul stang pe unul din
detaliile sterse aveti posibilitate de reinnoire a acestuia.

Functia de mutare a ferestrei la pozitia urmdtoare va muta panoul intreg.
Puteti sa-1 aveti vizualizat pe toate foile ecranului. Aceastd schimbare o
puteti efectua oricand prin tasta F5.

Ultima functie serveste la lansarea catalogului principal al bazei de date
actuale.
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Prin selectarea detaliului din catalog prin apasarea butonului stdng se ajunge
la citirea acestuia pe cursor si ulterior il puteti amplasa pe ecranul de lucru.
In cazul ansamblului tot continut al acestuia este trimis automat pe ecran.
Resturile, la creare prin modalitatea standard sunt salvate ca si ansambluri §i
de aceea dupa selectare sunt automat amplasate.

Daca aveti plasat cursorul deasupra acestui panou, care este deci activ,
puteti efectua filtrarea rapida a catalogului direct de pe tastatura - Incepeti sa
scrieti denumirea desenului dorit si continutul bazei de date va fi filtrat
imediat in functie de lantul introdus.

Toate filtrele sau cautdrile anterioare le veti anula prin apasarea tastei
Escape.

3.2 CATALOGUL BAZEI DE DATE

In acest modul al programului WRYKRYS se ascunde catalogul

actual al tuturor desenelor sau ansamblurilor create sau importate.

Catalogul bazei de date are fereastrd independenta care colaboreaza
cu fereastra principala (panou propriu). La crearea ansamblurilor de debitare
aveti posibilitatea de a avea deschis permanent catalogul si din acesta sa
transferati desenele sau ansamblurile in parte pe suprafata de debitare (fig.
in capitolul 2.1).
In catalog sunt ilustrate prin figuri detaliile sub denumiri proprii. Ferestrele
albe sunt desene independente iar ferestrele verzi-albastre sunt deja
ansambluri terminate. Prin clic pe fereastra din catalog detaliul se
marcheaza si se transmite pe ecranul principal, unde mai departe se lucreaza
cu acesta. Baza de date este ordonatd in asa fel cum a fost treptat creata.
Prin comanda ,,ordonarea ferestrelor” este posibila ordonarea bazei de
date in functie de cheie proprie. In catalog mai sunt alte functii care permit
si se lucreze cu ferestrele acestuia. In functie de necesitate se poate schimba
numarul de ferestre (micsora sau madri) sau se pot pagina cu ajutorul
meniului din partea dreaptd a catalogului. La fiecare detaliu se afiseaza
parametrii si coordonatele formatului. Pentru o orientare mai buna in
baza de date se pot ciauta detaliile in functie de denumire, grosime sau
calitate.
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3.2.1 Altele

Meniul ,,altele” in catalogul bazei de date permite | altele Info SFarsit
alegerea formei de stergere a detaliilor din baza |, stergere cuintrebare
actuala de date, fara ca programul sa mai ofere Exportul in Fisier
confirmarea.

Comanda ,,Export in fisier” creeaza fisierul ,,Karban.txt”.

3.2.2 Info
e L
Info
Program: ‘Whatban
Verze 2,00
Daktum @ 1.1.2007
Wyrobil:  Lubomit Chudek
3.2.3 Sfarsit

Prin aceastd comanda terminati lucrul in catalogul bazei de date. Fereastra
catalogului se va inchide fara necesitatea confirmarii.
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Meniu cu pictograme:

3.2.4 Majorarea numarului de ferestre

El Pictograma ,,Marirea nr. de ferestre” permite majorarea numarului

detaliilor vizualizate ale desenelor, ansamblurilor sau macrourilor.
Prin simplu clic cu butonul stang al mouse-ului pe aceastd pictograma
aceastd comanda se lanseaza si imediat numarul de ferestre se majoreaza iar
detaliile se micsoreaza proportional cu numarul de ferestre si marimea
ecranului. In catalog se poate deplasa intre pagini cu ajutorul barei de
deplasare din partea dreaptd a catalogului. In cazul in care baza de date sau
catalogul macrourilor este vizualizat in Intregime, aceastd bara de deplasare
dispare. In ,,catalogul bazei de date” la folosirea pictogramei ciutarea
ferestrei si introducerea filtrului de cautare baza de date se micsoreaza si
prin acesta si limiteaza majorarea numarului de ferestre doar la un numar de
detalii dat. Dupa inchiderea acestei baze de date si redeschiderea catalogului
functioneaza la fel atat aceasta comanda cat si intregul catalog.

3.2.5 Reducerea numarului de ferestre

- a| Prin aceastd comandd in catalogul bazei de date, cat si in alte

@ cataloage, programul reduce numarul de ferestre vizualizate. Prin
simplu clic cu butonul stang al mouse-ului pe aceastd pictogramd aceasta
comanda se lanseaza si imediat numarul de ferestre se reduce iar detaliile se
miresc proportional cu numérul de ferestre si mirimea ecranului. in baza de
date se poate deplasa Intre pagini cu ajutorul barei de deplasare din partea
dreaptd a bazei de date. In cazul in care baza de date este vizualizati in
intregime, bara de deplasare nu este vizualizata. in ,,Catalogul bazei de
date” la folosirea pictogramei cautarea ferestrei si introducerea filtrului de
cautare baza de date se micsoreaza si prin acesta si limiteaza reducerea
numarului de ferestre doar la un numar de detalii dat. Dupa inchiderea
acestei baze de date si redeschiderea catalogului functioneaza la fel atat
aceastd comanda cat si intregul catalog.
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3.2.6 Trimiterea desenului pe ecranul principal

desenelor in parte din catalog pe ecranul de lucru (panou). Desenele

selectate in catalog trimiteti fard nici o modificare prin marcare si
clic cu mouse-ul pe ecran. Cu desen lucrati mai departe pe ecranul de lucru
prin plasarea si alcatuirea ansamblului. Detaliul poate fi rotit cu anumite
grade sau pe punctele ecranului. Se roteste cu ajutorul barei de spatiu de pe
tastatura sau + si -. Cu butonul drept al mouse-ului oglinditi. Dupa setarea
detaliului in functie de necesitate activati amplasarea pe panou prin clicul
mouse-ului si desemnati sensul de ancorare pe panou. Desenul in functie de
setarea spatiului (spatiu Intre desene, spatiu intre desene §i marginile
panoului) se aseaza si se opreste fie de un alt desen sau de marginea
panoului. Dacé pentru citirea din catalog nu doriti sd folositi pictograme cu
aceastd comanda, folositi posibilitatea a doua. Dupad marcarea detaliului ales
nu veti folosi aceastd comanda, este indeajuns sa dati dublu clic pe acesta cu
butonul stang al mouse-ului.

Prin aceasta pictograma lansati regimul de intrare directd a
EI|

3.2.7 Stergerea desenului din fereastra

-*ﬁ Prin comanda §i marcarea detaliului cu mouse-ul stergeti oricare
bucata in catalogul actual. Pentru executare dati clic cu butonul
stang al mouse-ului pe fereastra marcata cu albastru, iar n caz cd acceptati
faceti din nou clic pe cu butonul mouse-ului pe butonul DA. Detaliul este
sters ireversibil, desenul marcat din greseald poate fi revocat prin butonul
NU. Posibilitatea de stergere rapida fara confirmare este In meniul rulabil
sub denumirea ,altele”. Notificarea actuald de anuntare a stergerii cu
acceptarea ,,dezactivata” se schimba prin marcarea acestui rand. Avantajul
acestei stergeri este cd stergerea este mai rapida, dar in cazul 1n care nu aveti
salvarea de siguranta a bazei de date si veti sterge din greseald vreunul din
detalii, asa cum a fost deja pomenit, acest pas este ireversibil. In primul caz
mai aveti posibilitatea de acceptare a stergerii elementului.
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3.2.8 Parametrii desenului

valorile detaliului ales. La fiecare desen sau ansamblu din baza de
date sunt pastrate unele informatii de baza. Aceste informatii sunt afisate in
tabel, in partea stanga sunt parametrii care se pot modifica, iar in partea
dreapta parametrii nemodificabili.

ﬁl Prin lansarea acestei comenzi se deschide tabelul de mai jos, cu

-

Parametrii desenului W

[Grosime |2E1 Detittns |Desen | ] |

Murnele |5I3'I Lunairne |584 Carcel
M1 bucat |3 Latime 21
Caliate  [11523 Greutate |13.23 Recaleuleaza

T ermen | Data 24741996

Motd |E|E.-"EE|.-"1 421

Schimbarea valorilor se efectueazd cu ajutorul mouse-ului. Prin aratarea si
prin clic cu butonul stang al mouse-ului pe valoarea modificabila cursorul se
mutd 1n coloana unde veti insera valorile proprii. Dacd alegeti desenul
independent si in coloana ,,Grosime” completati valoarea actuala a grosimii
materialului, automat se va completa in partea dreaptd a tabelului ?
greutatea detaliului.

3.2.9 Listarea coordonatelor in formatul actual

El Aceastd comanda este una din cele informative. Dupd lansarea
acesteia si marcarea desenului in ansamblul actual, marcarea
desenului sau a ansamblului in catalog se va ajunge la deschiderea ferestrei
in care va fi vizualizat formatul actual.
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L S

Listare coordonate

z1 A
M1 G90 G23 F500 M50

N2 GO0 #-25.000 0,000 G42 D01

N3 GI1

N3 73

1 553 L1

wym

N40 GOT #210.173 %0 M07 k71

MN45 G032 #23.636v16.854 10 )25

M50 GOT X55.131 Y160.145
MER G %1125 Y12 B2

€ (3]

ok 563

Programul adaugd la inceputul formatului secventa, urmatd de denumire,
continuand cu desenul propriu sau ansamblu. La sfarsit este o altd secventa
0 > 63, secventele addugate servesc pentru informare si de asemenea pentru
delimitarea detaliului, pentru a putea fi trimise in aceastd forma direct in
masina de debitat. In cazul in care formatul nu intrd pe pagina introductiva
atunci in partea dreaptd a ferestrei cu ajutorul barei de defilare puteti
parcurge continutul.

Selectarea configurarii actuale se seteazd si se salveazd prin comanda
wexportul ansamblului”.

3.2.10 Ordonarea ferestrelor

Ao Prin crearea treptata a bazei de date detaliile in parte sunt ordonate

il asa cum au fost create - In functie de succesiunea datei. Comanda
»ordonarea ferestrelor” permite ordonarea catalogului bazei actuale de date
in functie de alti parametrii posibili. Parametrii pe care-i introduceti la
salvarea atdt a desenelor cat si a ansamblurilor Intregi va sunt oferiti de
ordonarea ferestrelor. Inaintea propriei clasificari este posibil controlul
parametrilor necesari sau eventual completarea prin comanda ,,parametrii
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desenului”. Dupa lansarea acestei comenzi programul oferd tabel unde se
introduc parametrii pentru clasificare.

Prin clic cu mouse-ul pe sdgeata primului sau celui de-al doilea parametru
pentru sortare apare meniu cu toate variantele posibile. Prin selectarea unui

parametru in meniurile 1in
parte si alegerea ordonarii
ascendente sau descendente
este Indeajuns sa confirmati
aceastd selectare prin butonul
OK si baza de date va fi
ordonatda in functie de
parametrii noi.

-

Intr. parametrilor ptr. sortarea desenelor

=,

OE.

v| [NrbucEi |
| Cancel |
|Eresc§tnr j |Descresc5tﬂ

FParametrul 1 FParametrul 2 |

|I:In:|ine

3.2.11 Cautarea ferestrei

ﬂE"l Pentru o orientare mai buna in baza de date serveste aceasta
comanda, unde in functie de filtrul aplicat in tabel catalogul este

restrans la detalii selectate.

-

-,

Filtru nume baza de date E]
M el | | oK |
Grozime |
Calitate | Lancel
Mot |

Tabelul este afisat la fiecare lansare a comenzii ,,cautare”, iar cu mouse-ul
se marcheaza coloana in functie de care doriti sa aflati detaliile. Pentru
exemplu: in coloana ,,Numele” introduceti (este indeajuns prima literd sau
numadr) ,,TP” si faceti clic pe OK. Baza de date va contine doar detaliile
care incep cu TP... si puteti lucra cu ea ca si cu catalogul intreg. Catalogul
complet va fi vizualizat dupd relansarea comenzii ,,cautarea ferestrei” si
fara introducerea parametrilor faceti clic pe butonul ,,0K”.
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3.2.12 Normarea desenelor in parte

%l Noutatea programului unde puteti crea calculul fie a unui desen in
parte salvat In baza de date sau puteti crea ansamblul de diferite
desene de diferite grosimi. Este oferit un ajutor mare pentru calculul mai
flexibil §i mai rapid atdt pentru utilizatorul
insusi cat si pentru comunicarea cu clientul. In
tabelul oferit pentru normarea desenelor in | Leipemetu  j1l
parte puteti selecta detalille in parte din | |gpy 15
catalogul bazei de date si asa cum a fost amintit,
fie doar pentru un desen sau treptat pentru mai | L&iPemetu
multe desene. Cel mai important Tnaintea | pime ptr patr |1
normdrii pieselor in parte este introducerea
datelor pentru calcul! In acest tabel trebuje | Dreutate
completate datele In functie de necesitate, in
functie de masina de debitat si de regia firmei utilizatoare. Fiecare firma
utilizatoare are alte cheltuieli si regie, pretul este dependent de sursa masinii
de debitat si de asemenea de material. In coloana pentru introducerea de lei
pentru metru de tdiere sunt reflectate toate cheltuielile legate de debitarea
propriu zisa.
Aceste valori sunt baza pentru normarea proprie urmand selectarea
desenelor necesare. Prin alegerea acestei comenzi si prin clic cu butonul
stang al mouse-ului pe detaliul ales deschideti tabelul pentru normarea
Rezultats desenelor in parte.

Mumele [581] T5e  [459 TotaltSiers  [0.00 Imediat in prima parte
(rezultate) a acestui

D ate pentru caloul

1

T

Grosime |20 PEtr. 3 Tatal 1] . . o
tabel este vizualizata

Mr hLJCE!I 3 Lei 90,36 Total Lei 0 denumlrea desenului
Leitkg |30 Minute  [7.59 Total minute [0.00 ales. Dvs. aveti ldoaf
sarcina sa completati

i Greut 33,69 Tatal 0.00 . . .
M grosimea materialului

din care va fi piesa presupusa si numarul de buciti. In cazul in care in partea
mentionata a tabelului pentru introducerea datelor pentru calculul propriu
nu se ajunge la nici o schimbare puteti sd ,,adaugati”’ aceste rezultate la
ansamblul final de normare. Rezultatul nou adaugat este vizualizat in partea
a doua, cea de jos, a tabelului de normare. In aceasti parte raman
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intotdeauna ultimele desene addugate, In asa fel ca sa fie posibild crearea
rezultatului final din mai multe bucati. Intotdeauna este posibila folosirea
,Hhularii” si inceperea din nou. Ansamblul final rezultat se poate imprima.
In imagine am creat pentru exemplu un ansamblu din cateva detalii debitate
din diferite grosimi de materiale. Greutatea, lei i minutele sunt normate in
functie de valorile introduse 1n tabelul de date pentru calcul, aratat mai sus:

|

I Desen | Grosim| Hr buc| Tiiere| Pitr.| Greutate| Lei | Hinute| I.ei/kgI
| B85 | 10| g g.88] | 37.85| 163 .75 13.88| 1135 45|
! 718 | [ 1] 2.49] 3 4.16] £9.91] C. 49| 124.84I
! Total | | 6] 11.37] a| 42 .01 233.66]| 19.37] 1260.29I
3.2.13 Lungimea — verificarea dimensiunilor

ot Ultima comandd 1in catalogul bazei de date este comanda
[:....;. informativd pentru verificarea dimensiunilor detaliilor date. In
unele cazuri utilizatorul trebuie sd masoare piesa inaintea trimiterii pe
ecranul principal de lucru. Verificarea dimensiunilor este identica in toate
modulele programului. Este descrisa amanuntit Tn meniul cu pictograme in
capitolul ,,verificarea dimensiunilor desenului”’. Baza o constituie doua
puncte de masurare, unul fix iar celdlalt mobil. Prin miscarea celui de-al
doilea punct selectati punctul masurat, aceasta fie punctul de legaturd sau
orice punct de pe contur. Valorile afisate se schimba prin bara de spatiu.

3.3 DESFASURARILE

Suprastructura instalatiilor de aer AirMod vezi capitolul 4 la
% sfarsitul acestui manual.

3.4 CAD SISTEM INTERN + INTRAREA FISIERELOR
DXF

programul CAD intern, toate comenzile, optiunile, erorile, etc.

Il Aici veti gasi informatiile si instructiunile pentru lucrul cu
Cerintele pentru stapanirea acestui sistem sunt cunostintele de baza
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ale sistemului operational WINDOWS. CAD-ul intern este destinat pentru
desenarea obiectelor cu ajutorul calculatorului. Aplicatiile metodelor CAD
sunt bazate pe rapiditatea i usurinta cu care se poate pregati sau schima un
desen. Permite avantajele mentionate care mai devreme erau accesibile doar
in sistemele costisitoare.
Cu ajutorul dispozitivelor grafice de intrare cum este mouse-ul si tastatura
sunt introduse coordonatele si comenzile, perifericele de iesire sunt necesare
in cazul in care doriti sa imprimati desenele pe imprimanta.
Intrarea fisierelor DXF permite citirea desenelor existente, create in oricare
sistem CAD extern (AutoCAD, Corel, ...). Majoritatea acestor sisteme
foloseste DXF ca unul din formatele de iesire posibile. Cu ajutorul acestui
format este posibila transmiterea desenelor in programul WINDOWS.
Fiecare desen in CAD este salvat pe disc sau direct in baza principala de
date a programului WRYKRYS sub denumirea optionald a fisierului si
formatul de iesire ales.
Pentru desenarea proprie in CAD-ul intern al sistemului (2D) este asa
numitul sistem global de coordonate.
Y Sistemul de coordonate (cartezian)
T este ilustrat n figurd. Axa X arata
distanta pe orizontald, axa Y pe
55 verticala. Inceputul este in punctul
unde ambele coordonate sunt egale cu
zero. Sistemul permite amplasarea

X % optionala a inceputului (punctul de
< 0 » start) si in alta parte a programului se
+ poate schimba, mai departe se poate
Y roti, se poate muta grupul de elemente
etc.
3.4.1 Unitatile si scara desenului

Distanta intre doua puncte este datd prin unitdtile de desenare. Acestea sunt
milimetrii. Datele desenului CAD contin cel putin 11 locuri valabile, iar
aceasta precizie poate fi setatd conform cerintelor utilizatorului. Sistemul de
asemenea permite cateva formate diferite pentru vizualizarea si introducerea
coordonatelor si distantelor. De ex. la  selectarea formatului pentru
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vizualizarea si introducerea unghiurilor sunt gradele. La insemnarea
desenului forma finald, inclusiv elementele ajutatoare, este vizualizatd pe
suprafata de desenare la scara maxima posibild. Setarea scérii se poate regla
prin functiile sistemului. Formatul (dimensiunile) desenelor de constructie
sunt date de normd. La introducerea coordonatelor prin tastaturd se poate
intdmpla usor cd obiectul desenat va depdsi suprafata delimitatd. Mesajul
eroare va avertizeaza la acest fapt, iar mai departe se continud conform
ofertei acestel ferestre.

3.4.2 Entitatile desenului

Entitatea este un obiect predefinit, care se introduce in desen cu ajutorul
comenzii editorului oferit. Entitatile cuprind segmente, arcuri, cercuri si
altele. Pentru crearea desenelor de debitare si pentru alta utilizare in
programul WRYKRYS nu se poate crea in acest sistem intern text, cote,
hasurari si alte inscriptii ale desenului creat. Obiectul se deseneaza doar
intr-un singur strat.

3.4.3 Modalitatea de introducere a coordonatelor

st a comenzilor

Coordonatele se pot introduce fie din tastatura sau direct prin dispozitive
grafice exterioare (mouse). De pe tastatura se introduc datele necesare in
bara inferioara a sistemului (de ex. la crearea punctului de zero, dupa
alegerea pictogramei corespunzatoare credrii acestui punct introduceti in
bara inferioard in X=0 si in Y=0 si prin confirmarea acestor date se va crea
acest punct). Datele introduse prin aceastd modalitate sunt mai precise decat
prin cealaltd modalitate. Determinarea coordonatelor prin mouse este mai
supraordonata decat introducerea coordonatelor din tastaturd. Marcati cu
butonul stang al mouse-ului comanda doritd, pentru crearea functiei dorite
apasati din nou butonul stang al mouse-ului in locul unde doriti crearea
elementului. Prin altd miscare a mouse-ului definiti sensul si parametrii
detaliului. La unele instrumente ale sistemului trebuie folosite ambele
modalitati de creare a detaliului dorit (de ex. la introducerea razei ...).
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3.-4-4 Meniul principal

La deschiderea programului CAD se deschide o fereastra independenta cu
toate functiile si comenzile. Lucrul in sistemul intern CAD oferd cateva
variante:

- crearea desenului nou

- importul fisierelor DXF

- editarea desenul de pe ecran
De alegerea uneia din variantele oferite este legatd alt lucru in acest
subprogram. La deschiderea programului CAD este permis accesul la
editorul grafic interactiv, in care se vor crea desenele proprii. Fereastra
programului pentru sistemul CAD se compune din mai multe parti.
Comenzile, instrumentele sau parametrii proprii se lanseaza si se introduc
din unul din meniuri:

Meniu rulabil
Comenzile pot fi alese din rulouri sumare, sub denumirea in parte a
grupelor, care se lanseaza din bara din partea superioara a ecranului.

Meniu cu pictograme

ege e,

programul le ofera prin intermediul ilustratiilor.

Bara de instrumente
Tabel cu instrumente pentru crearea (desenarea) proprie a desenelor
in parte.

Bara inferioara

Ofera parametrii actuali si posibilitatea de introducere a datelor
direct din tastatura (acest meniu este vizualizat doar la desenarea propriu
Zisad).
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3.4.5 Meniu rulabil

Contine titluri sub care se afld grupate comenzile legate de acestea. Aceste
comenzi se vizualizeazd prin marcarea titlului cu butonul stdng al mouse-
ului, lansarea lor facandu-se din nou prin confirmare cu butonul stang al
mouse-ului.

3.4.5.1 Iesire

Sub titlul iesire este rulou pentru comenzi care caracterizeaza toate formele
de iesiri din acest sistem.

Trimite pe ecranul principal

Cu ajutorul acestei comenzi se muta detaliul creat pe ecranul
(panoul) principal de lucru. Desenul citit este amplasat pe panou unde mai
departe se creeaza planul de debitare.

Exporta pe disc

O alta posibilitate de iesire este exportul desenului individual direct
pe masina de debitat sau taiere. Trebuie sa aveti setat corect codul de iesire
pe ecranul principal de lucru.

Iesire pe MCR34
Iesirea pe MCR34 inlocuieste exportul pe disc, daca la calculator
este conectat cardul memorie ca si mediu de transport.

inchide programul
Termina lucrul in InterCAD.

3.4.5.2 Intrare

Alt titlu contine comenzi pentru toate intrdrile Tn aceastd parte a
programului, acest sistem. CAD-ul intern al programului WRYKRYS
citeste doar fisiere de tip *.dif - Drawing interchange file (fisiere in formatul
ASCII).
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Import DXF

Prin importul fisierelor DXF in CAD-ul intern cititi pe editorul
grafic (ecranul de lucru al CAD-ului intern) desenele deja create, pentru
desenare proprie. Dupa selectarea acestei comenzi programul ofera tabelul
win pentru deschiderea oricarui fisier din folderele salvate. Prin selectarea si
citirea piesei respective aceasta este vizualizata pe ecranul de lucru al CAD-
ului. Detaliul poate fi mai departe modificat, masurat, schimbat sau pregatit
pentru debitare proprie.

La citirea desenului in sistem este posibil ca detaliul sd nu aiba forma
inchisa, cd nu va fi continud in vreun loc. In acest caz se programul va
vizualiza mesajul eroare:

i oy

Dialog ptr. depasirea parametrilor

Doud elemente nu zunt legate dar distanta dintre ele este doar 0108167 mm
»» Doud elemente nu sunt legate dar distanta dintre ele este doar 2 mm <<

Leaga automat Modifica zetarea Ignoreaza temporar

Este la atitudinea fiecarui utilizator care din cele trei posibilitati o va alege.
La posibilitatea a doua la modificarea setarilor puteti sa va adaptati
cerintelor parametrii setati.

Setarea parametrilor
Lirnitele elementelar Delimitarea suprafetei
v i micd raza i v Di i 10000
[ Cea mai micd razd a cercului ¥ Dimensiunea mag. + ok
Iv Cea mai mare raz3 a cercului 10000 v Dimensiunea max, +7 10000

Iv Dimensiunea min, -+ |-10000

¥ Dimensiunea min v 10000 Caticel

Iv Cea mai scurtd raza admisa

™ Cea mai scurtd dreaptd admiss

11

Alele )
Taierea razei intoduse v TSierea tegiii intraduse v ‘Witeza sirul3rii 500
z

Drefault
v Semnaleazs elementels care U sunt legate $i sunt mai aproape de ‘
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Parametrii nou setati vor rdmane salvati pentru lucrul ulterior in CAD-ul
intern.

Alt mesaj eroare va aparea in cazul 1n care va fi depasit vreunul din
parametrii setati:

P -1

Malog ptr. depasirea parametrilor

Farametrul depasit »»> Cea mai scurtd dreapta admiza <<, Cea mal scuitd
dreaptd ezte definitd la 2 [mm] [mm] dreapta creatd mazoard 0.03 [mm]

Sterge elementul t odificd zetarea | | |groreazs temporar |

eqe vy

necesitate proprie a utilizatorului este aici posibilitatea de modificare a
parametrilor deja presetati.

3.4.5.3 Delete

Rulou cu grupa de comenzi pentru toate stergerile posibile in CAD. Prin
aceste comenzi se poate sterge totul ce a fost deja creat pe editorul grafic.

Sterge ecranul
Prima posibilitate de stergere este curdtarea completd a ecranului
pentru o alta (noud) desenare in CAD.

Sterge toate punctele

La desenare, la crearea desenelor in parte, trebuie folosite Tn unele
cazuri puncte ajutitoare. Aceste puncte sunt caracterizate prin cruciulitd
albastra. Prin aceastd comandd se sterg punctele ajutdtoare. Atentie la
posibilitatea de ardere a punctelor de marcare, atunci punctele raméan parte a
desenului.
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Sterge toate dreptele

La folosirea acestei comenzi vor fi sterse de pe ecran toate dreptele
create. Daca doriti sa stergeti doar unele drepte (de ex. ajutatoare) folositi
radiera din bara de instrumente (vezi 3.4.7.20 Stergerea elementului intreg).

Sterge toate cercurile
In acelasi mod se pot sterge de pe ecran toate cercurile create.

La selectarea si folosirea nedorita a acestor comenzi se poate da inapoi
actiunea efectuata prin pictograma ,, stare initiala’!

Goleste cosul
Toate desenele sau partile desenelor sterse sunt aruncate la cos si
prin ultima comanda in acest rulou acesta va fi golit.

3.4.5.4 Setare

In ruloul setdrilor sunt comenzi pentru modificarea parametrilor deja setati,
fie a intregului ecran sau a parametrilor de lucru pomeniti, In tabelul
mentionat la anuntul erorii la importul figierelor DXF. Aceste comenzi
influenteaza eventualele anunturi ale erorilor la citirea detaliului deja creat!

Parametrii de lucru

Setarea parametrilor de lucru influenteazd desenarea propriu zisa a
desenelor si de asemenea anuntul erorii la citirea detaliului deja creat
(*.dxf). Valorile minime §i maxime ale unor elemente limiteaza

g, vy

si Y influenteaza delimitarea ecranului. Restul parametrilor este legat deja
de instrumentele in parte pentru crearea desenelor.
La depasirea acestor parametrii de lucru setati programul va anunta de

e ey

"modifica setarea”, trimitere la tabelul setarea parametrilor.
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Unghi de netezire

Setarea unghiului de netezire

Unghiul pana la care ze netezeste |3I3EI.EIEI ar.

3.4.5.5 Info

Denumirea programului, informatii despre versiunea programului, data si
numele autorului.

Despre programul Wrykrys

Frogram oK

Turbo WRykRys v. FII2008

Adresa producatorului

Lubomir Chudek - ANRA c fz
Klatovsk4 22 N

301 27 Plzed E-MaiL
Contact
Telcizwoc. 00420 377 326 138
b abil . 00420 603 430 729
E-mail . waykiysi@wiykiys.cz
L o veww wivkips_ cz
3.4.6 Meniu cu pictograme

Contine gruparea de comenzi vizualizate in forma de ilustratii (pictograme).
CAD-ul intern lucreaza ca fereastrd independenta, de aceea veti intdlni aici
unele functii care se repetd. Meniul cu pictograme il vom impirti in doua. in
prima parte sunt pictograme active, care sunt legate de prima faza a
desendrii sau a crearii desenului propriu zis:
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3.4.6.1 Stare initiala

1‘_’2 La introducerea incorectd a valorilor sau la folosirea incorectd a

instrumentelor 1n parte la crearea desenului (desenare) este aici
intotdeauna posibilitatea de Intoarcere cu un pas inapoi. Prin folosirea
acestei pictograme dispar treptat ultimele actiuni efectuate.

3.4.6.2 Citirea fisierelor DXF

Cu ajutorul acestei comenzi cititi in CAD-ul intern detaliile deja terminate,
create in alt sistem CAD (de ex. AutoCAD ...). Prin selectarea acestei
pictograme se deschide fereastra win pentru deschiderea fisierului. Aceasta
fereastrd este deja presetatd pentru deschiderea fisierelor doar in
formatul *.DXF. Deschideti folderul in care aveti stocate aceste
fisiere si prin clic cu butonul sting al mouse-ului acesta se va deschide si va
fi vizualizat pe ecranul de lucru al editorului grafic. Programul trateaza acest
desen si 1n functie de setarea parametrilor de lucru (dimensiunea ecranului,
parametrii de lucru) va anunta eventualele erori.
Desenele ar trebui sa nu contina inscriptii, cote si nici alte descrieri dar
numai conturul care trebuie debitat. Conturul insusi ar trebui sa fie
impartit in entititi (masinile de debitat stiu sa debiteze doar cercuri si
drepte).

3.4.6.3 Deschiderea catalogului fisierelor = = # & X
DXF Ll DEF

Q Toate fisierele DXF stocate intr-un folder se
pot deschide 1n catalog unde impreunda cu
denumirea desenului sunt si vizualizate ilustrativ.

TZEOAE

Catalogul se va deschide atunci (folositi pictograma
,»deschiderea folderului cu fisiere DXF) cand marcati,
cu ajutorul ferestrei win pentru cautarea folderului, )
acel folder in care sunt stocate fisiere in formatul
DXF. Direct din catalog se poate trimite desenul ales
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direct pe ecranul de lucru al CAD-ului intern. Pentru transmiterea nsusi este
indeajuns sd faceti clic pe acest detaliu cu butonul stang al mouse-ului.
Sistemul CAD-ului intern lucreaza pe editorul grafic in majoritate cu o
bucata care a fost deschisa sau creatd, iar in cazul ca pe ecran exista deja
vreun element apare anuntul eroare. Acesta oferd posibilitatea stergerii
elementului respectiv de pe ecran sau este posibild, in functie de necesitate,
ignorarea anuntului. La folosirea celei de-a doua posibilitati, in functie de
setarea dimensiunilor suprafetei si a parametrilor de lucru, este probabil ca
va apdrea un alt anunt de eroare.

3.4.6.4 Deschiderea macroului

In CAD-ul intern este posibili deschiderea vreuneia din formele

m deja create (macro) si cu ajutorul barei de instrumente o puteti

modifica. In tabelul oferit se introduc dimensiunile formei de bazi si cu

ajutorul instrumentelor se completeaza desenul (de ex. se adauga orificiul
interior sau raza, ...).

3.4.6.5 Catalogul bazei de date

@ Cu ajutorul acestei comenzi deschideti catalogul bazei de date

actuale, din care se poate deschide desenul deja terminat in CAD-ul

intern. Cu ajutorul instrumentelor de desenare desenul poate fi mai departe
modificat.

3.4.6.6 Verificarea doar a punctelor de legatura

ﬁl Asa cum in alte parti ale programului asa si in CAD-ul intern puteti
alege masurarea elementelor in desenul insusi. Prima este masurarea
distantei doar in punctele de legitura. La activarea acestei pictograme apar
pe toate desenele puncte verzi de masurare. Punctele se afld pe conturul
desenului, la intretdierea elementelor in parte (dreaptd sau cerc), centrul
razelor si cercurilor, in cazul cercurilor folosite independent in centrul
acestora un punct si unul pe circumferintd. Lucrati cu doud puncte de
masurare (albastru si galben). Un punct, la schimbare confirmat prin
apasarea butonului stang al mouse-ului, este fix si prin migcarea mouse-ului
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manipulati cu cel de-al doilea in asa fel ca sa se apropie cat mai mult de
locurile (la punctul verde de legaturd) unde trebuie sd masurati
coordonatele. In prima fazi este vizualizati valoarea cotei axei X si a axei Y
dacd aceasta difera. Se pot utiliza si alte sase combinatii vizualizate si
descrise in capitolul verificarea dimensiunilor desenelor. Acestea se
deschid cu ajutorul butonului drept al mouse-ului sau prin bara de spatiu a
tastaturii.

3.4.6.7 Verificarea tuturor punctelor

O altd posibilitate In regimul verificarii este modalitatea de

EE masurare a distantei tuturor punctelor de pe desen. A ceastd
comanda permite mdsurarea distantei intre punctele din orice loc de pe
conturul desenului. $i aici aveti doud puncte active de masurare. Cu butonul
stang al mouse-ului alegeti si confirmati primul punct fix si cel de-al doilea
il plasati tot cu mouse, dar deja fara confirmare cu butonul stang. Ramaneti
doar in locul 1n care doriti sd efectuati verificarea si cu bara de spatiu setati
combinatiile cotelor descrise in capitolul verificarea dimensiunilor
desenului. Parametrii afisati primar reda valoarea cotei X si Y daca acesta
difera.

!Avertizare legatd de verificare in CAD Intern! Dacad aveti nevoie sa
mariti sau sd micsorati desenul deja creat aveti aceastd posibilitate la
verificare prin rotita de mijloc a mouse-ului. La masurare apdsati rotita si
programul va intreabd daca doriti marirea sau micsorarea dimensiunilor
desenului:

»._?/ Marirea sau miczorarea desenului prin rakita mausului?
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Parametrii se schimba prin rotirea rotitei si aceasta dacd doriti valori mai
mari sau mai mici, iar valorile noi le vedeti imediat. Pentru schimbari mai
rapide apasati tasta ,,CTRL”.

3.4.6.8 Marirea sectiunii

Comanda Sectiune serveste la marirea a unei parti a desenului de pe
gl ecranul de lucru, pentru verificare mai usoara si addugare mai clara
a patrunderii. Dupa lansare apare un dreptunghi cu linie intrerupta cu care
prin mouse marcati partea destinatd maririi. Cu butonul stang al mouse-ului
sariti din colt Tn colt si prin miscare reglati marimea dreptunghiului (partii
pentru marire). Modulul maririi proprii activati cu butonul drept al mouse-
ului. Aceastd comanda se poate folosi repetat! Aceasta Inseamna, ca partea
deja marita o puteti incadra in sectiune §i mari din nou de cateva ori, pana ce
sunteti multumiti cu mirirea. In sectiune lucrati in acelasi mod ca si in
regim normal. Anularea sectiunii se efectueazd cu ajutorul pictogramei
alaturate, denumita la fel ca si operatia necesara.

3.4.6.9 Anularea sectiunii

Serveste la anularea comenzii sectiune. in modulul »sectiune”

Ch madriti partile desenului de pe ecranul de lucru al CAD-ului intern,

iar prin aceastd comandd va intoarceti la marimea initiala, anulati toate

sectiunile efectuate. Anularea sectiunii functioneaza doar atunci cand

inainte a fost folositd comanda marirea sectiunii si este legatd doar de
aceasta comanda.

3.4.6.10 Amplasarea desenului in mijlocul ferestrei si marirea
acestuia

Pe parcursul desenarii proprii vd adaptati imaginea ecranului de

‘_%H lucru al sistemului CAD-ului intern cu ajutorul acestei pictograme.
La Insemnarea desenului uneori forma, inclusiv elementele ajutatoare, nu se
vizualizeaza pe suprafata de desenare asa cum trebuie. Se poate intampla ca
elementul ales trece in afara editorului grafic, a imaginii. La folosirea
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acestei comenzi desenul sau partea efectuatd pand acum se centreaza
(adapteaza din nou toate elementele create suprafetei de desenare) sau se
mareste la scara maxima posibila.

3.4.6.11 Scara se micsoreaza

_,%N_ Efectul invers, altul decat la comanda anterioard, il are comanda

pentru micsorarea scdrii. Prin clic pe aceastd pictogramd detaliul

creat, impreuna cu punctele ajutdtoare, se micsoreazd. Comanda se poate
folosi repetat, in functie de necesitate.

3.4.6.12 Redesenarea suprafetei

Comanda simpla servind la reinnoirea imaginii de pe suprafata de

@ desenare. La folosirea functiei de redesenare a panoului desenele

sunt vizualizate fara treceri, numerele de ordine si compensdrile, doar forma

curatd. Aceastd pictograma poate fi consideratd ca functia reversibila la

toate posibilititile mentionate, la anularea vizualizarii ordinii si

compensdarii. La redesenarea panoului este Indeajuns sa apasati cu butonul
stang al mouse-ului pe aceasta pictograma.

3.4.6.13 Desenarea compensarii

ﬁ Altd comanda din cele de verificare In modulul CAD-ului intern.

Prin desenarea compensarii pe editorul grafic la desene este
vizualizatd compensarea colorat. Compensarea reprezinta fanta = materialul
care este Indepartat de flacara la debitare. Compensarea este adaugatd corect
astfel: dacd desenul are orificiu sau orificii interioare pozitionarea
compensdrii este 1n interior, iar pe contur compensarea este in afara.
Informativ compensarea (exterioara sau interioara) se deseneaza in intregul
program si de aceasta trebuie avut grija (programul adaugd compensarea
automat). Amplasarea compensarii este datd de dimensiunile desenelor in
parte. In cazul amplasarii gresite a acesteia conturul exterior al desenelor
poate fi mai mic cu aceastd compensare, iar orificiile interioare mai mari!
Mairimea compensarii se stabileste direct pe masina de debitat sau la export
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si aceastd marime este influentatd de sursele masinilor de debitat sau de
duza de debitare propriu zisa.

Compensarea desenatd pe ecran este diferentiata prin culori. Culoarea rosie
prezinta compensarea stanga iar culoarea albastra cea dreapta, sau sensul de
debitare. Compensarea dreapta {30} defineste sensul contra acelor de
ceasornic, iar cea stangd {29} sensul invers.

Daca compensarea nu este atribuitd corect aceasta se poate schimba numai
in modului CAD-ului intern — pictograma pentru ,modificarea
compensarii curbelor”.

3.4.6.14 Desenare simulata

Aceastd comanda vizualizeaza toate desenele, inclusiv cu trecerile,

in asa numitul regim de simulare. Desenul se deseneaza foarte incet,
pentru a se vedea in ce mod vor fi debitate elementele in parte. Aici este
ardtat punctul de start, in ce ordine sunt tdiate orificiile interioare si trecerile
maginii cu avans rapid. Regimul de simulare se foloseste la verificarea
detaliului creat. Viteza de simulare se schimba prin butonul sting al mouse-
ului sau prin bara de spatiu, i aceasta pentru accelerarea desendrii. Invers
functioneaza butonul drept, care dimpotriva incetineste regimul de simulare.
Daca doriti sa intrerupeti regimul de simulare folositi ,,Esc”.

3.4.6.15 Numerotarea ordinii

fé‘% Comanda de control, la care este vizualizata ordinea de debitare la

desenele actuale, dar mai ales la desenele cu orificiile interioare pe
editorul grafic. Prin alegerea acestei comenzi va fi afisat numarul in locul
primei treceri la fiecare element, in ordinea de debitare, asa cum partile in
parte au fost create sau copiate. Trebuie avutd grija in ce loc se afla punctul
de zero, pentru o eventuald schimbare a ordinii a orificiilor interioare, in asa
fel ca masina sa nu traverseze inutil cu avans rapid. Alte aspecte pentru
alegerea ordinii de debitare sunt acelea, ca magina sa nu arda mult Intr-un
singur loc. Pentru o altd verificare puteti si lansati regimul de simulare. in
cazul 1n care trebuie schimbata aceastd ordine folositi o altd comanda din
partea a doua a meniului cu pictograme si acesta ,,schimbarea ordinii
taierii.
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3.4.6.16 Listarea coordonatelor in formatul actual

P Aceastd comanda este una din cele informative. Dupa lansarea

acesteia se deschide fereastra in care este afisat formatul actual essi

al desenului de pe ecranul CAD-ului intern. Coordonatele formatului

masinii pe care va fi debitat acest desen. In acest format se trimite direct pe

magsind. Alegerea configuratiei se seteazd si pentru operatii urmatoare cu

programul ramane salvatd fie deja la instalarea programului fie la primul
export al unui detaliu sau al Intregului ansamblu in masina.

3.4.6.17 Norma desenelor de pe ecran

% Noutatea programului, unde puteti efectua calculul diferitelor desene
salvate in catalogul bazei de date sau a celor desenate sau importate
in CAD-ul intern, cu diferite grosimi. Este oferit un ajutor mare pentru
calculul mai flexibil si mai rapid atat pentru utilizatorul Tnsusi cat si pentru
comunicarea cu clientul. In tabelul oferit pentru normarea desenelor in
parte veti introduce detaliile 1n parte de pe ecranul sistemului CAD intern.
Cel mai important Tnaintea normarii pieselor in parte este introducerea
datelor pentru calcul!

In acest tabel trebuie completate datele in functie de necesitate, in functie de
magsina de debitat si de regia firmei utilizatoare. Fiecare firma utilizatoare
are alte cheltuieli si regie, pretul este dependent de sursa maginii de debitat
si de asemenea de material. In coloana pentru introducerea de lei pentru
metru de tdiere sunt reflectate toate cheltuielile legate de debitarea propriu
Zisa.

Aceste valori sunt baza pentru normarea proprie urmand selectarea
desenelor necesare. Prin alegerea acestei comenzi si prin clic cu butonul
sting al mouse-ului pe detaliul | Rezuitat

ales deschidegi tabelul pentru Humele ,epeﬁﬁie 229 Total iers IW

normarea desenelor 1in parte. |Guosime |10 Par. i Tol 8
Imediat in prima parte (rezultate)  nrbucsi [ i [785  Towlle  [23366
a acestui tabel este vizualizatd |xg [0 i [529 Total minute  [19.37

denumirea desenului ales. Dvs. Ipimare | Grewt  [2855  Total 2201

A
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aveti doar sarcina sd completati grosimea materialului din care va fi piesa
presupusd si numarul de bucati. in cazul in care in partea mentionati a
tabelului pentru introducerea datelor pentru calculul propriu nu se ajunge
la nici o schimbare puteti sd ,,addugati” aceste rezultate la ansamblul final
de normare. Rezultatul nou adaugat este vizualizat in partea a doua, cea de
jos, a tabelului de normare. In aceasti parte riman intotdeauna ultimele
desene adaugate, in asa fel ca sa fie posibild crearea rezultatului final din
mai multe buciti. Intotdeauna este posibila folosirea ,nulirii” si inceperea
din nou. Ansamblul final rezultat se poate imprima. In imagine am creat
pentru exemplu un ansamblu din cateva detalii debitate din diferite grosimi
de materiale. Greutatea, lei si minutele sunt normate in functie de valorile
introduse in tabelul de date pentru calcul, ardtat mai sus:

| |
| Desen | Grosim| Nr buc| Tiiere| Pitr.| Greutate| Lei | Minute| Leiskg|
| |
| B85 | 10| g g.88| | 37.85| 163.75| 13.88| 1135.45]|
| 718 | 6] 1] 2.49] 3 4.16] 69.91] C.49] 124 24|
|
|
|

|
Total | | 6] 11.37] g 42.01] 233.66]| 19.37] 1260.29]

3.4.6.18 Impértirea desenelor

El Divizarea desenelor permite impartirea desenului in partile
independente, care vor fi debitate fiecare separat. Definiti
coordonatele punctelor de impartire in bara inferioard. Aceasta functie se
foloseste la semifabricatele foarte mari, care mai departe sunt prelucrate.

3.4.6.19 Adaos pe suprafata

o La desenul terminat sau la cel importat utilizatorii au nevoie in
unele cazuri sd adauge un adaos tehnologic pentru o prelucrare
ulterioarda. Cu aceastd comanda marcati mai intdi cu butonul stang partile
desenului unde va fi adaosul. Cu butonul drept lansati tabelul pentru
introducerea parametrilor acestuia ca ,,marimea” in mm, mai departe daca
adaosul va fi continuu sau impartit (de ex. pentru indoire), setarea o
confirmati cu butonul ,,0K”.
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3.4.6.20 Elementele sunt legate in puncte de capat

Functie activa servind la desenarea mai usoard a elementelor in

parte, care sunt legate unul de altul. In general este valabil ca
conturul detaliului debitat ar trebui sa fie o forma inchisa (pentru exceptii
vezi capitolul Setare - Parametrii de lucru). La activarea regimului pentru
legarea punctelor de capat este indeajuns ca la desenare sa apropiati mouse-
ul de punctele dorite si programul va lega automat punctul sau va lega
automat doud puncte. Regimul lucreaza pe principiul asemdnator cu
magnetul. La deschiderea CAD-ului intern regimul de legare este activ si
este mai deschis la culoare decat restul pictogramelor. Activitatea acestei
comenzi se anuleaza prin marcarea repetata a acesteia.
A doua parte a meniului cu pictograme este creata de
pictograme care se activeaza doar in faza a doua (faza finald) a
credrii desenului, cand desenul necesar este deja terminat.
Servesc la rectificarea desenului sau la exportul acestuia, dar

aceste rectificari nu mai sunt legate de desenare. Pentru
functionalitatea acestora folositi prima pictograma:

Meniul urmdtor cu_pictograme este activ_doar la inchiderea barei de
instrumente si_contine pictograme_folosite pentru alte lucrari cu desenul
deja creat.

Bara de instrumente se inchide fie prin pictograma din meniu in coltul
stanga jos sau prin pictograma urmatoare.

3.4.6.21 Ascunderea sau afisarea barei de instrumente

Comanda de activare a partii a doua a meniului cu pictograme. Se

foloseste atunci cand desenul este deja desenat si nu mai este nevoie
de bara de instrumente pentru desenarea elementelor in parte. Prin
ascunderea acestei bare se activeazd alte pictograme urmand aceasta
comanda.
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3.4.6.22 Modificarea compensarii curbelor

oy In a doua parte a meniului cu pictograme este comanda pentru

modificarea compensarii curbelor. Compensarea reprezinta fanta =
materialul care este indepartat de flacara la debitare. Compensarea este
adaugata corect astfel: daca desenul are orificiu sau orificii interioare
pozitionarea compensarii este 1n interior, iar pe contur compensarea este in
afard. Modificarea o folositi In cazul in care programul a atribuit gresit
compensarea. Aceastd problema poate sd apara la forme neinchise sau la
forme atipice, cand pentru sistem este greu de decis care elemente sunt
orificii interioare i care este conturul exterior. Prin selectarea acestei
comenzi ardtati cu butonul stang pe curba respectivd a detaliului si prin clic
repetat cu butonul desenati tipurile posibile de compensare. Atentie, in acest
modul nu determinati marimea compensdrii! Dacd piesa cititd contine
orificii interioare ardtati cu mouse-ul in interiorul acestor orificii! Aspectul
final 1l determind utilizatorul in functie de cerinte. Salvatd rdmane
intotdeauna ultima varianta aleasa.

3.4.6.23 Schimbarea ordinii de debitare

% Prin aceastd comanda stabiliti sau schimbati ordinea de debitare a

orificiilor interioare §i contururilor desenelor create iIn CAD-ul
intern. Acest modul este strans legat de modulul numerotarea ordinii.
Dupa vizualizarea ordinii actuale de debitare aceasta poate fi schimbata.
Aratati pe partile in parte (curbe) ale desenului cu mouse-ul, apasati butonul
stang pentru confirmare §i treptat stabiliti ordinea noud. De asemenea este
posibilda marcarea ordinii in lant. Partile desenului marcate difera prin
culoare de cele nemarcate, iar numarul de ordine este afisat imediat in locul
de aprindere, asemanator §i pentru lansarea comenzii amintite numerotarea
ordinii. La marcare gresita se poate da inapoi cu butonul drept al mouse-
ului sau se poate folosi ordinea de la inceput. La stabilirea ordinii debitarii
trebuie avut grija ca orificiile interioare sa fie debitate ca primele si Intr-o
anumita succesiune (asa ca masina sa nu traverseze haotic) si la faptul ca
magsina de debitat sd nu arda prea lung in aceeasi parte a suprafetei panoului.
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Pentru verificare proprie porniti regimul de simulare, unde vor fi redate
partile desenului cu contururi in ordinea 1n care va decurge debitarea
desenului.

3.4.6.24 Schimbarea punctului de start

Schimbarea punctului de start este legata doar de forme neinchise.

B Cu aceastd comanda de stabileste inceputul si sfarsitul debitarii
acestora. Daca ati desenat o curba care nu este legatd atunci inceputul este
in locul unde ati inceput sa desenati. Prin selectarea acestei comenzi se
afiseaza punctele de strat si sfarsit, diferentiate prin culoare - verde este
punctul de pornire si rosu sfarsitul. Daca aratati pe vreun punct si faceti clic
cu butonul stang al mouse-ului atunci punctele se schimba. Pentru verificare
este cel mai bine sa utilizati desenarea simulata.

3.4.6.25 Adauga patrunderilor la contururi inchise

1=I'_l Pentru forma inchisd desenatd sau importatd este pregatita o alta
=] parte a programului. Prin adaugarea patrunderilor asigurati
pregdtirea tehnologica proprie si prin aceasta §i corectitudinea debitarii
acesteia. Alegerea si crearea patrunderilor depinde de sursa masinii de
debitat si de grosimea materialului. Patrunderi recomandate: la jetul de apa
si laser este indeajuns o aprindere de 1-2 mm, la plasma 3-5 mm iar la
debitare cu acetilena este in functie de grosimea materialului. Cel mai mic
ar trebui sa fie de 20 mm si cu cat materialul folosit este mai gros cu atat si
marimea patrunderii se mareste proportional (de ex 50 grosime = 50 mm). O
altd parte a patrunderii o creeaza trecerea §i iesirea. Se folosesc la debitare cu
acetilend sau propan. La aceste debitdri se ajunge la recul si de aceea flacara
trebuie oprita in afara conturului debitat. Marimea iesirii se afld intre 2,5-5
mm. La plasma 1n majoritate nu se efectueaza indepartarea, depinde insa de
grosimea materialului si de tipul sursei plasmei. Marimea iesirii la plasma se
afla intre 0,2-0,5 mm. Laserul si alte tipuri au flacara perpendicular 1n jos si
nu este nevoie de trecere in afara conturului. Bineinteles aceste valori sunt
doar recomandate si totul depinde de masinile respective si aceasta trebuie
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incercat. Addugarea patrunderii functioneaza doar la forme Inchise ale
desenelor si atunci cand detaliul corespunzdtor inca nu contine nici o
patrundere. Forma proprie si dimensiunile patrunderilor in parte vi le creati
in tabelul urmator pentru patrundere modificabila:

¥ S

Patrundere modificabila

|trare

Dreaptd * Lungime lgn—jJ LS S S S
Cerc © Unghi lgn—jJ e e e
Bs
B
legire

Dreapts (* Lungime |5— j J

Cerz " Unghi l:;u]_ jJ Traversars
e [ S T R
E RN o

Sectiune automatsl Sfarsitul adEugErii| Set | ak, |

Patrunderea modificabila se poate compune doar din drepte sau cercuri.
Forma pe care o s-o aiba este datd de selectarea actuald (punctul negru).
Marimile partilor in parte ale patrunderilor (intrare, trecere, iesire) setati cu
ajutorul butoanelor + si -. Toate schimbarile sunt vizualizate imediat. Pentru
controlul dvs. partile in parte ale patrunderilor sunt diferentiate prin culori.
Culoarea rosie reprezintd aprinderea, cu verde este marcatd trecerea
conturului si cu albastru iesirea. Ultima editare este stabilirea compensarii,
orientarea aprinderii = _$&=*>> | Cu aceste sageti stabiliti sensul debitérii.
Compensarea dreaptd defineste sensul contra acelor de ceasornic, iar cea
stangd sensul invers. __D&faut | cy aceasti comandi setati patrunderea
standard. Cu ajutorul pictogramei ok | trimiteti patrunderea dorita
setatd pe ecranul de lucru (panou) si lansati regimul de addugare manuala a
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patrunderilor. Pentru o orientare mai buna puteti seta sectiune automata. Pe
ecran faceti clic pe desenul la care trebuie adaugata patrunderea. programul
urmareste forma interioard si cea exterioard si In functie de aceasta
stabileste partea amplasarii. Cu ajutorul cursorului mouse-ului miscati
patrunderea si selectati cel mai potrivit loc de aprindere. Dacad folositi
repetat adaugare manuala a patrunderilor, rimane actuald aceea patrundere
care a fost setatd ca ultima. Modificarea patrunderii sau redeschiderea
tabelului ,,patrundere modificabild” se efectueaza cu butonul drept al
mouse-ului. Utilizatorii care folosesc aceleasi tipuri de patrunderi se

folosesc de posibilitatea crearii setului de patrunderi : Set
Optiunea patr.
A1ONPEPN [k70P1 5 AZOMEEEN AZONPEPN

| Aplicd patr. actuald

\ \\ Setarea altei patr. |
‘ ‘ Irverseaza compens, I
Terming ad3ugarea patr. |

5

Intrare |31.42 mm ]

Traver: |250 mm iL
A20MPEER A2OMPZPH AIOMEREM AI0PPERPM i
1 legie 1789 mm r

/ \ \\l. / Selectarea altui set de patr. |

Salveaza setul actual |

Salveszd setul actual ca g |

Set  [ACED_30

La inceputul lucrului cu programul WRYKRYS va creati acest grup de
patrunderi afisate cu ajutorul comenzii ,,setarea altei patrunderi”. Daca
faceti clic pe acest modul apare fereastra windows cu folderele programului
WRYKRYS. Pentru alegerea patrunderilor deja create este important
folderul PATRUNDERI (in acest folder salvati si patrunderile proprii). In
tabel aveti posibilitate sa salvati intotdeauna opt patrunderi actuale,
impartite in seturi. Aceasta o efectuati asa, cad marcati fereastra pentru
patrunderile in parte si selectati comanda ,setarea patrunderii noi”,
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deschideti folderul cu patrunderile salvate si cu dublu clic pe patrunderea
aleasd o transmiteti In tabelul cu imagini unde va si vizualizat cu denumirea
sa. In functie de cerintele si necesititile proprii ale utilizatorului aceste ase
pot Tmparti in functie de grosime sau de sursa masinii de debitat. Seturile
create le salvati cu comanda ,,salveaza setul actual”, pentru crearea setului
nou. Setul actual de patrunderi si de asemenea ultimul set setat, a caror
denumirea este afisatd sub toate comenzile acestui tabel, este afisat la
deschiderea modulului in sistemul CAD-ului intern prin pictograma
»adauga patrundere”. Prin selectarea altui set de patrunderi comutati
intre seturile astfel create. Bineinteles unii utilizatori folosesc doar un set de
baza si din alte comenzi in acest modul folosesc doar prima parte a acestora.
Pentru un lucru mai rapid cu programul in locul comenzilor cum sunt
folosirea patrunderilor actuale sau selectarea altei patrunderi se poate
folosi mouse-ul. Marcand patrunderea prin clic cu butonul sting al mouse-
ului (ATENTIE, aici este diferentiata acceptarea pozitiva sau negativa!), iar
mai departe daca doriti s-o adaugati la desenele de pe ecranul de lucru este
indeajuns sd faceti dublu clic cu mouse-ul si aveti selectata patrunderea
actuala. Prin aceasta va intoarceti inapoi pe ecran si prin marcarea desenului
care nu contine patrundere o amplasati la un loc potrivit de pe contur.
Parametrii patrunderii selectate sunt vizualizate in tabel si aceste valori sunt
neschimbabile. Singura schimbare la patrunderile deja create efectuati cu
comanda inverseaza compensarea. Aceastd actiune este vizualizata
imediat. Prin inversarea compensarii schimbati sensul intrarii patrunderii la
desenele in parte (compensarea stanga si dreapta).

Patrunderile standarde create, din care se pot face seturi si sunt ferm date,
gasiti stocate in folderul care va este oferit la selectarea functiei ,,selectarea
altei patrunderi”. Unele tipuri de patrunderi au fost create deja de autorul
programului si salvate in functie de urmatoarea cheie:

1) Primul caracter pentru salvare marcheaza sursa masinii de debitat = A
- acetilend (propan), P - plasma, V - jet de apa, L - laser

2) Al doilea caracter marcheaza grosimea materialului (nota 00 = pentru
toate grosimile)
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3) De la al treilea caracter se marcheazd forma proprie a patrunderii,
acest caracter poate fi P - pentru dreaptd, N - nimic ceea ce Inseamna ca
prima parte a aprinderii nu contine nici o forma. Aceastd prima parte o veti
folosi la aprinderi lungi, 1n asa fel ca stanjeneasca cat mai putin. Aprinderea
este colorata cu rosu.

4) Urmatorul caracter constituie a doua parte a patrunderii de altfel
aprinderea proprie si aici sunt doud posibilitati. Aceastd parte trebuie sa o
contind fiecare patrundere, sursa si grosimea determind marimea acesteia,
parametrul acestei parti. Patrunderea se poate compune din P - dreaptd sau
K - cerc. Optiunea este la alegerea dvs., se recomanda insd la orificii
interioare intrare circulard i la forme ce contin drepte se recomanda
aprinderi drepte. Aprinderea este marcheaza cu rosu.

5) Al cincilea caracter iIn denumire indicd daca patrunderea contine
trecere sau nu. In caz ci nu atunci denumirea contine N. Daci pitrunderea
contine trecere aceasta poate s fie K - pozitiva sau Z - negativa. Trecerea se
marcheaza cu verde.

6) si 7) Ultima parte a patrunderii o constituie iesirea si partea 1 si 2 a
lesirii este marcatd cu caracterul 6 si 7. Unele din sursele masinilor de
debitat nu au nevoie sa faca trecerea la sfarsit si aceasta se marcheaza cu N -
patrunderea nu contine iesirea. Daca trebuie efectuata trecerea forma iesirii
poate sa fie K - cerc sau P - dreapta. Iesirea este albastra.

A1 0HEEEH AJOPPZPH
A20PPEPP

P3I0OHEHHH A2 0HPEPH
YOOHPHHH
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3.4.6.26 Trimiterea desenului pe ecranul principal

Dupa toate modificarile anterioare (de ex. modificarea compensarii,

addugarea patrunderilor, ...) sau direct deja de pe ecranul de lucru,
desenul creat trebuie salvat sau trimis direct pe ecranul de lucru. Prin
lansarea acestui modul detaliul de pe ecranul de lucru al sistemului intern
CAD se transmite direct pe panoul selectat pentru crearea planurilor de
debitare. Inaintea trimiterii trebuie verificati mirimea panoului selectat
(vezi capitolul Introducerea dimensiunilor panoului) in asa fel ca detaliul
transmis sd fie amplasat corect. Este indeajuns sa faceti clic cu butonul
stang al mouse-ului pe comanda i mai departe lucrati cu desenul la fel ca si
cu alte desene la alcatuirea (crearea) ansamblului pentru masina de debitat.

3.4.6.27 Exportul desenului pe disc

E Exportul desenului pe disc serveste la traducerea desenului creat in

formatul de iesire (formatul masinii de debitat a utilizatorului) si la

pregdtirea pentru transmiterea Tn masina de debitat. Prin lansarea acestei
comenzi se afiseaza tabelul iesire integrata:

W demerts 12 a0 M smsiki B4 Sme | 00001
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In acest modul sunt functiile care definesc detaliul exportat cu listarea
formatului de iesire In configuratie setata.

La prima instalare a programului WRYKRYS este importanta stabilirea
configuratiei (filtrului) de iesire tocmai pentru masina dvs. Dupa
introducerea si salvarea corectd este aceastd configurare ferm datd si este
vizualizatd pe ecranul principal de lucru in partea de sus in ferestruica
»lesire”. Prin selectarea si salvarea configurarii corecte pentru masina dvs.
de debitat stabiliti cu ce filtru de iesire veti transmite desenele. Fiecare firma
are filtrul si codul propriu si de asemenea cerintele sale (,,lantul de
inceput” sau ,lantul de sfarsit”) pe care nu le introduceti dvs. ci sunt
pregdtite si setate de autorul programului!

Marcarea filtrului configuratiei selectate se afiseaza in ferestruica libera
nedenumitd, cu sageatd. Pentru informatia dvs. formatul de iesire al
ansamblului sau a desenului este vizualizat in partea dreapti. In cazul in
care formatul nu Incape pe o pagind, puteti rasfoi cu ajutorul barei de
deplasare. Pentru orientare in desen sau in filtrul listat, prin clic cu butonul
sting al mouse-ului pe elementul din desen sau pe randul din filtrul de
iesire, programul marcheaza coerenta intre aceste module. Mai departe va
este oferita ,,extensia” (de ex. *.dxf, *.cnc, sau *.dat), cu care vor fi salvate
fisierele in parte. Toate functiile descrise pand acum se introduc la instalarea
programului si pentru alte procedee sunt deja pregatite si le veti schimba
doar in cazuri exceptionale!

In fereastra deschisi este redat detaliul respectiv cu parametrii axei X si Y a
primei traversari. in coloana pentru dimensiunile panoului nu este nici o
valoare deoarece se transmite doar desenul independent. Datele sunt date si
nu pot fi transcrise manual! Inaintea trimiterii pe masina de debitat desenul
poate fi rotit sau oglindit. In coloana ,,Grade” schimbati valoarea nula, iar
daca doriti orientarea cu axa X ajunge sa marcati aceasta coloand cu mouse-
ul. Cu eventualele schimbari sau ldsarea acestor valori §i parametrilor
desenul este pregatit pentru iesire. Prin selectarea comenzii ,.exportul
desenului” este activati
verificarea cheii hardware!

in cazul in care cheia j.() Cheia nu a Fosk qdsitd -- == programul este in versione derma,
hardware nu este gasita

apare anuntul eroare:
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Daca cheia este prezentd atunci este oferitd calea pentru salvarea desenului
exportat (discheta, fisier transportabil, ...). Desenul se salveaza sub
denumirea introdusa, sub care va fi transmis la magina. Pentru controlul si
compararea dvs. programul reda colorat conturul desenului care a fost
transmis 1n fereastrd independenta.

Prin ,,sfarsit” sau inchiderea ferestrei pentru ,,exportul desenului” inchideti
acest regim de iesire.

3.4.6.28 Salvarea desenelor in baza de date

Ultima si cea mai frecventa iesire din CAD-ul intern este ,,salvarea
desenului in baza de date”. Prin lansarea acestei comenzi programul vi
oferd un tabel pentru salvarea a unui desen in catalogul bazei de date:

P oy

Parametrii ptr. salvare in baza de date

D ate pentru zalvare Yizualizare

Mumele ||—
Grogime l—
Mrbwosf |
Calitate l— Cancel HTI

Nots |

Direct in tabel completati datele in parte. Cea mai importantd informatie
este ,,denumirea”! Pentru salvarea denumirii proprii este posibila
introducerea a 1-23 caractere alfanumerice, in baza de date decurge
controlul denumirii duble, iar in cazul ca gaseste aceeasi denumire va afisa
anuntul eroare:
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:{) Mumele 742 se afl3 dejain baza de dake, dariti 53 transcrie?i?

Daca alegeti varianta ,,NU” atunci trebuie sa introduceti altd denumire:

o =

X|

Ll
!J) Salvarea n-a Fost efectuata din cauza duplicikdki numelui, introduceti alk nume!

Daca introduceti denumirea corectd si confirmati datele prin butonul ,,OK”
desenul va aparea sub aceastd denumire in cdmpul cu denumiri din catalog
pe ultimul loc. Alte date ca grosimea, nr. de buc., calitatea si nota nu trebuie
sa completati, acestea sunt date informative pentru utilizator. ,,Grosimea” -
destinatd pentru introducerea grosimii tablei din care va fi debitat desenul.
"Nr. de buc.” - numarul de cate ori va fi debitat. ,,Calitate” - calitatea
materialului §i in ultima coloand ,,mentiune” - aici utilizatorul poata sa
completeze orice text informativ. In cazul in care nu a fost introdusa
»denumirea” si comanda a fost confirmata prin butonul ,,OK” programul
afiseaza alt anunt eroare:

- w

\!J) mumele ansamblului trebuie introdus, alkfel nu wa fi salvat!
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3.4.7 Bara pentru alte setari ale vizualizarii

U | absolat —J— —J— @E

3.4.8 Bara de instrumente pentru desenare

Bara care este afisata la deschiderea sistemului de CAD intern, la stanga de
suprafata de desenare si este creatd de totalitatea instrumentelor pentru
desenarea propriu zisa a desenelor.

i eI e = BN = P B P Vel P el Pl i
R VA - B A A = DS = A s o I I

Tipuri de coordonate pentru instrumentele desendrii propriu zise:

Coordonata absoluta

Coordonata poate fi introdusa prin scrierea valorilor coordonatei in
axa X si Y (calculatd de la zero) in coloana din bara inferioara, care se
activeaza prin selectarea unuia din instrumente.
Coordonata relativa

Coordonata relativa (distanta de la ultimele coordonate introduse) se
introduce cu ajutorul tastei ,,SHIFT” direct inaintea coordonatei astfel
lansate.

3.4.8.1 Dreapta introdusa prin doua puncte

~ Notiunile geometrice de baza sunt: punct, dreapta, cerc. Acestea la
randul lor creeaza configuratie geometrica. Primul instrument pentru
crearea configuratiilor geometrice este dreapta introdusd prin douia
puncte. Aceasta inseamna doud puncte de pe dreapta care caracterizeaza
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inceputul si sfarsitul dreptei astfel alese. Putem vorbi de o dreapta data de
punctele A si B. Daca A, B sunt puncte diferite atunci intersectia
semidreaptelor AB, BA se numeste segment. Punctele A, B se numesc
punctele de capat ale segmentului. Din propozitiile mentionate reiese ca prin
activarea acestui instrument trebuie sa introduceti punctul A si B prin
coordonatele axei X si Y. Aceste pot fi introduse in doud moduri. Cu
ajutorul dispozitivului grafic de intrare (mouse) va deplasati in locul care
este identic cu punctul dat si apdsati butonul pentru selectare. Mai departe
va deplasati in planul corespunzator la cel de-al doilea loc identic cu punctul
necesar §i repetati selectarea. Aceastd modalitate nu este atat de precisa ca la
folosirea introducerii punctelor direct de pe tastatura, in bara inferioard. De
pe tastaturd introduceti valorile numerice ale coordonatelor X s1Y:

x| |y | | |punctelor de capit ale segmentului
A si B. Valorile sunt calculate de la zero. In cazul dreptei legate de partea
creatd anterior este posibila, cu ajutorul

tastei SHIFT, deschiderea ultimei valori 50,50

introduse ale coordonatelor si adaugarea

valorii noi. Pentru exemplu ardtdim doua

drepte simple create. 300

0p
00

3.4.8.2 Drepte de continuare introduse prin puncte de capat

Instrument mai avansat pentru desenarea configuratiilor geometrice
legat de instrumentul anterior. Am scris deja cd dreapta este data de
doud puncte. In capitolul anterior am marcat aceste puncte cu A si B.
Punctele reprezinta intotdeauna
inceputul i sfarsitul acestui Y (100,200) X (200,200)
segment. La desenele care contin
mai multe drepte legate una de alta
se utilizeazd aceastd comanda.
Vom crea o dreapta initiala, la fel A00)
ca la dreaptd simpla (dreapta data B (100,0)
de doua puncte), fie prin acceptarea
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punctelor de capat cu ajutorul dispozitivului grafic de intrare (mouse) sau
prin introducerea parametrilor acesteia (coordonatele X si Y ale punctelor
A, B) de pe tastaturd. Datoritd acestui instrument de desenare veti continua
mai departe din locul ultimelor coordonate ale punctului de capat al dreptei
anterioare introduse. Ulterior introduceti doar un punct (de capdt) al dreptei
introducerea altor puncte X, Y veti obtine prelungirea segmentului AB a
desenului in forma necesara:

3.4.8.3 Interpunerea punctelor cu cercuri

O functie logaritmica deosebita sunt curbele. Cu privinta la masina
w de debitat te d drepte si ' ta functi t
e debitat care cunoaste doar drepte si cercuri, aceasta functie este
foarte importanta si are o utilizare foarte largd pentru utilizatorii care
debiteazd tocmai aceste forme. Autorul programului a creat si a adaptat
aceastd functie asa ca sd corespunda
cerintelor masinilor de debitat. Aceasta
functie functioneaza dependent de punctele * =N
introduse, pe care programul le interpune cu -
cercuri. Mai precisd este introducerea
punctelor in bara inferioard, unde primele doud determind distanta si
delimiteaza prima parte a curbei si doar al treilea punct determind cercul
introdus. Curbele logaritmice sunt imaginea simetriei punctelor prin care
trec.

3.4.8.4 Cercul introdus prin trei puncte pe contur
gl O alta notiune geometricd este cercul. Cercul Pl
este multimea de puncte in plan care au o T
distantd » (raza cercului) fatd de punctul S (centrul . \xﬁ
cercului). In meniul de instrumente pentru desenarea .i L P2
cercului sunt mai multe modalitati. Prima este cercul pz*, S
introdus prin trei puncte pe contur. Punctele care R

determina cercul le vom nota de ex. P1, P2, P3:
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Punctele (P1, P2) sunt baza pentru crearea cercului. Punctele se introduc la
fel ca punctele pentru dreaptd. Direct pe ecranul de lucru determinati doua
puncte cu ajutorul dispozitivului grafic de intrare (mouse) si Intre acestea va
fi vizualizat cercul cu linie intreruptd. Marimea finala a cercului o
determinati doar dupa clic in locul coordonatelor celui de-al treilea punct
(P3). A doua posibilitate este introducerea coordonatelor de pe tastatura
pentru toate trei puncte: P1 (0,0) P2 (150,30) P3 (-30,-50). Cercul final
contine doua puncte relative (marcate in rosu) si acesta S (centrul cercului)
si in acelasi plan un punct R pe conturul acestuia. Distanta intre aceste doua
puncte indica raza cercului.

3.4.8.5 Cerc introdus prin punct si raza

Modalitatea de desenare a cercului, dat de punct si raza, este clar

atunci cand este cunoscut centrul cercului respectiv §i raza acestuia.
Cerc dat de pozitia centrului (punctului) si a razei acestuia (nu are voie sa
aiba valoare nuld). Coordonatele punctului de centru determina valorile in
axa X si1 Y raportate la zero. Pentru introducerea sau determinarea centrului
cercului sunt din nou doud modalitati. Dupa selectarea instrumentului de
desenare a cercului introdus prin punct §i raza este

indeajuns ca in locul corespunzdtor valorilor LT T
coordonatelor punctului de centru sa faceti clic cu "
dispozitivul grafic de intrare (mouse). Prin miscarea gé----*s E
editorului setati marimea cercului final. La distanta K
necesard fatd de centru acceptati din nou prin clic cu el LT

butonul sting al mouse-ului. O altd modalitate este

introducerea a tuturor trei valori de pe tastaturd. Primele doud coloane sunt
pentru coordonata X si Y a punctului de centru, iar a treia coloana marcata
cu litera R defineste raza cercului. Aceasta valoare nu are voie sa fie zero!
La acest tip de instrument ambele modalitati de introducere pot fi
combinate. Se poate folosi posibilitatea de introducere a centrului cercului
din tastaturd iar raza prin miscarea si confirmarea cu editorul grafic de
intrare. Altd combinatie este introducerea coordonatei axei X si Y de pe
tastaturd iar raza cercului se defineste direct pe ecranul de lucru al CAD-
ului intern cu ajutorul butonului stang al mouse-ului.
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3.4.8.6 Cercul introdus prin doua puncte si raza

@ Ultima introducere a cercului este
definirea a doud puncte si a razei. Cercul R .
este multimea tuturor punctelor in plan care au 0 *y_— ’,‘_‘,:E'
distantd dati fatd de centru aflat in acest plan. In  { ..

. cazul 1n care sunt
& A cunoscute  doud .
s T \ puncte de pe
| . . conturul cercului
| : slraza, folositi aceastd comanda.
g + Coarda cercului este segmentul care uneste
e doud puncte oarecare de pe cerc.
Coordonatele punctelor de capat se
introduc cu cursorul mouse-ului pe ecran si
sau (mai precis) in bara inferioara. Unghiul interior corespunzator cu bratele
AB plus raza creeaza cercul rezultat.

3.4.8.7 Introducerea elipsei

o O altd formd geometrica este elipsa. Elipsa este o sectiune conica
simetricd fatd de centrul de simetrie, creatd de multimea punctelor n

plan. Conditiile din definitia elipsei (curbele) nu -,
corespund conditiilor masinilor de debitat, care cunosc )-@_
doar cercuri si drepte. In CAD-ul intern este creat acest '
modul de autorul programului, care este adaptat /

cerintelor mai sus mentionate ale masinilor. Prin
introducerea coordonatelor a trei puncte pentru definirea elipsei sunt create
drepte si cercuri in parte, legate de intre ele.
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3.4.8.8 Punct introdus prin coordonata axei X si a axei Y

Toate configuratiile geometrice se compun din puncte.

Instrumentele anterioare au fost create cu ajutorul punctelor.
Punctele stau la baza fiecarui desen. Prin definirea punctului initial de baza
se poate incepe cu desenarea proprie. Acest instrument serveste in principal
la crearea punctelor ajutitoare, pregatite pentru operatii ulterioare a
desendrii propriu zise. Punctul este definit Intotdeauna prin coordonatele
axei X si Y. Pe primul plan este modalitatea de definire a punctului direct pe
ecranul de lucru, cand in locul corespunzator coordonatelor punctului
necesar plasati cursorul si prin clic pe editorul grafic de intrare confirmati
aceasta. Intotdeauna dupi selectarea unuia din instrumente de pe bari se
activeazd de asemenea bara inferioara unde se completeaza valorile din
tastatura. La introducerea punctelor prin coordonatele axei X si Y nu este
altfel. In coloanele pentru acesti parametrii introduceti valori numerice
pozitive sau negative, iar confirmarea o faceti cu tasta ENTER. Ambele
modalitati servesc la crearea punctului ajutitor, care va fi vizualizat pe
ecran ca cruciulita de culoare albastra. Punctele ajutdtoare pot fi folosite mai
departe la toate operatiile de desenare a configuratiilor geometrice (drepte,
cercuri, ...), la crearea carora sunt necesare puncte (dreaptd data de doua
puncte, cerc dat de punct si raza, ...). Pentru legare sau o altd utilizare a
punctelor ajutdtoare este in meniul cu pictograme comanda (pictograma)
elementele sunt legate in punctele de capat, cand programul este pregatit
ca prin simpla apropiere a editorului de punctul respectiv sa-l foloseasca si
sa creeze configuratia geometricad. Daca desenul este deja terminat si doriti
sa operati cu el mai departe, In meniul rulou sub gruparea tuturor
comenzilor pentru stergere (DELETE) este comanda sterge toate punctele.
Prin aceasta comanda se sterg de pe ecran toate punctele ajutatoare si

ramane doar forma curatd a desenului. N
Stergerea tuturor punctelor este oferitd de

program de asemenea la inchiderea barei 9 )

de instrumente dupa terminarea desenarii | s/ Incdpunctelein desen?

proprii a desenelor:
Ano Me
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Daca punctele sunt incluse in desen atunci este oferitd o altd utilizare a
punctelor introduse prin coordonatele axei X si Y, si aceasta la redarea
ansamblului pentru masina de gaurit sau ac. Punctele astfel inscrise nu sunt
puncte ajutitoare dar coordonatele punctelor destinate gauririi sau puncte de
inscriptie pentru ac. ATENTIE! In acest caz la sunt redate doud ansambluri,
primul pentru magina de gaurit sau ac (doar punctele corespunzatoare) si al
doilea pentru debitarea clasica a tuturor elementelor.

3.4.8.9 Dreptunghi introdus prin doua puncte

Dreptunghiul este un paralelogram care are toate unghiurile drepte.

= Marimile a doud laturi aldturate sunt denumite dimensiunile
dreptunghiului. In practici de obicei se presupune ci dimensiunile
dreptunghiului nu sunt egale. Daca toate laturile sunt egale este vorba de
patrat. Patratul are de asemenea toate unghiurile drepte, este deci un
patrulater regulat. Cu acest instrument credm paralelograme si prin definirea
punctelor diferentiem tipul acestuia (dreptunghi, patrat). Punctele trebuie
introduse de la zero. Prin 150,200
diferenta intre coordonatele axei —
X si Y nu obtineti dimensiunile
paralelogramului. Punctele le
definiti din nou pe ecranul de I
lucru al CAD-ului si sau in bara
inferioard de pe tastaturd. La
definirea celui de-al doilea
punct, totodatd a dimensiunilor -500,250
dreptunghiului, recomandam sa
folositi tasta SHIFT, unde prin adaugare puteti calcula parametrii
coordonatelor celui de-al doilea punct.
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3.4.8.10 Dreapta introdusa prin punct si unghi

Altd dreapta poate fi introdusd cu ajutorul unui punct si a unui
il unghi. Acest instrument creeaza o dreaptd nelimitatd, care se
delimiteaza in pasii urmatori. Dreapta se defineste prin punct si unghi sau
numai prin unghi. Introducerea punctului este clara de la instrumentele
anterioare si din nou se poate introduce direct pe ecranul de lucru prin
editorul grafic de intrare in locul coordonatelor axei X si Y ale punctului
necesar. A doua posibilitate este de a introduce valorile coordonatelor din
tastatura direct In coloane pentru X si Y. Prin punct definiti inceputul
dreptei de altfel nelimitate, iar sensul in plan il definiti prin introducerea
valorii unghiului.

Valoarea unghiului o introduceti din tastaturd in coloana pregatita ,,U”, in
bara inferioara. In coloani completati parametrii unghiurilor necesari dupi
definirea punctului initial, la care cursorul sare singur in coloana urmatoare.
prin semn §i valoarea numerica definiti orientarea dreptei introduse:

a0
1352 450
120° 0o
-135% -45°
-a0°
270°

Pin introducerea unghiului se activeaza din punctul deja definit dreapta sub
acest unghi. Prin miscarea mouse-ului definiti sensul acestei drepte si
punctul cu care veti termina aceastd dreaptd acceptati prin clic cu butonul
stang al mouse-ului.




Manual de utilizare

3.4.8.11 Dreapta trecand prin punct sub unghi fata de alta
dreapta

Cu dreapta care trece printr-un punct i este sub un unghi fata de
il alta dreaptd continuati pasii precedenti de desenare in CAD-ul
intern. Oricare doud drepte concurente cu punctul de +
intersectie in planul dat sunt inchise de unghiuri ;
adiacente. La o dreaptd deja definitd pe ecran creati o ;
alta dreapta care pornellte din punctul a carui -
coordonatele le definiti. Unghiul corespunzétor pentru .__ . "
crearea marginirii dreptelor se completeaza dupa
definirea punctului si a altei drepte cu care va inchide unghiul.

3.4.8.12 Dreapta paralela cu o alta dreapta

o Prin comanda pentru crearea dreptei delimitate, care este paraleld cu

o alta dreaptd, continuati cu pasul anterior. Dreapta se defineste prin
distanta fatd de dreaptd cu care trebuie sa fie paralela si pe care o alegeti
prin comanda. Introducerea inaltimii (distantei fata de dreapta de baza) este
posibila doar dupa marcarea acelei drepte cu care dreapta rezultata va fi
paralela. Cu functia ,,elementele sunt legate in punctele de capat” sau a
magnetului activa este indeajuns sd apropiati cursorul de aceasta dreapta si
sd dati clic cu butonul stang al mouse-ului pentru confirmare. Pasul urmator
pentru crearea dreptei astfel definite este deja asemanator si cunoscut de la
comenzile anterioare. Pentru definirea distantei la care se va afla dreapta
nelimitatd sunt din nou doud
este definirea distantei prin '@'
migcarea deplasarea la aceastd
inaltime si acceptarea prin clic cu
butonul stang al mouse-ului. O
alta posibilitate §i mult mai
precisa este introducerea acestor Lv IL_1xmil500.00 vi1267.3 pKI (I/0/0/0) |

valori de pe tastatura in coloana pregatita ,,V”.
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3.4.8.13 Dreapta tangentiala din punct pe cerc

Pentru pozitia reciproca a dreptei si a cercului in plan este valabil ca,
o dreapta oarecare are In comun cu un cerc in acelasi plan fie chiar
doud puncte diferite (secantd), fie doar un punct (tangentd). Aceastd
comandad serveste la crearea intrdrii tangentiale din punct pe cerc. Prin
definirea punctului continuati cu folosirea comenzii anterioare pentru
crearea cercului independent. Comanda este un supliment al tuturor
comenzilor pentru introducerea cercurilor oarecare. Inainte de a folosi
functia pentru crearea tangentei trebuie sa aveti cercul
deja creat. Prin activarea comenzii trebuie sd creati mai
intai punctul din care dreapta tangentiald va duce sau sa &
marcati punctul deja creat. Punctul poate fi creat
independent cu ajutorul butoanelor precedente, direct pe
ecranul de lucru cu ajutorul dispozitivului grafic extern 4
(mouse) sau prin introducerea din tastaturd in coloanele
oferite n bara inferioara. La definirea punctului initial este indeajuns sa va
apropiati cu cursorul de cerc. Sunt oferite doua variante si dvs. alegeti de
care parte a cercului va fi creatd tangenta respectiva. prin confirmarea
pentru executarea comenzii cu butonul sting al mouse-ului programul va
crea singur intrarea corecta pe cerc din punctul dat.

3.4.8.14 Dreapta tangentiala intre doua cercuri

Comanda dreapta tangentiala intre doua cercuri este un adaos la

comenzile anterioare. Acest element se poate folosi doar atunci cand
deja au fost create cel putin doud cercuri. In cazul in care prin pasii anteriori
au fost definite cercurile, folosirea comenzii
este simpla. Ajunge sd activati butonul pentru
crearea tangentei si in functie de pozitia cercului
anterior si a celui tocmai introdus sunt oferite
patru posibilitati din care o veti alege pe cea
corectd. Doar marcati si confirmati (prin clic cu
butonul stang al mouse-ului) tangenta necesara
din cele posibile. Eventuala indepartare a
partilor elementelor de care nu aveti nevoie
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(pentru rezultatul final) este descrisa 1n altd parte a manualului 1n capitolul
»stergerea partilor elementelor”.

3.4.8.15 Dreapta tangentiala la cerc sub unghi

sub unghi. Aceasta tangenta reiese din cercul deja definit. Pentru
pozitia reciproca a dreptei si cercului in plan este valabil cd are doar un
punct comun = cerc tangent. Punctul de atingere il definiti prin marcarea
cercului cu cursorul si in bara inferioard completati unghiul necesar. Sub
acest unghi programul ofera dreapta respectiva a carei directie o definiti prin
deplasarea mouse-ului. Dreapta astfel creatd nu este delimitata, deci capatul
ei 1l definiti la o distantd oarecare fata de cerc.

"i'::'l O alta dreapta din oferta barei de instrumente este tangenta la cerc

3.4.8.16 Punct ca si intersectie a doua elemente

Alt element de continuare a partilor folosite 1n sistemul intern CAD.

Punctul ca intersectie a doud elemente este considerat ca element

ajutator. Elementele ajutdtoare ca atare nu contribuie la aspectul final al

desenului dar mai ales in succesiunea comenzilor in parte ajuta la crearea

acestuia. Pentru pozitia reciprocd a dreptelor, cercurilor, dreptelor si

cercurilor, cand aceste elemente au cel putin un punct comun, este posibila

crearea punctului de intersectie a acestora. Prin lansarea acestei comenzi

marcati acele doud elemente a caror punctul de intersectie este important

pentru forma finald. Acest punct este diferentiat prin culoarea albastra.

Clasificarea pozitiei relative a elementelor cu mai

multe puncte comune o defineste punctul de

intersectie cel mai apropiat marcarii ambelor

elemente. Punctele apartindnd in comun mai multor

drepte sau cercuri sunt in relativitate de incidenta.

Faptul ca punctul este in incidentd cu mai multe

elemente arata ca punctul se afla pe aceste elemente

sau ca trece prin ele. Prin definirea acestor puncte si mai departe folosirea

ulterioard a acestora compensati cu restul butoanelor oferite de sistemul
intern CAD.
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3.4.8.17 Raza introdusa intre doua elemente

Legatd de pasii anteriori este si comanda urmatoare, la care

programul introduce raza intre doud elemente nemarginite (cerc,
dreapta, ...). Din aceastd cauza acest element poate fi folosit doar in cazul in
care in pasii anteriori au fost create cel putin douad elemente,
drepte sau cercuri legate unul de altul sau nu. Dependent de .
combinatia de cercuri sau drepte se alege mai departe o varianta .
de introducere a razei din cele posibile oferite. Trebuie __—
cunoscutd raza cercului delimitat introdus intre doua elemente existente.
Raza se introduce ca un numar pozitiv in coloana marcata
cu R din bara inferioara, si aceasta din tastatura. Coloana se
activeaza prin unire cu linie intrerupta a ambelor elemente
pentru introducerea razei, i ca urmare apare cerinta de
introducere a razei. De pe tastatura completati datele in
parametrii pentru marimea razei (razei cercului introdus). La confirmare

apare imediat raza in aspectul final

(delimitat automat = setare / parametrii

de lucru) si in plus este vizualizat centrul ’
cercului astfel introdus (la folosirea

verificarii dimensiunilor). Dacd creati

repetat razele introduse cu aceeasi :

parametrii atunci doar  marcati
urmatoarele doud elemente si confirmati crearea urmatoarei raze cu butonul
stang.

3.4.8.18 Tesire introdusa intre doua elemente

Tesirea introdusa intre doud elemente rezolva automat trecerea intre

_| acestea. Principiul acestei functii este acelasi ca la introducerea
razei. Prin marcarea ambelor elemente si prin introducerea valorii ,,V” in
bara inferioara, intre aceste doud elemente este introdusa tesirea. Tesitura
este formata de legatura a doud elemente prin dreapta. Astfel este posibila
introducerea trecerii atat intre doud drepte care se intersecteaza dar si intre
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drepte si cercuri de continuare si trecerea intre doud cercuri care au cel putin
un punct comun. Iin cazul setirii de bazi a parametrilor de lucru in
instrumentele sistemului intern CAD ale programului este bifat parametrul
de delimitare automatd a tesirilor introduse. Aceasta inseamnd ca dupa
definirea tesirii elementele din jur in plus sunt sterse. La fel ca la
introducerea razelor functioneaza si aici functia de repetare a introducerii
tesirilor cu aceiasi parametrii. Intotdeauna se marcheaza urmitoarele doua
elemente si cu butonul stdng al mouse-ului se confirma tesirea introdusa.

3.4.8.19 Stergerea partii elementului

= | Functia urmatoare serveste la modificarea geometriei si a altor
? | proprietiti a entititilor deja existente in ansamblul desenului.
Teoretic ar fi posibild crearea desenului fara folosirea acestor comenzi, pas
cu pas doar prin comenzile de desenare, dar aceasta nu ar fi modalitatea
efectivd de lucru.
Comenzile de editare ale sistemului intern CAD cuprind operatii de
stergere. Una din comenzi este stergerea partii elementului, aceasta sterge
doar partile elementelor deja construite. Cel mai mult se foloseste la
stergerea asa numitelor elemente ajutdtoare sau a partilor acestora. La
constructiile mai complicate elementele desenate
trebuie intrepatrunse intre ele, in aga fel incat sa
fie legate 1n anumite parti. Astfel fiecare _/ /
element se descompune in mai multe parti. Locul
in care se ajunge la continuitate programul
marcheaza prin culoare §i imparte elementul.
Prin folosirea pictogramei pentru stergerea partii
elementului activati radiera cu care stergeti
partile desemnate (va deplasati cu cursorul la
partea doritd si faceti clic cu butonul stang al
mouse-ului) . Intotdeauna se sterge cea mai apropiati parte delimitata,
limitele sunt create de punctele de legatura diferentiate prin culoare (rosii).
In cazul in care ati sters gresit entititile, puteti si le reinnoiti cu comanda
,reinnoirea treptatd a elementelor sterse cu radiera”. Prin aceasta sunt
date inapoi doar obiectele sterse la ultima folosire a acestei comenzi. Cu mai
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multi pasi va puteti intoarce cu ajutorul pictogramei din meniul cu
pictograme a ecranului de lucru ,,INAPOTI”.

3.4.8.20 Stergerea elementului intreg

Majoritatea comenzilor pentru editare necesita pentru activitatea lor

_| asa numitd posibilitate de selectare - lista entitatilor cu care se va
lucra. Prin selectarea obiectelor si de asemenea si comenzilor veti obtine
rezultatul dorit. La functia anterioara de stergere a unei parti a entitatilor n
parte ale desenelor a fost sters obiectul delimitat de punctele de legatura.
Aceastd comanda sterge elementele Intregi, unde
prin elementul intreg se intelege dreapta sau
cercul in parte. Este folositd la stergerea /
elementelor ajutdtoare, care nu mai au o alta /
utilizare sau la introducerea incorectd a vreunuia
din obiectele desenate. Selectati dreapta sau
cercul dorit si apasati butonul stang al mouse-
ului. Elementul este sters de la punctul de
inceput la punctul de sfarsit. In cazul in care ati
sters gresit entititile, puteti sa le reinnoiti cu comanda ,INAPOI” de pe
ecranul de lucru a CAD-ului intern. V& intoarceti in pasii de la ultima
folosire a comenzii stergerea elementului intreg.

3.4.8.21 Reinnoirea treptati a elementelor sterse cu radiera

Comanda deja amintiti pentru reinnoirea obiectelor sterse. In cazul

d in care ati gresit si ati folosit comanda pentru stergerea partii
elementului sau a elementului Intreg si ati sters entitdtile incorecte sau
elementele intregi, puteti sd le reinnoiti prin comanda pentru reinnoirea
treptatd a elementelor sterse cu radiera. Sunt date inapoi doar obiectele
sterse la ultima folosire a radierei. Intotdeauna la folosirea acestei comenzi
va Intoarceti inapoi pas cu pas si reinnoiti obiectele sterse, fie ca acesta este
elementul Intreg sau o parte a acestuia. Comanda pentru reinnoirea treptatd a
elementelor sterse cu radierd este legata de pasii anteriori, §i aceasta doar
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atunci cand au fost folosite comenzile pentru stergere. Pasii pot fi intr-un
numdr nelimitat. Limitarea lor o faceti doar prin folosirea comenzii
DELETE din meniul rulant si prin comanda goleste cosul.

3.4.8.22 Marcarea elementelor ptr. operatia urmatoare

i-1| Majoritatea comenzilor pentru editare necesita pentru activitatea lor

asa numita posibilitate de selectare - lista entitatilor cu care se va
lucra. Pentru alcdtuirea multimii de selectare utilizati comanda independenta
marcarea elementelor pentru operatia urmatoare. Marcarea elementelor
serveste la alte modificari ale desenului si a altor proprietati a entitétilor
deja existente in ansamblul desenului. Comenzile de editare ale sistemului
intern CAD cuprind operatii ca copiere, mutare, rotire, oglindire sau
stergere. In figurd este ilustrati o modalitate de marcare a grupului de
elemente cu ajutorul dreptunghiului (vizualizat cu linie intreruptd), in care
[ incadrati elementul dorit. Astfel este
posibild marcarea unei sectiuni a

! :

l : . . :

; I><I . desenului, in functie de necesitate
; ! este posibila marcarea doar a unei
[ ;

entitaiti  (dreaptd, cerc). Cu
ST - dreptunghiul deschis prin aceasta
comandd se manevreaza cu miscarea mouse-ului.  Punctul initial il
confirmati in apropierea obiectului dorit cu butonul stang al mouse-ului si
mai departe prin deplasarea mouse-ului in coltul opus indicati cuprinsul
acestuia 1n asa fel ca entitatile dorite sa le aveti induntru. A doua modalitate
poate fi un adaos la prima modalitate sau poate fi folositd independent.
Treptat selectati multimea pentru marcare. Simplu, prin clic marcati
entitatile desenului in parte in asa fel ca sa va apropiati cu cerculetul activ
cat mai mult de dreapta respectiva sau cerc. Astfel se poate completa blocul
deja marcat si sau treptat puteti marca partile elementelor. Obiectele deja
marcate sunt diferentiate prin culoarea albd. Partile marcate cu alb sau
intregul desen sunt pregétite pentru functii urmatoare sau pentru folosirea
functiei DELETE.
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3.4.8.23 Copierea grupului de elemente

Una din comenzile de editare a sistemului intern CAD este copierea

obiectelor. Copia, fie a partilor deja create sau copia unor drepte sau
cercuri, se efectueazd cu ajutorul acestei comenzi. Bineinteles trebuie sa
stabiliti multimea de selectie si mai departe punctul relativ. Copiile au
aceeasi marime si orientare ca si originalul. Pentru alte operatii cu desenul
copiile sunt considerate ca grupul independent de entitdti, identice cu
originalul. Comanda pentru copiere oferda de asemenea posibilitatea de
creare a copiillor multiple, descompuse. Dupa marcarea elementelor
selectate activati instrumentul pentru copiere. La copiere trebuie stabilit
punctul relativ, fata de care veti copia obiectele. Din acest punct veti stabili
prin deplasarea mouse-ului noua pozitie a copiei. Aveti de asemenea
posibilitate de a folosi introducerea valorilor de deplasare X si Y de pe
tastatura 1n coloanele oferite 1n bara inferioara. Ultima valoare introdusa (N)
corespunde numarului de copii. La definirea parametrilor X si Y de
deplasare si a copierii multiple, aceste valori sunt legate (regulate), deci
fiecare copie are aceeasi distantd una de alta. Obiectele vizualizate in
desenul actual pot fi copiate prin aceastd comanda in pozitie noua, la care se
pastreaza In desen si 1n pozitia initiala.

3.4.8.24  Mutarea grupului de elemente in alta pozitie

Comanda muta obiectele din pozitia lor actuald in pozitie noud.
o Orientarea i marimea acestora nu se schimbd la aceasta. Dupa

definirea obiectelor se introduce coordonata pentru mutare, deci coordonata

punctului nou, care este acelasi cu punctul initial nou. Elementele sunt

sterse din pozitia initiald si sunt vizualizate in coordonatele noi. Pentru

mutare trebuie ca elementele dorite

sd le aveti definite, deci marcate. Pot O )

fi mutate desenele intregi sau doar -

unele entitati (cercuri, drepte). Dupa @

selectarea acestei comenzi din nou

prin deplasarea mouse-ului, prin aceasta si cu obiectele marcate, mutati

acestea in pozitie noud. Sau introduceti de pe tastatura coordonatele X s1 'Y
ale pozitiei noi.
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3.4.8.25 Rotirea grupului de elemente

Alta comanda de editare este rotirea. Cu ajutorul acestei comenzi pot

fi rotite entitatile selectate in jurul punctului relativ. Rotirea grupului
de elemente face posibild schimbarea orientdrii obiectelor prin rotirea in
jurul punctului relativ. Trebuie sa stabiliti multimea de selectie, centrul si
unghiul de rotire. Deci mai intdi definiti, prin comanda de marcare a
elementelor pentru operatii ulterioare, entitatile dorite (cercuri, drepte, sau
desene intregi) pentru rotire. Dupa introducerea punctului relativ se asteapta
la stabilirea unghiului. Prin introducerea unghiului definiti dacé obiectul va
fi rotit in jurul punctului pozitiv sau negativ. Stabilirea punctului relativ si a
unghiului sub care este inclinata entitatea se face din nou fie direct prin
valori numerice de pe tastatura sau prin dispozitivul de intrare (mouse) prin
deplasare si aratare direct pe ecran. Va fi creat elementul nou, rotit in pozitia
noua, cel initial rdmanand 1n pozitie neschimbata. Daca obiectul de baza nu
mai este necesar pentru altd desenare folositi DELETE sau radiera pentru
stergerea elementului intreg. Elementul initial va fi sters si pe ecran
ramane doar cel creat nou, cel rotit.

3.4.8.26 Intinderea desenului

Comanda prin care este posibild marirea intregii forme, marcate pe

ecran. In primul rand trebuie marcat grupul de elemente care va fi
intins, deci madrit, prin comanda ,marcarea elementelor pentru operatii
ulterioare®. Prin aceastd comanda deschideti tabelul de schimbare a marimii
desenului:

Iména velikosti vykresu
Wstup dak

Rozmér * |2 Palce na MM K
Pévodni x| 20948 Mové | 1018.96 Cancel

Pévodniy | 409.6 Mowvéy | 819.2
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Prin introducerea valorii in cdmpul dimensiunilor in tabel se vor schimba
parametrii noi, pe care-i confirmati cu butonul ,,OK”. Dacd nu folositi
dimensiunile noi in toli pe MM, mariti grupul de elemente marcate prin
multiplu. Comanda doar mareste si in campul liber la dimensiuni se introduc
numere pozitive.

3.4.8.27 Oglindirea grupului de elemente fata de axa X

e | Aceastd comanda de editare creeaza imagini oglindite ale obiectelor
existente, cu faptul ca obiectul initial este pastrat. Dupa selectarea
multimii cu ajutorul coordonatelor axei X si Y ale punctului puteti defini
unde va fi plasat elementul oglindit. Un exemplu a oglindirii este In
ilustratia urmatoare, unde obiectul rezultat este format din desenarea unei

jumatati si oglindirea acesteia in axa )
X. Alta posibilitate este combinarea
oglindirii fatd de o axd in asa fel ca
= - o e
sa obtineti efectul final. Intre pasii in S
parte este posibild folosirea altei ‘

functii 1 a multimii de elemente

selectate, de ex. rotirea. Pentru legarea formelor in parte va folositi de
magnetul si punctele rosii, legate de elementele In parte, sau de centrele
cercurilor. Totodatd este activ ,,zoom” pentru o eventuald apropiere sau
marire a sectiunii.

3.4.8.28 Oglindirea grupului de elemente fata de axa Y

1 O comanda identica de editare, pentru crearea imaginilor oglindite a

—1 grupurilor deja existente, este comanda de oglindire a grupului de
elemente fata de axa Y. Trebuie marcat obiectul care doriti
sa-1 oglinditi, cu faptul cd acesta se pastreaza, si prin -
stabilirea pozitiei apare obiect nou. La selectarea multimii
cu ajutorul coordonatelor axei X si Y ale punctului se
defineste locul unde va fi plasat elementul nou. Un
exemplu a oglindirii este in ilustratia urmdtoare, unde
obiectul rezultat este format din desenarea unei jumatati si
oglindirea acesteia n axa Y. Altd posibilitate vizualizatd in
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imaginea capitolului precedent ,,oglindirea grupului de elemente fata de axa
X”, cand oglindirea fatd de una din axe poate fi combinatd. Pentru a obtine
efectul final trebuie ca intre pasul doi si trei sa oglinditi grupul de elemente
selectat (in imagine jumatate) fatd de axa X in asa fel, ca partea respectiva
sd fie oglindita in functie de cerintele finale. Pentru continuitatea
elementelor in parte vi folositi de magnetul si punctele rosii. In imagini este
ilustratd selectia obiectelor si oglindirea acestora fatd de axa orizontala si
cea verticala.

3.4.8.29 Prelungirea dreptei sau a cercului

. Instrumentul pentru prelungirea dreptei sau a cercului permite
prelungirea sau intinderea elementelor deja create. Prin introducerea
coordonatelor unui cerc sau a unei drepte creati un subiect marginit si prln
aceastd comanda, prin Marcared .-..-.-..oo.oooooooiooioiieooioooooL_. _@_
unuia din punctele de capat,
obtineti un element nemarginit.

Forma finald a acestuia o definiti ~ / -
prin miscarea mouse-ului si prin ¢ ) ‘@‘
confirmare cu butonul sting al %

mouse-ului in locul punctului ™~

nou de capat.

3.4.8.30 Netezirea conturului

Cu aceasta comanda conturul compus din drepte legate una de alta

se poate netezi, adica conturul se interpune cu cercuri. Dreptele sunt
legate una de alta sub un anumit unghi (90°, 60°, ...) si pentru regimul de
netezire acest unghi

este important. In > LN ‘
ruloul ,setare” a > » :
i i i (90 (3607

sistemului  intern

CAD este modulul unghiul de netezire, prin care stabiliti in ce locuri ale
conturului programul va efectua netezirea. Prin introducerea unghiului de
netezire programul va introduce cercuri de continuitate doar intre acele
drepte care intrd in unghiul stabilit.
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3.4.8.31 Crearea punctului la jumatatea elementului

Unul din elementele ajutatoare ale barei de instrumente este crearea

punctului de mijloc al unui element. Dupd selectarea acestui
instrument marcati cu butonul stang al mouse-ului cercul sau dreapta si
programul va marca imediat mijlocul acestuia. Acest punct este distins prin
culoarea albastra si este un element independent. Prin stergerea Intregului
element (cerc sau dreaptd) a carui mijloc a fost marcat de program, pe
suprafata de desenare ramane acest punct de mijloc. La inchiderea barei de
instrumente programul va intreba daca doriti sa includeti aceste puncte in
desen. Pentru punctele din mijlocul elementului sunt valabile aceleasi reguli
ca la instrumentul ,,punct introdus prin coordonata axei X si Y”.

3.4.8.32 Informatii numerice despre elemente

o | Ultima comanda din bara de instrumente este o comanda

~1 informativa, unde in tabelul deschis sunt vizualizate informatii
numerice despre elementele introduse. Aceste date sunt doar informative si
nu pot fi schimbate in acest modul. Prin selectarea acestui modul si prin
marcarea cu editorul grafic (mouse) a unui element dorit programul va afisa
pe ecran toate informatiile despre aceasta entitate, fie ca este vorba de punct,
dreaptad sau cerc. La punct sunt doar coordonatele axei X si Y, la cerc
programul reda valorile X,Y,R, unde valorile axei X si Y sunt coordonatele
centrului cercului respectiv. Parametrii dreptei le puteti vedea in imagine:

o w1

L3
\!}) Dreapts : ¥Y= -116.94, 287.61, X¥= -116.94, -118.2,

Toate valorile numerice sunt exprimate cu precizia de doud zecimale si sunt
raportate la zero. Comanda poate fi folositd la verificare rapida la desenare
proprie.
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3.4.8.33 Ascunderea sau afisarea barei de instrumente

bd Ultima pictogramd in bara de instrumente este comanda pentru

ascunderea sau activarea restului de pictograme in instrumentele

pentru desenarea proprie. Aceeasi functie se afla si in meniul cu pictograme,

incepand al doilea sir de pictograme. La afisarea barei de instrumente al

doilea sir de pictograme este ascuns si comenzile nu sunt functionale. Devin
active tocmai prin ascunderea barei de instrumente.

3.5 EXPORTUL ANSAMBLULUI

ca desenul sau ansamblul creat sd poata fi salvat in formatul de

iesire (intotdeauna dependent de masina de debitat sau taiere) si
pregatit pentru transmitere in masind. lesirea integrata serveste la aceasta
comunicare. La instalarea programului WRYKRYS este importanta
stabilirea configuratiei (filtrului) de iesire pentru masina dvs. de debitat sau
taiere. Dupa introducerea si salvarea corectad aceastd configurare este data si
mai departe nu trebuie ficut nimic cu ea. Ramane setatd si apare in
ferestruica ,,lesire”. Prin selectarea si salvarea configurdrii corecte pentru
masina dvs. de debitat stabiliti cu ce filtru de iesire veti transmite desenele
si ansamblurile. Fiecare firmad are filtrul si codul propriu si de asemenea
cerintele sale (,,lantul de inceput” sau ,lantul de sférsit”) pe care pe care
utilizatorul nu ar trebui sa le schimbe si nici sa le transcrie, acestea sunt
pregitite si setate deja de autorul programului. Pentru orientarea si
informarea dvs. formatul ansamblului sau al desenului de iesire se afiseaza
prin comanda sau pictograma ,,Listarea coordonatelor”, care este oferitd in
fiecare modul al programului. Codul de iesire are de asemenea extensie
specifica (de ex. *.ncp, *.cnc, sau *.dat), cu care vor fi salvate fisierele de
iesire. Toate functiile descrise panda acum se introduc la instalarea
programului §i pentru alte procedee raman pregatite si trebuie schimbate
doar 1n cazuri exceptionale!
Prin lansarea acestei comenzi se afiseaza tabelul iesire integrata, care este

e vyt

| Modulul final al programului este exportul ansamblului destinat
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modificari finale ale ansamblului pentru debitare sau tdiere. Trebuie stiute
posibilitatile masinii respective deoarece unele functii sau constante nu sunt
folosibile la toate masinile.
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in acest tabel sunt functii care definesc ansamblul sau desenul creat si inca
alte functii de precizare a detaliului redat:

- ,,Constantele” sunt pentru stabilirea vitezei de baza a debitarii sau taierii si
mai departe pentru stabilirea vitezei de marcare (punct in loc de cerc,
punctele patrunderii s.a.m.d.). Modificarea sau definirea vitezei este oferita
doar la unele masini care necesitd aceasta (Vanad, PTV, ...). Mai departe in
constante pot fi definite trei trepte pentru schimbarea vitezei pentru franare.
Definirea este procentualda si reiese din viteza de debitare sau taiere
mentionatd. La toate masinile este posibila definirea marimii compensarii
deja la iesirea ansamblului din program si in constante definiti marimea
acesteia. Aceastd valoare este valabild doar atunci cand bifati aceasta
posibilitate de redare sub butonul ,,Punct de pornire” in prima casutd. In
imaginea noastrd aceastd posibilitate nu este bifatd, de aceea marimea
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compensdrii a fost definitd doar in masind. La firma Pierce se ofera
schimbarea vitezei pentru poansonare.

-, Intrerupatoarele” oferd pentru fiecare firma alte definiri. Completeazi
posibilitatile de operare a masinii.

- ,,Punctele si semnele” rezolva toate insemnadrile. La alegere sunt aici tipuri
de semne iar dvs. setati aici parametrii (dimensiunile) acestora. In imaginea
de mai sus langa fiecare semn este numarul zece, prin care definiti lungimea
dreptei sau diametrul cercului. Marcarea se poate repeta, iar numarul 1l
introduceti in campul de deasupra imaginii. In cazul in care ansamblul
contine puncte independente stabiliti scula cu care vor fi executate aceste
puncte si acestea vor fi Tnlocuite global cu scula data (de ex. poansonare).
Sculele sunt mentionate in partea stangd a iesirii integrate, fiecare scula
avand numarul si culoare proprie. Modificarile individuale va permit in loc
de cerc sau contur sd debitati sau marcati doar punct sau semn in centrul
acestuia. Prin clic pe una din selectii vd marcati In ansamblu aceste
modificari individuale. Totul se poate efectua in comun si aceasta in coloana
urmatoare, unde definiti parametrii razei si alegeti fie schimbarea in punct
sau in semn.

,Patrunderile” sunt posibilititi doar pentru jetul de apa. Patrunderea
suplimentara circulara economiseste duza dar mai ales timpul, unde la
fiecare intrare jetul patrunde in material continuu si rapid prin cerculete mici
- numarul si raza o definiti dvs.

- ,Franarea” influenteaza viteza debitarii sau tdierii. Procentele franarii le-
am stabilit deja Tn constante si aici veti efectua selectia unde masina intr-
adevar va frana in ansamblu. La colturi va definiti gradele si distanta Tn mm,
la raze definiti raza de la - la si viteza de franare.

- ,,Conditiile” sunt pentru precizarea compensdrii (altd compensare la
conturul exterior si alta la orificii interioare) si de asemenea pentru
schimbarea culorii care sunt redate in codul de iesire si marcheaza sculele.

Pentru operatiile de iesire, exportul ansamblurilor create, sunt importante
datele mentionate mai departe, legate de punctul initial al ansamblului
exportat sau rotirea acestuia. Sarcina dvs. este sa stabiliti punctul zero, deci
punctul initial de setare a becului de unde doriti si incepeti debitarea. In
imaginea noastra pentru ilustratie este vizualizat punctul de pornire - coltul
stang de jos. Aici se seteaza becul si parametrii primei treceri se calculeaza
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de aici. Definirea altui punct de zero este posibila prin comanda ,,Punctul
de start” la care faceti clic cu butonul sting al mouse-ului in coltul dorit si
prin aceasta schimbati pornirea initiala. In cazul in care aveti nevoie sa rotiti
sau sa oglinditi intregul panou, in coloana ,,X«»X* sau ,,Y«»Y* schimbati
orientarea fata de axa respectiva. Prin definirea acestor valori §i parametrii
aveti pregatit ansamblul pentru iesire. Pentru exportul ca atare serveste
aceeasi pictograma ca de pe ecranul principal de lucru deschiderea iesirii
integrate - ,,exportul ansamblului”. Prin selectarea acestei comenzi este
activata verificarea cheii hardware! In cazul in care programul nu giseste
cheia hardware (de ex. versiune demo) apare anuntul eroare:

¥ T

L
\ll) heia nu a Fosk Qasitd -- == programul este in versiune demo,

Programul fard cheie hardware este considerat ca versiune demo cu
redistribuire libera. Uneori se poate intdmpla cd cheia hardware nu este
detectatd chiar daci este conectati corect. In acest caz incercati sa opriti si
sa porniti din nou. Daca si atunci apare acest anunt eroare contactati firma
noastra (vezi Info).

Pentru fiecare format de iesire la salvare pe disc sau pe discheta este
oferita calea rezervati, pe care o introduce utilizatorul. La export
programul ofera fie cale pentru export pe dischetia sau cale in folderul
de transport. Aceasta cale este indeajuns sa fie setata la primul export.
utilizatorul completeaza doar denumirea fisierului exportat si aplica
comanda ,salveazi”. In dialogul iesire integrata trece ansamblul
exportat prin verificare si daca acesta este salvat corect atunci toate
detaliile sunt evidentiate, adica ingrosate cu culoarea rosie.

Terminarea exportului este posibila fie prin cruciulita rosie in coltul
superior drept ca inchidere clasicd a ferestrei sau prin pictograma cu
cruciulitd rosie aflata in dialog.
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3.6 SALVARE IN BAZA DE DATE

Prin lansarea acestei comenzi programul va ofera un tabel pentru
% salvarea ansamblului sau a unui desen in catalogul bazei de date:

-

-,

Parametrii ptr. salvare in baza de date

[rate pentru zalvare Yizualizare

Mumele “7
Grosirne ’mi
Mrbuemi [
Calitate ’7

Nots |

In tabel completati in coloanele marcate datele asa cum doriti sa evidentiati
detaliul salvat in baza actuald de date. Cea mai importantd insemnare este
,,denumirea”!

Pentru salvarea denumirii proprii este posibild introducerea a 1-33 caractere
alfanumerice, in baza de date decurge controlul denumirii duble, iar in cazul
ca gaseste aceeasi denumire veti fi informati:

-

\:{‘)‘ Mumele 742 se afla dejain baza de date, doriti 53 transcrie?i?

e |

Daca alegeti varianta ,,NU” atunci trebuie sa introduceti altd denumire:

-

-,

|

-
1 } Salvarea n-a fost efectuaka din cauza duplicikati nomelui, introduceti alk nume!
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Daca introduceti denumirea corectd si confirmati datele prin butonul ,,OK”
desenul va aparea sub aceastd denumire in cdmpul cu denumiri din catalog
pe ultimul loc. In afard de denumire sunt aici alte date informative ca
grosimea, nr. de bucati, calitatea sau mentiunea. ,,Grosimea” - destinata
pentru introducerea grosimii tablei din care va fi debitat ansamblul. "Nr. de
buc.” - numarul de panouri pe care ansamblul va fi debitat. ,,Calitate” -
calitatea materialului si in ultima coloand ,,Mentiune” - aici utilizatorul
poatd si completeze orice text informativ. In cazul in care nu a fost
introdusd denumirea si comanda a fost confirmatd prin butonul ,,OK”
programul afigseaza alt anunt eroare:

= =]

L3
le) Mumele ansarmblului trebuie introdus, alkfel nu wa Fi salvat!

3.7 IESIRE PE IMPRIMANTA

ﬁl Prin aceasta comanda de iesire se deschide fereastra independenta
pentru iesire pe imprimanta. Poate fi deschisa doar atunci cand pe
panou este citit sau recent creat ansamblu sau este amplasat un desen. Totul
ce se afla pe ecranul principal de lucru (panou) este transmis in aceasta
fereastra si aici inainte de Inceperea imprimarii ca atare este posibila
modificarea au completarea ansamblului de imprimare. Alcatuirea
ferestrelor de lucru ale programului este tot aceeasi. In partea superioara
este meniul rulant, lucrati cu pictogramele comenzilor, vizualizare
(ansamblul transmis), iar in partea inferioard este bara unde veti gasi
ajutorul rapid.

In meniul rulant, in afard de informatia despre fereastra respectiva si
comanda pentru terminarea iesirilor de imprimare, aveti vizualizarea. in
acest rulou bifati datele care doriti sa le aveti vizualizate in ansamblul final
de imprimare. Numerele de ordine definesc ordinea de debitare, sirul
numeric de desene succesive. Avans rapid, deci traversarile masinii de
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debitat fira becul pornit. Sunt indicate prin linie intrerupti. In vizualizare
sunt vizibile aceste date. Ultima datd din vizualizare este setarea marimii
maxime a fontului de inscriptionare.

In iesirea pe imprimanti a aparut posibilitatea de imprimare impreuna cu
planul de debitare si a calculatiei + Norma. Dupa completarea tabelului de
calcul accesati imprimarea §i va Intoarceti in iesire pe imprimanta, unde in
partea dreapta este vizualizat procesul final de imprimare. Pentru imprimare
mai trebuie sa faceti inca odata clic pe pictograma.

Mai departe sunt descrise pictogramele in parte, legate de iesirea pe
imprimanta:

3.7.1 Stare initiala

:| Prin comanda ,starea initiala” se anuleazd toate modificarile

efectuate in modul, In regimul iesirii pe imprimanta. Este reinnoita
starea de dinaintea efectudrii tuturor modificarilor, stergerilor, crearii gresite
a inscriptiei sau panou definit gresit!

3.7.2 Iesire pe imprimanta

E‘ Pornirea imprimarii ansamblului sau a desenului se efectueaza prin

accesarea acestei comenzi. Imprimarea din programul WRYKRY'S
este aceeasi ca alte imprimari in windows. Prin deschiderea acestei comenzi
apare fereastra pentru imprimare. In tabel apar datele despre imprimanta
care a fost setatd ca primard deja in sistemul windows. in cazul altei
imprimante este Indeajuns sa deschideti ruloul prin sdgeatd, unde apar toate
imprimantele care sunt conectate la calculator si puteti sd alegeti din ele.
Starea imprimantei primare, tipul acesteia si portul unde este conectata (de
ex. LPT1) sunt alte informatii afisate in tabel. Mai departe ajunge sa alegeti
amploarea imprimarii sau sd completati numarul de copii oferite in partea a
doua a tabelului. Imprimarea propriu zisa se porneste cu butonul ,,OK”.
Recomanddm ca in proprietdtile imprimantei sa schimbati imprimarea pe
latime daca imprimati independent planul de debitare fira norma. in cazul in
care atasati §i norma, este mai bine sd imprimati pe Tnaltime.
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3.7.3 Crearea inscriptiei noi

A Inainte de a trimite ansamblul creat pe imprimanti este posibila, in
spatiul de deasupra panoului definit sau direct pe panou,
completarea textului care doriti si fie imprimat impreuna cu ansamblul. In
general se scriu aici informatii despre ansamblu pentru deservitorii masinii
de debitat: insemnarea ansamblului, panoului, numarul de becuri, etc. Pot fi
create mai multe inscriptii si de diferite marimi. Lucrati cu un dreptunghi
liber reglabil, pe care-1 mariti sau micsorati prin migscarea mouse-ului $i cu
butonul drept al mouse-ului siriti dintr-un colt in altul. In acest dreptunghi
scrieti textul iar marimea fontului definiti prin reglarea marimii partii
incadrate. Pentru fiecare text nou ajunge sd marcati locul unde doriti sa
plasati textul si cu butonul stang al mouse-ului intindeti fereastra la marimea
necesara. Intr-o fereastra puteti face mai multe randuri prin folosirea tastei
Enter. Prin clic cu butonul mouse-ului confirmati textul creat.

3.7-4 Descriere automata a desenelor

A Pentru orientare si vedere de ansamblu este o altd functie pentru
completarea procesului de imprimare, cand ansamblul deschis
programul imprima cu denumirile desenelor in parte. Descrierea automata a
desenelor permite marcarea tuturor desenelor amplasate pe suprafata ,,iesirii
pe imprimanta”. Programul extrage denumirile din cataloagele din care au
fost citite desenele (catalogul bazei de date sau catalogul macrourilor) sau
denumirea de identificare cu care au fost exportate pe ecran din sistemul
intern CAD. Mérimea maxima a fontului de inscriptionare introduceti in
tabelul in ruloul ,,Vizualizare”. Programul situeazd automat denumirile
desenelor in parte in functie de denumirile salvate in baza de date. Functie

reversibilad este comanda ,,stergerea inscriptiei”.
3.7.5 Stergerea inscriptiei

% Textele, inscriptiile create (vezi capitolul 3.7.3.) deasupra panoului
definit sau direct pe acesta stergeti cu aceastd comandd. Prin
marcarea unui text programul va intreba daca intr-adevar vreti sa-1 stergeti
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Puteti avea cateva inscriptii si de aceea programul oferd posibilitatea de
control pentru stergerea inscriptiei corecte.

3.7.6 Mutarea inscriptiei

Textele create puteti mai departe muta. Inscriptia selectatd o mutati
_—*"l in cadrul cu linia intrerupta, pe care l-ati setat la inceput (vezi
capitolul 3.7.3.). Faceti clic pe textul pe care doriti sa-1 mutati si prin
deplasarea mouse-ului manipulati cu acesta. Pozitia noud a textului
respectiv o confirmati cu butonul stdng al mouse-ului.

3.7.7 Definirea panoului

In modulul iesirii pe imprimanti va fi citit ansamblul sau desenul

1' creat pe panoul delimitat cu aceleasi dimensiuni cum sunt cele setate

pe ecranul principal de lucru. Prin comanda ,,definirea panoului” completati

in tabelul afisat datele dimensiunilor panoului care sunt necesare pentru
ansamblul de imprimare.

[ = =1

Introducerea parametrilor panoului si ampl.

Lung. panoului |2I:IEIE1 i K

[ ® ]
L3t panoului |1 non i Cancel
Spatiu dezen-dezen : i

Inlocuiti parametrii panoului deja setati, acestia sunt in mm. Aceste
dimensiuni ale ecranului de lucru sunt legate doar de modulul pentru iesire
pe imprimantd si nu au o legaturd directd cu introducerea dimensiunilor
panoului pe ecranul principal de lucru, deci nu schimba aceste dimensiuni.
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3.7.8 Stil de evidentiere a contururilor

=1 Sub aceastd pictograma se ascunde o scard de 1-4, care defineste

— . PO . ~ .

mm= | orosimea liniei contururilor desenelor in parte ale ansamblului.
Evidentierea este doar pentru iesirea de imprimare.

3.8 CALCULUL TAIERII DESENELOR PE ANSAMBLU /
NORMA

EE Pentru unii utilizatori este forte importanta stabilirea pretului corect
il al produselor efectuate pe masina de debitat. Programul ofera
posibilitatea de calcul, unde in afard de pretul rezultat listeazd numarul de
bucdti, greutatile, calculul integral al tdierii, patrunderile sau minutele
normate. Utilizatorii folosesc diferite masini de debitat si diferite metode de
debitare, de aceea nu este posibila stabilirea unui coeficient universal pentru
norma. Criteriile pentru calculul propriu trebuie setate de utilizator in
functie de conditiile tehnico-economice concrete ale firmei. In tabelul aflat
sub aceastd comanda se introduc aceste date:

Mormare

Diate pentru tabel imprirmare

Mumele anz. desenelar || Grozimea
A programat Lung. 1978

Calitatea L&t 1000

Mr. ! Duze 1 o Mr. buc.

Date pentru caloul

SFérsit

Imprimare

|egire in Lei

Lei. pir. meti 1308.78

N
1l

Lei phr. pEtrunderi |64.00
Lei phr, R0.00
Lei ptr. um ety |90.00 tinute ptr. 1 m 5.00 Lei phr. trecer
Lei ptr. W Mirwte ptr. 1 paEtr. {1.00 Lei batal 1429.01
Lei ptr. manipulare ]W Finute ptr.
Leipt. 1 m IW dinube ptr. 1 m 020

Lkl

legire i minute normate

{1 AT 1T

FM plr. et 130,88
Wizualizare in natep. ‘ Greutate 1 dm3
_ MM pir. 32.00
Imprimare calard | Metri tiere (26176 MNr. de patr. |32 tM pir, 20,00
Imprimd tab. 2 I Meki 12466 Valorificare  |50.36 % MM pir. trecen |2.49
Citirea dat. de calc.| Salv.dat de calc. | Salv. ca i I ‘rardata prd FN tatal 185.37
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La ,,datele pentru calcul” sunt valabili parametrii introdusi actual, care se
seteazd individual in functie de configuratia concretd a masinii. Marimile de
baza la normare sunt: tdierea, grosimea materialului, calitatea acestuia si
inca greutatea. Utilizatorii care au mai multe surse (plasma + acetilend) sau
alt motiv pentru folosirea diferitelor preturi, pot sd-si creeze mai multe
tabele de normare. Cu ajutorul comenzii ,,salveaza in baza de date” sau
»salveaza ca si” puteti crea fisiere cu extensia *.nrd si prin comanda ,,citeste
din baza de date” doar comutati intre datele astfel create. Valorile rezultante
ale calculului sunt determinate de datele din partea ,,date pentru calcul”. in
prima coloand introduceti valorile banesti. Pretul de baza al piesei debitate
este 1n raport cu tdierea totald in material. La fiecare aprindere utilizatorul
isi strica cel mai mult duza, de aceea In norma sunt inclusi de asemenea Lei
pentru patrundere. Prin valorile pentru manipulare si deplasare utilizatorul
ia in calcul alte cheltuieli legate de debitare. Prin introducerea acestor date
se reflectd la iesire in Lei si sunt in dependenta cu indicatorii economici ai
firmei utilizatoare. Calculele in functie de parametrii introdusi sunt afisate
imediat in partea dreaptd a tabelului. A doua coloana a datelor pentru calcul
sunt date pentru iesirea Tn minute normate si depind de masina de debitat si
de operatorii acesteia. Taierea defineste timpul total de taiere a muchiei, In
cat timp sunt taiate toate detaliile cu o duza in minute normate. Durata totala
a patrunderii stabileste timpul care este necesar pentru strapungerea sau
gaurirea materialului. Minutele pentru manipulare si deplasare adauga
timpul pentru transportul materialului de pe masina in alt loc + deservirea
magsinii. lesirile Tn minute normate sunt afisate actual in tabelul pentru
iesirea in aceste valori. Ca ultima valoare completati greutatea materialului
in dm’ pe care-1 veti folosi la comanda concretd. Rezultatul este stabilirea
greutitii in kg a panoului folosit. in afard de iesirile in Lei si minute
normate mai sunt calculate valorile finale ale metrilor de taiere si deplasare,
calculul global al patrunderilor si intrebuintare neta. Rezultatul normarii
sunt fisele de insotire pentru imprimare. Inaintea inceperii imprimarii se
completeazd datele pentru antetul tabelului. Denumirea ansamblului de
desene, numele programatorului, calitatea materialului folosit, lungimea si
latimea panoului sunt deja definite. Indice important este grosimea tablei.
Numarul de table si curse ale programului definesc de cate ori va fi folosit
planul de debitare. Ultimul lucru este stabilirea aspectului imprimarii fisei

108




Versiunea 12/200

7

de insotire - alb negru sau colorat, si daca impreuna cu tabelul rezultat doriti
imprimarea si celui de-al doilea tabel cu calculele proprii.
In functie de fisa de insotire rezultatd mai departe se poate calcula, stabili
pretul sau greutatea (brutd sau netd) atat a desenelor in parte céit si a

intregului plan de debitare.

Humele ansamblului: Grosimes tabll0. 00 mm|Calitates mat.

Dimensiunile pald78x1000 mm Hr. buc. panol: Greutatea panlf8. 24 kg

A4 programat : Treceri-duzida:1 ~ 1 Data imprimarz0. 4. 2009

Total Lei: 1429 .01 Total MNH: 185 . 37 Val. Netd Brutdd9x ~ 90%
— |

Comands, | Funele Hr b|Gr. netd|Gr. bru|Tiiere|Patr. |Minute|Lei
— | |

96-69-142-1 |542 4 |28 68 |36.03 5.288 |4 |30 .44 272 41

96-69-142-1 |563 4 |13 .07 |21.29 4.142 |4 |24 71 |215.10

96991091 | 718 4 |27 74 |72 .88 9.963 |12 |61 .81 |&522.13

|HAKROOO1 b |7.59 |12 .80 £.783 |12 |45 .91 |363.13

——— | | | | |

Sume totale pentru desene 20 |7?7.08 |142 .98 |26 176|322 |162 . 88|1372.7

3.9 DATELE DESENELOR IN PARTE

Dialogul InfoLocal serveste la editarea parametrilor desenelor ansamblului
dvs. si la exportul ulterior al acestora.

Motepad | [ F L_

Export u: me

Greutate [V * ’T * ’8_

InfoLocal

Numele | Mok Grosime | Calitate | MNrb... | 1| 542

542 966911421 12,00 11523 1

MAKROO01 10,00 a 1

MAKRCO01 10.00 a 1

715 96,/39/109/1 6,00 11523 1

563 96/69/142(1 25.00 11523 1

715 96,/39/109/1 6,00 11523 1

542 96/69/142(1 12,00 11523 1

MAKRCO01 10.00 a 1

MaKRC001 10,00 a 1

563 96/69(142(1 25.00 11523 1 }

718 96/99/109/1 6,00 11523 1 Options

563 956971421 25,00 11523 1 vl | o v Pitr.

< 1> W Mumele W Gr.netd

Mumiele | Mot3 | Grosime | Calitate | wr b, | T3 M Hot3 W Gr. brutd
20 2 | W Grosime V' Matime KB

£ > v Calitate W Total

¥ Mrbucdti W Terminat
¥ Taiere ¥ Expresie

ﬂ dear | AL |

| CHWRYKRYS ek alkul. KLD

S CANCEL | oK |

O
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Acest dialog poate fi deschis de pe ecranul principal prin butonul Datele
desenelor in parte de pe bara principald cu pictograme sau prin apdsarea
tastei F3, dar si din baza de date de pe panoul lateral de intriri. In primul caz
in dialog este citit continutul suprafetei, in cel de-al doilea continutul
pozitiei ulterior selectate (ansamblu sau detaliu) din baza de date.

In partea dreaptd, in sectia ,,optiune” puteti si alegeti ce coloane vor fi
afisate si in partea stangd prin butoanele + si - puteti alege daca doriti
afisarea independentd a fiecarui detaliu sau daca doriti sa grupati aceleasi
denumiri Intr-un rand.

In sectia ,,greutatea” puteti activa recalcularea la greutatea necesari. Daca
aceastd functie este oprita, In coloanele cu greutate este afisatd suprafata in
decimetrii patrati. Dupd activare se ajunge la inmultire cu grosimea si
densitatea materialului introdusa si la recalcularea greutatii adevarate.

Mai departe in dreapta este sectia care face posibild editarea direct a
valorilor. Dupd selectarea coloanei cu parametrul pe care doriti sa-l
modificati aveti posibilitatea fie sd schimbati valoarea imediat la toate
pozitiile sau la selectarea ulterioarda a pozitiei concrete sda efectuati
modificarea doar la aceasta. Exceptie este parametrul ,,expresie”, care poate
fi adaugat doar la toate pozitiile. Serveste la identificarea intregului grup de
detalii si puteti sd-1 folositi pentru inscrierea numarului ansamblului sau la
indicarea programatorului acestuia.

Ultima parte este legati de exportul propriu zis. In partea de jos puteti defini
prin modul standard locul de salvare §i mai sus puteti seta parametrii de
export. Optiunea ,,F” seteaza latimea fixd a coloanelor, cdmpul vecin
permite introducerea separatorului coloanelor ales de dvs., optiunea ,,S”
adauga la sfarsitul fisierului exportat randul cu sumele, si optiunea ,,+”
permite inscrierea datelor exportate la sfarsitul figierului deja existent, in
locul transcrierii acestuia sau credrii unui nou. Butonul ,,notepad” afiseaza
vizualizarea exportului cu setarea actuald si butonul export efectueaza
iesirea finala.

110




Versiunea 12/2007

3.10 PRELUCRARE IN COMUN A DESENELOR DXF

Dialogul Centrala DXF serveste la intrarea comuna a fisierelor DXF in
program. in afara de posibilitatea de Inscriere a acestora in baza de date
contine de asemenea si cateva mecanisme de control si valori informative.

DXF Centrala
Iegire Intrare 1 1 Yizualizare
|C". Vs EI Start
2 ii:
v l— [ &
| r
V|17 115321
J DEFWWSTUP.DCY 511 5008 12:46
. v [CiwrrkRYSIDAT ;J+I7 @ E . T ] e I

Ca primul pas trebuie ales folderul in care aveti pregatite fisierele DXF. La
bifarea optiunii ,,S” sunt citite si fisierele din toate subfolderele acestuia.
Dupa apasarea butonului Start in partea stingad este afisata lista fisierelor
citite. Primele doud campuri aratd numarul de fisiere citite si timpul de
citire. Cu butonul de pe partea dreapta puteti deschide lista creata in block
notes.

In lista din partea stingd puteti marca cu butonul stdng al mouse-ului
desenul, iar acesta este vizualizat in partea dreaptd a ferestrei. Prin dublu
clic cu butonul stang puteti trimite imediat forma pe ecranul principal.

Daca este activa optiunea 1n campul urmditor, la citire este efectuatd
verificarea denumirilor duble. Dacad in subfoldere sunt desene cu aceeasi
denumire, in fereastra este scris numarul acestora si in partea stangd este
afisata o listd cu acestea. Prin butonul din dreapta puteti deschide din nou
aceasta listd in block notes.

Alta optiune serveste la verificarea formelor deschise. Principiul este acelasi
ca in cazul anterior. Dupa citire este afisat numarul de forme deschise si este
afisata lista cu acestea. Formele deschise si desene duplicate sunt
considerate ca greseala — numarul total al acestora este afisat in campul in
dreapta.
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A patra pereche de campuri permite inscrierea datelor despre calitate si
grosime la toate desenele. Intreaga lista este intotdeauna inscrisa in fisier cu
extensia DCV 1n folderul principal. Aceasta o puteti deschide din nou in
block notes prin butonul aflat mai jos.

Ultima optiune serveste la inscrierea finala a tuturor fisierelor DXF in lista
din baza de date aleasa. Daca este activa, dupa citire sunt imediat salvate
toate desenele in baza de date si daca este activa si optiunea Nesting din
partea dreapta atunci din aceste detalii sunt alcatuite si salvate si
ansamblurile. In cazul in care detaliul cu acelasi nume deja este in baza de
date, nu se ajunge la transcrierea acestuia i apare un mesaj de informare in
partea stanga cu lista desenelor.

Puteti bineinteles sa salvati in baza de date detaliile in parte si ulterior sa
folositi Nestingul standard din programul principal.

Daca veti dori sa va folositi imediat de optiunea de amplasare automata, cu
probabilitate va trebui sa schimbati numarul de bucati. Modelul procedeului
poate arata de exemplu astfel:

- alegeti folderul din care vreti sa cititi fisierele

- completati grosimea si calitatea necesara

- verificati dacd nu se afla aici desene dublate sau forme deschise

- deschideti fisierul cu lista de desene si efectuati modificarile necesare —
ultimele doud valori din fiecare rand definesc prioritatea de plasare (cu cat
numarul este mai mare cu atat mai repede este folosit detaliul) si numarul de
bucati, ambele valori sunt definite implicit la unu. Salvati modificarile
efectuate si inchideti fisierul

- dupd aceasta dezactivati transcrierea parametrilor, altfel ar fi reinnoite
valorile implicite, alegeti baza de date pentru salvare, activati Inscrierea cu
amplasare automatd si porniti din nou procesul de citire — cum vedeti, in
baza de date sunt salvate imediat detaliile si ansamblurile finale.

Dupa incercarea lucrului cu Centrala DXF este recomandat sd va creati o
baza de date noud, si Intotdeauna inaintea inscrierii desenelor in baza de
date ar trebui sa va asigurati cd aveti in listd Intr-adevar doar desenele pe
care doriti sd le inregistrati, s nu se ajungd la inscrierea nedoritd a
numarului mare de detalii din subfoldere in baza dvs. de date.
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3.11 IMPORTUL FORMATULUI INTERN

formatului intern”. In acest capitol ne vom familiariza cu

deschiderea detaliilor create din calculator care nu are cheie
hardware, de pe discheta sau din retea. Operatia de intrare in calculatorul
principal (calculator care are cheie hardware) o efectuati prin comanda
w~importul formatului intern”. Serveste la transmiterea desenelor sau a
ansamblurilor deja create In versiunea finald a programului WRYKRYS.
Pot fi importate doar fisierele cu extensia formatului intern al programului
WRYKRYS, care este "*.NEX”. Prin lansarea comenzii apare fereastra win
pentru deschiderea fisierelor, la care veti cauta detaliile salvate cu aceasta
extensie, si prin deschiderea desenului in parte sau a ansamblului acestea
vor fi deschise pe ecranul de lucru unde puteti lucra cu acestea sau le puteti
transmite pe masina de debitat.

| Completarea si largirea programului este comanda ,,importul

3.12 EXPORTUL IN FORMATUL INTERN

formatul intern”. lesirea In formatul intern o veti folosi atunci

cand lucrati pe mai multe calculatoare dar aveti doar o cheie
hardware pentru iesiri proprii din program. Pentru comunicarea intre aceste
calculatoare sunt in program doud comenzi ,,export in formatul intern” si
~import in formatul intern” (vezi capitolul 3.9). Exportul este pentru
calculatorul care nu are cheie hardware. Ansamblul final de debitare
exportati cu ajutorul acestei comenzi in calculatorul (cu cheia hardware)
pentru iesire proprie. Prin lansarea acesteia programul deschide tabelul win
pentru salvare si programul oferda automat formatul intern pentru salvare.
Detaliul sau ansamblul, care se afld pe ecranul de lucru, vi-l veti salva pe
discheta sau pe server sub denumirea proprie. Prin stocarea tuturor detaliilor
necesare pe dischetd sau prin retea programul permite transportul la un
calculator de pe care este posibila efectuarea operatiei de iesire pentru
magina de debitat.

- | O altd comanda legatd de capitolul anterior este ,.exportul in
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3.13 MARIREA SECTIUNII

ecranul de lucru. Dupa lansare acesteia apare un dreptunghi cu linie

intreruptd cu care prin mouse marcati partea destinatd maririi. Cu
butonul stang al mouse-ului sariti din colt in colt si prin miscare reglati
marimea dreptunghiului. Modulul maririi proprii activati cu butonul drept al
mouse-ului. Aceastd comanda se poate folosi repetat! Aceasta iInseamna, ca
partea deja marita o puteti Incadra din nou in sectiune si mari de citeva ori,
pana ce sunteti multumiti cu marirea. Mérirea cu ajutorul lupei folositi doar
in cazul in care nu aveti functional butonul mijlociu a mouse-ului (rotita).
Functia reversibila pentru anularea sectiunii este urmatoarea pictograma.

| Sectiunea serveste al madrirea partii panoului, desenului de pe

3.14 ANULAREA SECTIUNII

madriti partile panoului si a desenelor de pe ecranul de lucru, iar prin

aceastd comanda va intoarceti la marimea initiald de baza. Anularea
sectiunii functioneaza atdt la folosirea comenzii pentru marirea sectiunii
(vezi capitolul 3.11) cat si in cazul folosirii pentru marire a butonului
mijlociu al mouse-ului (rotita). In ambele cazuri programul sterge toate
sectiunile si afiseazd inapoi Intregul ecran de lucru.

| Serveste la anularea tuturor sectiunilor. In modulul »sectiune”

3.15 REDESENAREA PANOULUI

Comanda simpla care serveste pentru reinnoirea ansamblurilor de
@ desene si a desenelor pe ecranul de lucru (panou). La folosirea
cestei functii de redesenare a panoului desenele sunt vizualizate fara
trecerile cu avansul rapid, ordinea numerotatd sau compensarile. Aceastd
comandd poate fi consideratd ca functie reversibild la toate comenzile
informative mentionate. O altd utilizare este in cazul stergerii desenelor de
pe ecranul de lucru (vezi capitolul 3.12). Pe ecran raman punctele rosii ale
punctelor de pornire a patrunderilor. Prin folosirea redesenarii aceste puncte
se pierd.
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3.16 DESENARE SIMULATA

in asa numitul regim de simulare. Ansamblul de desene se

desencaza incet, in asa fel ca sa se vada in ce mod vor fi debitate
din material elementele in parte. In afard de aceasta este evidenta ordinea in
care sunt debitate bucdtile in parte, cu trecerile masinii cu avans rapid.
Regimul de simulare se foloseste la verificarea ansamblului creat. Viteza de
simulare se schimba prin butonul sting al mouse-ului sau prin bara de
spatiu, aceasta pentru accelerarea desendrii. Invers functioneazd butonul
drept al mouse-ului, care dimpotrivd incetineste regimul de simulare.
Ultima tastd functionald pentru aceastd comanda este Esec, care termina
derularea desendrii simulate.

\j:..l Aceasta comanda redeseneaza toate desenele, inclusiv cu trecerile,

3.17 DESENAREA COMPENSARII

ecranul de lucru este vizualizata prin culoare compensarea atribuita

la fiecare desen. Corect, compensarea sau fanta, este la orificiile
interioare in interior §i pe contururi compensarea exterioara. La tdiere in
locul mediului de tdiere este indepartat materialul. Un exemplu este
debitarea unui patrat de 100x100 mm fara addugarea compensarii unde
piesa rezultatd are dimensiunile de 98x98 mm. Dimensiunile reale ale
semifabricatului sunt dependente de marimea fantei de tdiere (de ex. la
taiere cu oxigen acesta este de cca. 2-4 mm, dependentd de materialul taiat).
Programul atribuie automat pieselor desenate sau importate in CAD-ul
intern compensarile, in asa fel ca sd se elimine aceastd greseald. Aceasta
inseamna ca duza masinii nu copiaza exact conturul desenului dar in dreapta
sau stanga acestuia. Marimea proprie a fantei seteaza deservitorul masinii de
debitat sau se defineste la exportul programului final de debitare pe mediul
de transport (discheta, card memorie, fisier de transport, ...). Este
dependentd de sursele in parte ale masinilor de debitat si de grosimea
materialului tdiat, agsa cum a fost deja amintit. Amplasarea compensarii
defineste dimensiunile semifabricatelor rezultate!

| Alta din comenzile de verificare. Prin desenarea compensarii pe
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Compensarea desenatd pe ecran este diferentiata prin culori. Culoarea rosie
prezintd compensarea stanga iar culoarea albastrd cea dreaptd, sau sensul de
migcare a duzei. Compensarea dreaptd {30} defineste traiectoria duzei
contra sensului acelor de ceasornic, iar cea stanga {29} sensul invers.

3.18 DESENAREA ORDINII

desenelor in parte in ansamblul deschis sau in cel creat. Prin

alegerea acestei comenzi va fi afisat numarul in locul primei treceri
la fiecare desen, in ordinea de debitare, asa cum detaliile in parte au fost
citite sau copiate. Trebuie avuta grija la punctul de zero presupus (punct de
setare a duzei) si la faptul ca masina de debitat sa nu traverseze haotic pe tot
panou. Alte aspecte pentru alegerea ordinii de debitare sunt ca masina sa nu
ardd mult intr-un singur loc. Pentru o altd verificare puteti sa lansati
regimul de simulare. In cazul in care trebuie schimbati aceasti ordine
folositi altd comanda din si anume schimbarea ordinii taierii.

| Comanda de verificare, pentru vizualizarea ordinii de taiere a

3.19 DEFINIREA DIMENSIUNILOR PANOULUI

Inainte de a fincepe alcituirea ansamblului propriu trebuie

| intotdeauna sa verificati si eventual sd schimbati dimensiunile

panoului. Dimensiunile actuale ale panoului le gasiti in bara

inferioard (lungimea x latimea) a suprafetei de lucru. Sub aceastd comanda

se afla tabelul pentru modificarea dimensiunilor panoului si pentru
introducerea altor parametrii:

Parametrii de baza a amplasarn
Parametii amplasEri] Setare culor ] Toolbar ColorPlus I
Lung. panaoului |2000 mr  Unghi ratire ptr. tasta r

l?ﬂi ar.
L&t panoului {1000 mrn iteza sirulEri 400.
Spatiu desen-desen : 10 mm  Rastu ajutstor pe panou  |500. T

Spatiu panou-desen 10. mm Anuntd nerespectarea spativlul ¥ cu et
Anunta nerespectarea spatiului V- cu sunl

Z Vv T Al Ul D203 | Activeazs tatul | Cancel | oK |
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Inaintea introducerii acestor parametrii trebuie cunoscut din ce panou va fi
debitat ansamblul si sursa maginii de debitat! Valorile noi ale panoului ca
lungimea si litimea le schimbati aga, cd marcati cu sigeata coloana care
defineste valoarea acestor parametrii §i scrieti valori noi. Dimensiunile
panoului se adapteaza optic suprafetei de lucru si ecranului calculatorului
dvs. Valoarea a treia si a patra , care trebuie respectata la alcatuirea proprie
a ansamblului, este definirea spatiului intre desene si distanta amplasarii
desenelor fatd de marginile panoului. Marimea adaosului depinde de sursa
masinii de debitat. Valorile recomandate la taierea cu acetilend sau propan
se seteazd de obicei intre 15-25 mm, la tdiere cu plasma intre 5-15 mm si
pentru laser sau jetul de apa se folosesc cele mai mici spatii posibile, de 3
mm. Este recomandatd alcatuirea intregului ansamblu cu aceeasi setare a
adaosului. Altul dintre parametrii ajutatori, legat de alcatuire, este definirea
unghiului pentru rotirea elementelor cu bara de spatiu. Inaintea asezarii
desenului citit pe panou este posibild rotirea cu acesta in jurul axei, In grade,
care le setati In acest tabel. Gradele le schimbati in timpul alcatuirii in
functie de necesitate. In capitolul 3.14 este descris regimul de simulare
pentru reproducerea ansamblului, viteza primard o definiti prin valoarea
urmdtoare din tabel. Cu cat numarul este mai mare cu atat viteza este mai
mare si timpul de Intarziere a procesorului mai mic. Panoul este un intreg
care prin definirea rastrului ajutdtor - plasa, este impartit in parti egale ca
marime. Ajutor la alcatuirea ansamblului pentru mai multe becuri sau
orientarea in utilizarea suprafetei panoului. Dacd doriti ca plasa sa fie
vizualizatd, trebuie sa bifati campul in aliniatul mentionat mai departe
»Setarea culorilor” in vizualizare Prin setarea acestor valori aveti definit
panoul, pregitit pentru crearea ansamblului propriu §i toti parametrii de
asamblare. Ultimele doud comenzi din tabel sunt dependente de setarea
spatiului intre desene sau spatiului de la marginea panoului. La amplasarea
desenelor pe panou programul controleaza acest spatiu si la nerespectarea
acestuia anunta aceasta fie prin text (apare anuntul eroare) sau prin sunet.

Mai departe sunt adaugate functii complementare pentru vizualizarea
proprie a programului (a ecranului principal de lucru):

Setarea culorilor
Programul are setarea sa proprie, care este legata si de vizualizarea culorilor
si setarea fontului textelor. In tabelul urmator este oferta de variante si de
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asemenea posibilitatea de combinare a setdrii culorilor proprii ale ecranului
principal de lucru si culorile vizualizarii comenzilor informative.

Yizualizare Setare cular

Viteza ¥ Comp.st. [ | Supraf [T Comp. dr [T Gri

.

Descriere | Comp.dr. [ || Taiere Il Comp. st. [l Descriere [l Il Font
|_ =
=

Rastry [ FEEcomp. [ || Viteza I FSEco [ Ordine Faont |

[ Ordine | | |Rastu [l PunctPt Il Manip. Ji

Toolbar

Toolbar contine grupate toate pictogramele programului WRYKRYS. in
tabelul ales aveti posibilitatea dezactivarii acelor pictograme pe care nu le
folositi. Ajunge sa faceti clic pe acestea.

in partea de jos a tabelului puteti dezactiva seturile intregi de pictograme
— Z = de baza; V = de intrare si de iesire; A = amplasare automata; U =
informative. D2-D3 defineste dacd pictogramele cor fi vizualizate 1n
ferestruica marginita.

Recomanddm: A cest tabel poate fi lansat de pe ecran cu butonul drept al
mouse-ului. Atentie, daca faceti clic cu butonul drept al mouse-ului pe
desen va fi afisat alt tabel ajutator legat de acest desen cu gruparea
pictogramelor corespunzatoare si alte informatii despre acest desen.

3.20 LISTAREA NUMARULUI DE BUCATI

sunt amplasate in ansamblul tocmai prelucrat pe ecranul de lucru.
Tabelul cu date este afisat Tn mijlocul ecranului de lucru si listeaza
informatiile despre bucdtile respective.

| Aceastd comanda informativa informeaza ce desene si de cate ori
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-~

=,

Hr. de buc. 51 coordonatele
oo | Murmele | 2 i M b Siargit
1. L4z 100,33 40,83 2
z2. MakRo001 451.83 S6.67 4 Pe scurt
3 MakRo001 g32.03 119.74 9 -
4, 713 Q0,96 420,77 2 Diescrie
=N a3 975,59 199,45 2
6. 563 1945.94  202.63 z Compensare
7. 715 1064,31 423,94 z NumSiare
g, G4z 1073.68 44.01 2
Q, MakRo001 1455.18 80,84 4 Barlesaens
10, MAKROO01 1805.35 122,91 4

Exp. coordonate

Datele amanuntite sunt ordonate in tabel in functie de ordinea de debitare,
urmate de denumirea desenului sub care este salvat in baza de date,

coordonatele axei X
si Y ale aprinderii
primare. In ultima
coloand este redatd
suma bucdtilor 1in

... |Numele |"|“ |Nr|:|...
bk 2
MakKRO001 4
718 2
263 2

parte, care de cate ori este pe panou. Denumirea si numarul de buciti

contine si tabelul sumar.

Tabelele servesc ca informatii pentru tehnolog sau pentru deservitorul
masinii de debitat (compensare sau numerotare). indeosebi in cazurile in
care semifabricatele sunt asemanatoare prin dimensiuni si forma si s-ar
putea ajunge la confuzia acestora. Aceastd problema o rezolvd comanda
urmatoare ,,descrie”’, unde programul descrie prin denumire bucdtile in parte

in ansamblu.

3.21 LISTAREA COORDONATELOR

Aceasta comanda este una din cele informative. Dupd lansarea

El acesteia si marcarea desenului in ansamblul actual, se va deschide
fereastra in care va fi vizualizat formatul actual, in functie de

magina de debitat a utilizatorului.
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-~

A

()
X

Listarea coordonatelor si parametrilor

Parametni modificabil

21 ~

" 7] 563
N1 G90 G23 F500 M50 Murnele

M55 GOT $12.62%-13.125
MRM GO %3 A2R v-47 1RR _
£ b

Greutate  |5.32

M2 GO0 =975.586 v199.454 G42 DM Mata 36/E311424

Hg EIEPH . Proparie  |2.07 o

1553 " Propartie  |3.36 A

N4 03515854 Y23.636 250 Grosins |10 o

MEO GOT -160.146 55,191 Greutate  |3.28 kg
li

e
{lm]

%

Cancel |

Listarea coordonatelor detaliului marcat in formatul essi tradus este
dependentd de configuratia salvata, definitd de producatorul masinii de
debitat (vezi capitolul 3.5). Programul adaugd la inceput si la sfarsit
secventele necesare pentru delimitarea detaliilor si in aceastd forma este
trimis direct in mecanismul de dirijare al masinii de debitat. In cazul in care
formatul nu intrd pe pagina introductiva atunci in partea dreapta a ferestrei
cu ajutorul barei de defilare puteti parcurge continutul. In afara de listarea
coordonatelor configuratiei masinii sunt aici parametrii suplimentari
modificabili care influenteaza piesele doar de pe panoul actual. Modificarea
procentelor partii nete si brute schimbd valorile finale ale calculului
(normei). Schimbarea denumirii poate fi folositd pentru functia ,,descrierea
automata a desenelor”, programul marcheaza desenele 1n parte cu
denumirile de salvare.

3.22 INSCRIPTIONAREA DESENELOR CU NUME

cele de iesire = ,generarea inscriptiilor”. Fiecare detaliu are o
denumire sub care este salvat. Daca este nevoie sd marcati desenul
cu denumire, exportati ansamblul cu aceste inscriptii. Formatul grafiei

| Pentru descrierea desenelor de debitare serveste a altd comanda din
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definiti prin introducerea parametrilor in tabelul pentru crearea inscriptiilor.
prin Tndltimea de baza stabiliti marimea fontului din care se reiese. Inscriptia
se adapteazad marimii detaliului, asa ca sa nu-1 depaseasca, avand in vedere
inaltimea minima definitd. Mai departe respectd marginile definite. Ultima
valoare introdusd este importantd pentru aspectul propriu al fontului si
netezirea acestuia.

e -1

Crearea inscriptiilor de marcare .ﬁ

Parametrii fontului Creeazd | F

irdltimea de bazs & B0 mm
inalimea min. a fortului |5. i
kdargine minima

mm Starno

Faza pentru netezire |0

i)
i [

[ SFarsit

Prin acesti parametrii creati inscriptie, care cu ajutorul comenzii ,,exportd”
exportati ca un ansamblu independent. ,,Prin addugare pe ecran” inscriptia
devine parte a ansamblului si se poate lucra cu acesta ca si cu desenele si
dacd este nevoie poate fi mutata. Storno sterge inscriptiile si sfarsit inchide
acest modul.

3.23 VERIFICAREA DIMENSIUNILOR DESENULUI

desenelor, spatiilor (distantelor) intre desene si fatd de marginile

panoului. Verificarea functioneazd pe baza a doud puncte de
masurare. Punctele de masurare le definiti fie pe contur in locul de legatura
a doua elemente (cerc, dreaptd), in centrele cercurilor sau in orice loc de pe
conturul desenului. Prin definirea primei variante prin verificarea doar in
punctele de legiatura sau celei de-a doua verificarea tuturor punctelor se
activeazd doua puncte (galben si albastru), cu care veti manipula. Amplasati
aceste puncte in locurile unde trebuie masuratd distanta, ipotenuza sau
unghiul. Mutarea punctelor se efectueazd in asa fel, ca cu cursorul mouse-

| Programul VERIFICAREA serveste la verificarea dimensiunilor
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ului va apropiati cat mai mult de punctul masurat, pana ce se coloreaza in
galben sau albastru, §i confirmati acesta prin butonul stdng al mouse-ului.

Intre punctele masurate apar cotele:
1 2 ] ]
A p.

Ca primele sunt afisate coordonatele axei X a acestor puncte masurate $i a

ege v,

ambele unghiuri, doar X sau doar Y, selectati prin bara de spatiu a tastaturii.
Pentru o vedere de ansamblu a masurarii proprii si accesul la punctele in
parte mai mare puteti sd va mariti oricare parte a ansamblului cu ajutorul
sectiunii (fie prin rotita mouse-ului sau prin folosirea lupei pentru marirea
partii suprafetei) si doar dupa aceea Incepeti verificarea.

Dupa activarea regimului de masurare pe contururile desenelor sunt
evidentiate cu verde punctele de legaturd in locurile de continuitate a doua
elemente (cerc, dreaptd)si mai departe in centrele cercurilor. In prima faza
este posibild alegerea verificarii distantei Intre desenele n parte sau partile
desenului independent tocmai intre punctele de legatura. A doua faza ofera
verificarea tuturor punctelor de pe contur si aceasta se lanseaza prin tasta
<SHIFT>. Valorile cotelor sunt rotunjite la o zecime, cu exceptia
unghiurilor care sunt vizualizate mai precis.

Prin tasta <Esc> terminati regimul de verificare.

3.24 CREAREA RESTULUI PANOULUI

Acest modul il veti folosi atunci cand o parte mai mare a panoului

ramane neacoperitd. prin aceasta comanda veti defini si salva restul
creat in catalogul resturilor, care poate fi deschis doar pe ecranul principal
de lucru in bara laterala pentru vizualizarea ferestrelor tuturor cataloagelor.
crearea proprie a restului panoului defineste tabelul care este afisat la
selectarea acestei comenzi si dupd clicul facut cu butonul stang in locurile

| Suprastructura programului pentru crearea resturilor panoului.
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potrivite pentru crearea acestuia. In aceste locuri programul va marca
(colora) restul in functie de valorile actuale ale mentionate mai sus si afisate
in acest tabel:

i o

Crearea resturilor panoului .%

Marimea barierei | 20 M0 Divensivile (19781000
Greutatea 1682 kg

B arare cu dreaptd

Recalcularea restului | Propartia 100 o
Salveaza restul | Greutate 1 a.00 kg
Anuleaza restul | [arozimea 100 YT

In tabel sunt trei valori modificabile iar celelalte se schimba in functie de
aceste schimbari sau de parametrii definiti. Valoarea bararii In mm defineste
pand in ce locuri libere, spatii intre desene si marginile panoului va ,,curge”
restul. Modificarea acestei marimi este vizualizatda doar dupd lansarea

comenzii ,recalculeaza -~
restul”. Daci doriti si | Parametrii ptr. salvare in baza de date
delimitati s1 sa definiti Date pentru salvare Yizualizare

singuri forma restului Mumele ||

atunci selectati comanda ,
“95 Do Grogime |10,
»barare cu dreapta” Prin
aceasta activati modulul Mr bucsti
unde lucrati cu drepte. In Calitate Cerad | oK |

locul unde doriti sa . |
inceapa dreapta faceti clic

cu mouse-ul i prin
deplasarea mouse-ului definiti directia acesteia. Capatul il definiti din nou in
acelasi mod ca inceputul, prin clic cu butonul sting al mouse-ului.
Terminarea acestei variante si prin aceasta si confirmarea dreptelor create o
efectuati prin apasarea butonului drept al mouse-ului. Restul va fi recalculat
si din nou se afiseaza tabelul ,crearea resturilor panoului” pentru o

123




Manual de utilizare

eventuald salvare. Prin comenzi din acest tabel 1n aceastd faza restul poate fi
salvat (vezi figura de mai sus) sau anulat. Restul se comporta la fel ca si
desenul sau ansamblul, prin salvare il stocati in baza de date a resturilor, iar
prin anulare va intoarceti inapoi pe ecranul de lucru fira nici o schimbare. In
partea dreaptd a tabelului pentru crearea resturilor mai aveti alte date
informative. Informatia despre greutatea restului este dependentd de
parametrii inferiori, unde introduceti greutatea materialului (panoului) pe 1
dm’ si grosimea materialului panoului debitat.

V-ati creat un rest care este stocat in baza de date a resturilor. Baza unei alte
utilizari este deschiderea acestuia si punerea pe ecranul de lucru (panou). Pe
ecranul principal de lucru, in fereastra pentru afisarea cataloagelor, este in
ofertd de asemenea catalogul resturilor unde se salveaza toate formele astfel
salvate. Diferenta Intre amplasarea desenului clasic si a restului este, ca nu
trebuie respectate spatiile de la marginea panoului. Din contrd, marginea
restului ar trebui sd fie simultand cu marginea panoului, aceasta pentru
amplasarea pe masina. Restul astfel fixat este pentru dvs. forma nou definita
a panoului in care veti citi §i amplasa desenele la fel ca la un ansamblu de
debitare clasic. Inaintea exportirii ansamblului astfel creat atentie! Conturul
restului este pentru informatia dvs. si la terminare ar trebui sters, ca magina
sd nu aiba tendinta sa debiteze si forma restului.

3.25 CONTINUTUL PRIN CONTROL MANUAL

| Acest modul este un modul informativ la care aflati folosirea

controlul continutului partilor deja amplasate sau a partii care a

[ = =]

ramas. Prin selectarea
acestel comenzi marcati
(colorati) una din aceste

R i Suprafata coloratd ocupd 6,27 % din panou,
Greutatea supr. colorate este 9,92 kg, (12,40 dmz)

sting al mouse-ului
faceti clic in interiorul
desenelor in parte sau
pe suprafetele ramase ale panoului in jurul acestor detalii. Influenta asupra
calculului manual de continut la detaliile deja amplasate o au desenele cu
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orificiile interioare, unde trebuie stiut daca veti calcula sau nu cu acestea.
Programul va colora partea sau partile selectate si cu butonul drept al
mouse-ului deschideti tabelul de calcul.

Programul calculeaza folosirea procentuald prin punctele ecranului cu
precizie care este dependenti de tipul terminalului. In completare este
informatia despre greutatea suprafetei colorate, care reiese din valoarea
greutatii introduse pe ecranul principal de lucru. Prin clic pe butonul ,,0K”
terminati acest modul si prin selectarea altei comenzi continuati mai departe
in lucrul cu programul. Aceastd comandd nu este singura care informeaza
despre valorificarea panoului. Informatie continua despre valorificare este
afisatd Tn bara inferioard. prima informatie se calculeazd prin suma
greutdtilor nete ale desenelor salvate. Continutul brut este dat de a doua
valoare, unde la fiecare desen programul calculeazad cel mai mic dreptunghi
circumscris. La detaliile cu forme complexe aceastd valoare poate depasi
100%.

3.26 UN PAS INAPOI

Incepem cu pictograma ,,Un pas inapoi”. Aceasti pictogrami
El permite intoarcerea inapoi cu ultimul pas efectuat dupa oricare

comanda efectuata. Se foloseste la folosirea incorectd a unor alte
comenzi sau la setarea gresiti a parametrilor. Intoarce inapoi toate
schimbarile efectuate 1n program. Reinnoieste starea de dinaintea
modificarilor, copierilor, stergerii desenului, modificarea amplasarii, etc.
Intotdeauna depinde de ultima actiune efectuati! Se foloseste la anularea
rapida a schimbadrilor efectuate la modificare, aceasta obtinandu-se prin clic
pe aceasta comanda, pictograma.

3.27 UN PAS INAINTE

Functia ,,Un pas inainte” serveste la Intoarcerea functiilor anulate

cu ajutorul functiei ,,Un pas Inapoi”. Fiecare aplicare a acestei

functii efectueazd din nou un pas. Pentru aceasta functie puteti
folosi de asemenea tasta rapida Ctrl+Y.
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3.28  AMPLASARE PE PANOU

Aceastd pictogramd a ecranului principal de lucru deschide

modulul amplasarii proprii a desenelor pe panou. Este o comanda

implicitd si este functionala la fiecare deschidere a programului
(pictograma este mai luminatd). Baza alcatuirii ansamblurilor de debitare
este citirea si ulterior amplasarea desenelor pe panoul predefinit. Pentru a
se obtine o utilizare cat mai buna a suprafetei de lucru, la alcatuire trebuie
operat cu detaliile 1n parte. Cu desenul sau cu grupul de desene puteti roti in
jurul axei cu ajutorul barei de spatiu de pe tastatura. Detaliile selectate se
rotesc sub un unghi intr-un sens (in sensul contrar acelor de ceasornic).
Unghiul de rotire pentru bara de spatiu se seteaza in tabelul ,,introducerea
parametrilor panoului §i amplasarii” (vezi capitolul 3.19). A doua
modalitate este rotirea doar pe punctele ecranului, asa numita rotire fina. Cu
tasta + in sensul spre stanga iar sensul invers prin tinerea tastei -. O altd
posibilitate este oglindirea, si aceasta cu butonul drept al mouse-ului.
Toate aceste functii servesc la setarea corectd a unei forme inaintea
amplasdrii pe panou. Directia de amplasare o definiti prin sigeata care se
activeaza la confirmarea formei desenului prin butonul stang al mouse-ului.
Prin sdgeata, care reiese din primul punct al patrunderii a conturului exterior
(la selectarea a mai multor desene este acelasi primul punct al primului
desen din serie), ardtati directia unde trebuie amplasat detaliul si prin
confirmarea repetatd cu butonul stang al mouse-ului lansati regimul de
amplasare pe panou. Programul amplaseaza singur detaliile si in afara de
directia definitd urmareste si spatiul definit intre desene (,,spatiul desen —
desen”, vezi capitolul 3.19). In afard de regimul automat de amplasare pe
panou este posibila folosirea tastei ENTER, la care desenul sau grupul de
desene ramane pe ecran in pozitia actuala. La depasirea unora din valorile
definite programul avertizeaza.

3.29 COPIEREA DESENELOR

ansamblurilor de debitare. Cu ajutorul acestei comenzi amplasati
simplu si rapid unul sau o serie de desene de mai multe ori pe
ecranul de lucru (panoul) definit. Desenele pe care doriti sa le copiati

Regimul de copiere completeaza functiile anterioare la alcatuirea
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trebuie marcate, colorate in albastru. Faceti clic cu butonul stang al mouse-
ului pe piesa dorita i prin miscarea mouse-ului definiti directia $i numarul
de copii. Rezultatul il confirmati din nou cu butonul stang al mouse-ului.
Daca la selectarea desenelor mentineti apasat butonul sting al mouse-ului,
selectati o multime cu mai multe elemente, eventual serii intregi. La copiere
programul urmareste distanta fatd de marginile panoului si Intre desene.
Aceste valori se introduc in tabelul ,,introducerea parametrilor panoului si
amplasarea” (vezi capitolul 3.19).

3.30 CORECTAREA AMPLASARII

Pozitiile desenului sau a grupului de desene deja amplasate se pot
schimba prin aceastd comanda. Modulul de corectare a amplasarii
activeaza din nou regimul de amplasare pe panou (vezi capitolul
3.8). Faceti clic cu butonul stang al mouse-ului pe desenul amplasat gresit,
prin aceasta prindeti detaliul si din nou activati functiile tastelor pentru
rotirea sau oglindirea elementelor. Piesele corectate confirmati prin clic cu
butonul stang al mouse-ului §i prin sdgeata stabiliti directia noii ancorari pe
ecranul de lucru (panou). Programul oferd posibilitatea de schimbare a
pozitiei nu numai la o bucata ci si la o serie sau un grup de elemente
amplasate pe ecran. La fel ca la copiere, la marcarea bucdtilor pentru
corectarea amplasarii, tineti mereu apasat butonul stdng al mouse-ului si
prin miscarea acestuia marcati cu albastru multimea de elemente.

Pana in momentul in care selectati o altd comanda lucrati in regimul de
corectare!

3.31 STERGEREA DESENULUI

Stergerea desenului sau a seriei de desene este modulul clasic de
indepartare a desenelor amplasate deja pe ecranul de lucru (panou).
Dupa selectarea acestei comenzi este Indeajuns sa ardtati cu
mouse-ul la detaliile necesare, pe care programul le va sterge fara
avertizare. Prin tinerea apdsatd a butonului stang al mouse-ului puteti sa
stergeti in lant. In cazul folosirii gresite a acestei comenzi, prin folosirea
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comenzii un pas inapoi, puteti intoarce desenele sterse din greseala inapoi
pe ecranul de lucru.

3.32 SCHIMBAREA ORDINII DE DEBITARE

serveste aceastd pictograma. Acest modul este strdns legat de

comanda anterioara desenarea ordinii. Dupd vizualizarea ordinii
actuale de debitare aceasta poate fi schimbatd. Aratati pe desenele cu
mouse-ul, apasati butonul stang pentru confirmare si treptat stabiliti ordinea
noud. Prin tinerea apasatd a butonului stang al mouse-ului stabiliti ordinea
in lant. Desenele care au atribuitd ordinea sunt diferentiate prin culoare
(albastrd) de cele nemarcate si numarul lor actual este afisat in locul de
aprindere. La marcare gresita se poate da Tnapoi cu butonul drept al mouse-
ului. La stabilirea ordinii de debitare trebuie avut grija ca desenele care sunt
amplasate in orificiile altor piese sd fie debitate ca primele. Mai departe
trebuie avutd grija in care colt al panoului aveti punctul zero (punctul initial
de setare a duzei) si de asemenea ca masina de debitat sa nu debiteze lung in
acelasi loc al panoului (tensiunile de caldurd). Recomandam ca aceasta
comanda sa fie folosita naintea exportului programului final de debitare pe
mediul de transport (dischetd, card memorie, figier de transport, ...). Pentru
verificare proprie porniti regimul de simulare, unde vor fi redat ansamblul
asa cum bucatile in parte vor fi debitate treptat de pe panou, cu numarul de
ordine a debitarii.

| Pentru stabilirea ordinii de debitare a desenelor din ansamblu

3.33 MODIFICAREA ORDINII ORIFICIILOR IN DESEN

Schimbarea ordinii orificiilor a fost treaba CAD-ului intern, unde

| la importul sau la desenarea proprie ati schimbat ordinea in care

vor fi debitate orificiile interioare. Pe ecranul principal de lucru s-a

lucrat deja cu un intreg. La alcatuire puteti afla ca ordinea de debitare a
orificiilor trebuie schimbata, de aceea este aici aceastd comanda care asigura
aceasta. Faceti clic pe desen, prin aceasta 1l marcati, si daca este diferentiat
prin culoare definiti schimbarea ordinii. Treptat, asa cum o sd fie debitate
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partile in parte una dupa alta. Este posibila si schimbarea acelei succesiuni,
care defineste ca orificiile interioare vor fi debitate Intotdeauna ca primele!

3.34 ADAUGARE MANUALA A PATRUNDERII

Parte importanta a programului, adaugarea patrunderilor, face parte
.._El din setdrile tehnologice de baza. Alegerea patrunderii (marimea si
forma acesteia) depinde de sursa masinii de debit si de grosimea
materialului. Patrunderi recomandate: la jetul de apa si laser este indeajuns o
aprindere de 1-2 mm, la plasma 3-5 mm iar la debitare cu acetilena este in
functie de grosimea materialului. Cel mai mic ar trebui sa fie de 20 mm si
cu cat materialul folosit este mai gros cu atat si marimea patrunderii se
madreste proportional (de ex 50 grosime = 50 mm). O alta parte a patrunderii
o creeazi trecerea si iesirea. In general se folosesc la debitare cu acetilend
sau propan. La aceste debitari se ajunge la devierea flacarii si la recul, de
aceea cu flacdra trebuie trecut in afara conturului debitat. Marimea trecerii
la contur se afld intre 2,5-5 mm la acetilena sau propan. La plasma nu este
necesara intotdeauna trecerea, aceasta depinde insa de grosimea materialului
si de tipul sursei plasmei. Aici marimea se afla in intervalul 0,2-0,5 mm.
Laserul sau jetul de apa au flacara perpendicular in jos si nu este nevoie de
trecere in contur si nici in afara conturului. lesirea este a treia parte a
patrunderii. Cu flacéra se trece in afara conturului din cauza reculului deja
amintit i pentru a nu se deteriora semifabricatul rezultat la oprirea duzei.
Marimea iesirii adaptdm proportional marimii intrarii (aprinderii).
Bineinteles aceste valori sunt doar recomandate si totul depinde de masinile
concrete si de utilizatorul insusi. Patrunderea se adauga doar la formele
inchise si atunci cand detaliul respectiv nu contine nici o patrundere sau
patrunderile au i-au fost indepartate. Forma proprie si dimensiunile
patrunderilor in parte vi le creati in tabelul urmdtor pentru patrundere
modificabila:
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- =y

Patrundere modificabila

|trare

.Eerc " Unghi IEuj— j J i e i
e
| __Ir=

Dreapts (* Lungime |5— j J

Coc  CUngi [90 o| | fravera
e IR
I_JJ o3y | Defat |

Sectiune automatsl Sfarsitul adEugErii| Set | ok, |

Patrunderea modificabila se poate compune doar din drepte sau cercuri.
Forma pe care o s-o aiba este datd de selectarea actuald (punctul negru).
Marimile partilor in parte ale patrunderilor (intrare, trecere, iesire) setati cu
ajutorul butoanelor + si -. Toate schimbadrile sunt vizualizate imediat. Pentru
controlul dvs. partile in parte ale patrunderilor sunt diferentiate prin culori.
Culoarea rosie reprezintd aprinderea, cu verde este marcatd trecerea
conturului si cu albastru iesirea. Ultima editare este stabilirea compensarii,
orientarea aprinderii = _$<=**> | Cu aceste sdgeti stabiliti sensul debitirii.
Compensarea dreaptd defineste sensul contra acelor de ceasornic, iar cea
stangd sensul invers. _ Defaut | cy aceasti comandi setati patrunderea
standard. Cu ajutorul pictogramei ok | trimiteti patrunderea dorita
setatd pe ecranul de lucru (panou) si lansati regimul de adaugare manuala a
patrunderilor. Pentru o orientare mai bund puteti seta sectiune automata. Pe
ecran faceti clic pe desenul la care trebuie adaugata patrunderea. programul
urmdreste forma interioard si cea exterioard §i In functie de aceasta
stabileste partea amplasarii. Cu ajutorul cursorului mouse-ului miscati
patrunderea si selectati cel mai potrivit loc de aprindere. Daca folositi
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repetat adaugare manuala a patrunderilor, rimane actuald aceea patrundere
care a fost setatd ca ultima. Modificarea patrunderii sau redeschiderea
tabelului ,,patrundere modificabild” se efectueaza cu butonul drept al
mouse-ului. Utilizatorii care folosesc aceleasi tipuri de patrunderi se

e eq- o . - . Set
folosesc de posibilitatea crearii setului de patrunderi
Optiunea patr.
ATONPEPN k10r1 5 AZONKEEN A20NFEFN [ Apics pair. actuals

\ \\1 Setarea altel patr. |
‘ ‘ Inverseaza compens. I
Terming adsugarea patr. |

142 S

Intrare w2

Traver: (250 mm i[;
A20MNPEEP A20MFZPN AIOMEKEN AA0PPZPN i
i 3 legire  17.85 mm I

\ -\'- Selectarea altui zet de patr. |
Salveaza setul actual |

Salveaza setul actual ca g |

Set |AEE 020

Setul de patrunderi lucreazi cu patrunderile deja create si ferm date. In opt
ferestre se afla patrunderile in parte sub denumirile salvate in subfolderul
PATRUNDERI in folderul WRYKRYS. In acest folder am pregitit tipuri
standard de patrunderi. Din acestea sunt deja create seturi - *.cjp impartite
in functie de sursa masinii de debitat (acetilend, plasma, jetul de apa, ...) si
de asemenea in functie de grosimea materialului. Aceste seturi pregatite le
deschideti prin comanda ,,selectarea altui set de patrunderi”. Un exemplu
este ilustratia de mai sus cu patrunderile destinate debitarii cu acetilend pana
la grosimea materialului de pana la 30 mm (ACEOQ_30). Patrunderile in parte
au insemnarea lor si marimile neschimbabile de intrare, trecere si iesire in
mm sunt listate intotdeauna 1n tabel dupd marcarea ferestrei corespunzatoare
a patrunderii. Patrunderea neconvenabila o puteti inlocui cu alta. In fereastra
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selectatd prin comanda ,,setarea patrunderii noi” alegeti din folderul oferit
patrunderea predefinita sau patrunderea nou creatd (vezi capitolul 2.1.3.5.3
Crearea si modificarea patrunderii). Patrunderile deja create au fost salvate
in functie de urmatoarea cheie:

1) Primul caracter pentru salvare marcheaza sursa masinii de debitat = A
- acetilena (propan), P - plasma, V - jet de apa, L - laser

2) Al doilea caracter marcheaza grosimea materialului (nota 00 = pentru
toate grosimile)

3) De la al treilea caracter se marcheaza forma proprie a patrunderii,
acest caracter poate fi P - pentru dreapta, K - pentru cerc, N - nimic ceea ce
inseamna ca prima parte a aprinderii nu contine nici o forma. Aceasta prima
parte o veti folosi la aprinderi lungi, in asa fel ca stdnjeneasca cat mai putin.
Aprinderea este colorata cu rosu.

4) Urmatorul caracter constituie a doua parte a patrunderii de altfel
aprinderea proprie $i aici sunt doua posibilitati. Aceastd parte trebuie sa o
contind fiecare patrundere, sursa i grosimea determina mdrimea acesteia,
parametrul acestei parti. Patrunderea se poate compune din P - dreapta sau
K - cerc. Optiunea este la alegerea dvs., se recomanda nsa la orificii
interioare intrare circulara si la forme ce contin drepte se recomanda
aprinderi drepte. Aprinderea este marcheaza cu rosu.

5) Al cincilea caracter in denumire indica daca patrunderea contine
trecere sau nu. In caz ca nu atunci denumirea contine N. Daca patrunderea
contine trecere aceasta poate sa fie K - pozitiva sau Z - negativa. Trecerea se
marcheaza cu verde.

6) si 7) Ultima parte a patrunderii o constituie iesirea si partea 1 si 2 a
iesirii este marcatd cu caracterul 6 si 7. Unele din sursele masinilor de
debitat nu au nevoie sa faca trecerea la sfarsit si aceasta se marcheaza cu N -
patrunderea nu contine iesirea. Daca trebuie efectuata trecerea forma iesirii
poate sa fie K - cerc sau P - dreapta. lesirea este albastra.
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Ca exemplu ne aratam ilustrativ unele din patrunderi deja create:

[ &

_/

\ 41 OHEEEH f-“"' AD2DPPEPP AJ0OPPEPH

Modificarile (,,setarea altei patrunderi”) sau crearea setului de patrunderi cu
totul nou le salvati prin comanda ,,salveaza setul actual” sau ,salveaza
setul actual ca si”. In functie de cerinte si necesititi puteti sa va impartiti
astfel patrunderile in cateva grupe (de ex. in functie de grosimea
materialului). Utilizatorii pot folosi doar un set de bazd si din celelalte
comenzi din tabel pentru selectarea patrunderii folosesc doar prima parte a
acestora. Comanda finald ,aplici patrunderea actuald” serveste la
exportul anumitei patrunderi pe ecranul de lucru. Patrunderea este deja
definitd i singura modificare posibila Tnaintea exportului este schimbarea
compensdrii de stdnga sau dreapta — ,.inverseaza compensarea”. Aceasta
actiune este vizualizatd imediat in imagine. Prin inversarea compensarii
schimbati sensul intrarii patrunderii la desenele in parte.

In tabelele pentru addugarea patrunderilor este intotdeauna comanda pentru

: Ukangi pridavani pro alu| . Konec piidavani
terminarea acestor module: P PIOPSM] i P

3.35 PATRUNDERE AUTOMATA LA UN DESEN

modificabile sau din set a patrunderii deja create este urmatoarea

comanda. In acelasi mod selectati sau modificati patrunderea data
si mai departe doar marcati cu mouse-ul desenul la care trebuie adaugata
patrunderea. Diferenta constd in faptul cd prin aceastd comanda ldsati ca
programul sa stabileasca locul si sa amplaseze patrunderea singur. Fatd de
comanda anterioara este aceasta variantd mai rapida, dar programul in unele
cazuri nu afla locul de amplasare a patrunderii potrivit. De aceea este mai
bine sd se verifice si sd se evalueze dacd patrunderea nu ar fi mai
convenabili in alt loc. In cazul in care programul nu giseste un loc potrivit

Legat de capitolul pentru adaugarea manuald a patrunderii
'=|
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pentru amplasarea patrunderii (de ex. patrunderea ar intra in conturul altui
desen, ...) va anunta acest fapt prin anuntul eroare.

= =1

L3
H]:) Akenkie la 1 contururi nu s-a reusit amplasarea patr,

3.36 ADAUGARE AUTOMATA A PATRUNDERILOR LA
TOATE DESENELE

2| A doua comanda care serveste la adadugare automatd a
EE | patrunderilor este aceasta. Comanda atribuie automat patrundere la
toate desenele din ansamblul de pe ecranul de lucru (panou).
Aceste desene nu au voie sd contind patrundere si trebuie sa aiba forma
inchisa. Prin citirea sau crearea patrunderii obtineti un tip al patrunderii,
care va fi folositd mai departe pentru intregul ansamblu. Aici sunt valabile
aceleasi reguli si posibilitati ca in capitolul adiugare manuald a
patrunderii. Tuturor desenelor este atribuit acelasi tip si aceeasi marime a
patrunderii, de asemenea aceeasi compensare de debitare. Desenele care
contin deja patrunderea sunt excluse din prelucrare. In cazul in care
programul nu gaseste un loc potrivit pentru amplasarea patrunderii (de ex.
patrunderea ar intra in conturul altui desen, ...) va anunta acest fapt prin
anuntul eroare.

¥ T

L
\14) Akentie la 4 conkururi nu 5-a reusik amplasarea patr.
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3.37 INDEPARTAREA PATRUNDERII

ale ansamblului de pe ecranul de lucru. Poate fi utilizatd doar la

desenele care contin patrunderea! La selectarea acestei functii
desenele ansamblului se diferentiazd prin culoare. In verde se schimba
culoarea detaliilor fard patrunderi iar detaliile la care este posibila
indepartarea patrunderilor raman negre.
Comanda functioneaza cu ajutorul butonului stang al mouse-ului. prin
marcarea desenului si apasarea acestui buton programul indeparteaza
patrunderea, aceasta si la orificiile interioare.

O-O

Pozitia desenului in ansamblu nu este schimbatd, compensarea se defineste
la adaugarea ulterioara a patrunderii.

| Comanda serveste la indepartarea patrunderilor la desenele in parte

Nota La salvarea ansamblului fie in baza de date sau la export controlati-
va toate desenele, iar in cazul in care acestea nu contin pdtrunderi,
completati-le! prin acesta asigurati ca programul nu va trimite nici un
desen fara patrundere, ceea ce ar putea duce in productie la rebuturi.

3.38 INDEPARTAREA PATRUNDERILOR LA TOATE
DESENELE

din ansamblul de pe ecranul de lucru, la care gaseste patrundere.

Bineinteles aceasta i la gaurile interioare. La selectarea acestei
functii desenele ansamblului se diferentiaza prin culoare. In verde se
schimba culoarea detaliilor fara patrunderi iar detaliile la care este posibila
indepartarea patrunderilor rdman negre. Comanda se accepta cu butonul
stang al mouse-ului.

X | Comanda serveste la indepartarea patrunderilor la toate desenele
]
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i

Pozitia desenelor in ansamblu nu este schimbatd, compensarea se defineste
la adaugarea ulterioara a patrunderii.

Nota La salvarea ansamblului fie in baza de date sau la export controlati-
va toate desenele, iar in cazul in care acestea nu contin patrunderi,
completati-le! prin acesta asigurati ca programul nu va trimite nici un
desen fara patrundere, ceea ce ar putea duce in productie la rebuturi.

3.39 IMPARTIREA DESENELOR IN MAI MULTE PARTI

din formatele masinii de debitat (de ex. *.cut, *.ncp, ...) la citirea

pe ecranul de lucru se comportd ca un intreg. prin aceasta
comandd spargeti ansamblul in desene sau elemente in parte. Dupa
selectarea comenzii faceti clic pe unul din desene, care isi schimba culoarea
fatd de celelalte, si mai departe doar confirmati selectia prin tasta ,,ENTER”.
Astfel desenul selectat devine din nou ca o componenta si se poate lucra cu
acesta mai departe.

| Citirea retroactiva a ansamblului care a fost deja tradus in unul

3.40 TAIEREA PANOULUI

Un adaos pentru crearea resturilor este ,tdierea panoului”.

%l Diferenta principald intre rest si taierea panoului este, ca dreptele
create prin aceastd comandd devin parte componentd a

ansamblului de debitare. Prin tdierea panoului delimitati desenele amplasate
prin o forma fixa, creatd de drepte care vor fi debitate. Precizia o confirmati
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prin tasta SHIFT, la care dreptele mentin forma perpendiculard. Aceasta
comanda poate fi folositd ca un instrument ajutator pentru crearea resturilor.

3.41 MODIFICAREA DESENELOR IN INTERCAD

Modificarea desenelor in CAD-ul intern, sau editare, permite

-‘H,_El recitirea desenului in programul intern de desenare si aici

i efectuarea modificarilor pe contur sau finalizarea acestuia.

Recomandam ca desenele sa fie citite fard patrunderile adaugate. Daca

desenul nu este salvat sub altd denumire, ii rimane aceea sub care a fost citit

in CAD-ul intern. Astfel puteti sd va modificati desenul deja terminat sau
dupa modificari puteti sa-1 salvati sub altda denumire in baza de date.

3.42 ADAUGAREA PUNTII

terminologie denumite si lacate, ceea ce impiedica deformatiile

termice ale desenelor la debitarea acestora. Puntea este de fapt o

intrerupere a taieturii proprii, in asa fel, ca piesa sa ramana in material, sa nu
se strAmbe sau sa nu cada intre

- 2 . Parametrii puntii
gratare. In unele cazuri rare

puntea poate fi folositd si ca | [ Vieualzare

locul de aprindere. Puntea ke S J L

Modulul ,,adaugarea puntii” serveste la addugarea puntilor, in alta
- L |

poate fi pusd atat pe dreapta Maimes inii oo
cit si pe cerc. Parametrii puntii e a0 2
il introduceti in tabelul care
este afisat la selectarea acestei
comenzi.

T&iere
Activarea taieri totale a puntilor I

Depazire ih afara puntii :‘
Distanta puntii fata de margine :‘

Valoarea intreruperii defineste O - :‘

A(F [4]F

|k

Terming addugarea

latimea puntii si valoarea de lesic P &K l—f‘
intrare si iesire Tndltime puntii. Aplic
La schimbarea acestor

parametrii puteti controla In vizualizare care din valori se schimba. Prin
functia ,,Aplicd” va intoarceti pe ecranul de lucru (panou), marcati cu
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butonul stang al mouse-ului detaliul si prin deplasarea mouse-ului amplasati
puntea in functie de necesitate. Amplasarea puntii o confirmati tot cu
butonul stang al mouse-ului, cu cel drept va intoarceti in tabelul anterior
unde este comanda pentru terminarea credrii puntilor.

Tabelul ,,Parametrii puntilor” va oferd mai departe posibilitatea de terminare
a debitdrii puntilor introduse. Puntile se debiteazd manual dupa terminarea
intregului ansamblu. A doua posibilitate este tocmai terminarea automata a
debitarii. Prin marcarea acestei functii activati regimul automat, care dupa
terminarea debitarii detaliului cu punti va trece in locurile de Intrerupere a
debitarii si In functie de valorile definite, ca trecerea si distanta fata de
margine, va termina debitarea desenului din material. Prin alegerea acestei
functii sunt activate si valorile mentionate, care se transcriu manual si in
vizualizare se pot vedea aceste schimbari.

Prin terminarea credrii puntilor va Intoarceti pe ecranul de lucru si din nou
este pornit regimul de citire, in cazul in care nu ati selectat alta functie.

3.43 ADAUGAREA BUCLEI IN COLTURI ASCUTITE

numite bucle. Scopul acestora este de a inlocui trecerea ascutitd in

Pentru indepartarea arderii colturilor desenului se folosesc asa
—| colt in trecere continud in afara conturului desenului. Pentru

activarea  acestei  functii {° — - “‘
¥ .| Parametrii buclei .

serveste ,,addugarea buclei

in colturi ascutite”. Dupa Tipul 3i dimens. buclei

lansarea acestei comenzi va
) X Buclirotunds & Razs  [10.0 i‘mm
este oferit un tabel in care HEl TEtnGa -

definiti  parametrii buclei Bucld unghiulars € Lungime {15 i‘mm
adaugate.

in primul rdnd trebuie sa Terming addugarea buclelor]  Ubilizeazd bucla
alegeti forma buclei, rotunda
sau cu colturi. Alta valoare
sunt dimensiunile formei alese. La confirmarea buclei selectate prin
comanda ,,Aplicd bucla” va intoarceti pe ecranul de lucru (panou) si cu
mouse-ul marcati acel desen la care trebuie adaugata bucla. Programul ofera
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acele colturi care sunt cel mai aproape de ardtitorul mouse-ului.
Introducerea proprie se efectueaza prin clic cu butonul stdng al mouse-ului.

()

In practica buclele sunt folositoare indeosebi la debitarea cu plasma, unde la
grosimile mai mari arderea este mai semnificativa.

Terminarea adaugarii buclelor o faceti prin apdsarea butonului drept al
mouse-ului, la care vd intoarceti in tabelul initial unde accesati comanda
pentru terminarea acestei aplicatii.

3.44 UNIREA A DOUA DESENE

Acest modul serveste la economisirea maginii de debitat prin

EI E reducerea aprinderilor proprii, prin unirea a doud sau ulterior a mai

multor desene pentru o patrundere. Prin functia de unire se poate

uni orice tip de desen si de asemenea desenele amplasate in orificiul interior

al altui desen. Unirea este efectuatd intre sfarsitul primului si inceputul celui
de-al doilea desen, fara oprirea becului.
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Compensarea desenului rdmane, se schimba insd ordinea de debitare.
Perechea sau grupul cu mai multe elemente preia numdarul desenului cu
numadrul de ordine de debitare mai mare.

Pentru folosirea acestei comenzi trebuie ca toate desenele sa aiba adaugata
patrunderea intr-un loc potrivit, in asa fel ca aceste patrunderi sd poatd fi
unite. Inainte de a folosi aceasti comanda trebuie si verificati in ce locuri
este amplasati patrunderea adiugati. In cazul locului nepotrivit al
patrunderilor adaugate pentru unirea desenelor se poate intdmpla ca
programul va intretdia aceste detalii!

SRS

Cu desenele unite programul lucreaza ca si cu un detaliu, indiferent de
numadrul de desene unite. La desene cu orificii interioare aceste orificii se
debiteaza intotdeauna ca primele si fiecare din acestea are patrunderea sa
proprie.

3.45 INTERCONECTAREA DESENELOR

comund. Desenele trebuie sd aiba patrunderile proprii eliminate si

Comanda serveste la unirea a doud desene pentru patrundere
':"“-:l
forma trebuie sa fie inchisd. Astfel pot unite doar contururile

exte'rloare ale, de senelor. rlnterconect. desenelor -\
Devierea legaturii este

dependentd de compensare si Vizualizare

de ordinea in care au fost Depasi |1.30 |
selectate desenele. In cazul in Camp. (1.90

care ordinea astfel selectata
nu va convine, prin pasul
inapoi este posibila Razt  [300 —_—
intoarcerea si  modificarea
legaturii.  Legatura  intre
desene se creeazd asa, ca

Introducerea razeil

Sfarsitul legrii | | Utiizeazs legatura |
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primul punct este locul cel mai apropiat de cursorul mouse-ului pe desenul
selectat ca primul, al doilea punct este in locul calculat ca cel mai apropiat
ca distantd intre primul punct si cel de-al doilea desen. Marimea si
parametrii legdturii setati In tabelul selectat pentru ,interconectarea
desenelor”. Valorile se introduc manual sau prin pictograme mobile direct
in vizualizare. La introducerea valorilor negative la interconectare legatura
poate Inlocui functia de punte, la care piesele raiman in material. Legatura nu
trebuie sa fie doar liniard, se poate introduce de asemenea si raza.

3.46 TAIETURA COMUNA

Alti comandi a programului este tdieturd comuni. In primul rind
% trebuie sa indepartati la desene patrunderile, dacd detaliul selectat
contine patrundere apare anuntul eroare:

-
\]:) Pentru operatia urmatoare desenului a fost indepartata patr.

Taieturd comuna:

Dupa indepartarea patrunderii veti deschide desenul respectiv in tabelul
pentru crearea taieturii comune proprii. Pentru definirea acestuia detaliul
trebuie sd contina cel putin o dreapta pe contur.

Crearea taierii comune
‘izual

I&rimea comp. |1 | mm Partea circulard a ID—‘ mrn
Selectarea muchiei comune Partea dreapta a patr. ]ZEI— i

Mr. de perechi 1 Partea ajutatoare a ,‘D— i

Lung. linigi de leg. |20.00 mm r/’ Traversare la iegie [1— mm

Simetric ¢ Pct 1alpdh Iesite circulard i mm

Azimetic O Pot. 2 alpatr. legile dreapts 0 mm
Avertizare ‘ Verificare ‘ Terming f&r3 a aplica Aplic scaita |

‘_'_,_,_,—o—’
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Tehnologia tdieturii comune necesitd ca inaintea folosirii acesteia sd fie
definitd compensarea, ceea ce este diferit fatd de crearea normald a planului
de debitare. Prin introducerea compensarii sunt activate celelalte functii
pentru crearea tdieturii comune. Compensarea o introduceti manual si
valorile acesteia sunt in mm. In partea stingid a vizualizarii aveti alti
comanda pentru selectarea muchiei comune, la care prin migcarea mouse-
ului sunt vizualizate prin culoare muchiile posibile pentru taieturd comuna.
Muchia aleasa o confirmati prin apasarea butonului stdng al mouse-ului si in
vizualizare vedeti rezultatul. Actual este aleasd legarea simetricd dar puteti
sd alegeti si legdtura asimetrica.

Simetric Asimetric

Mai departe trebuie sa alegeti forma, tipul si marimea patrunderii, trecerii si
a iesirii. Pentru selectarea patrunderii datele sunt in partea dreaptda a
tabelului. Forma patrunderii poate fi fie dreaptd (lineard) sau circulard. La
forma aleasd introduceti marimea in mm. Partea ajutatoare a patrunderii o
veti folosi la patrundere lunga, asa ca patrunderea sa se compuna din doud
parti si sd patrunda cat mai putin in suprafata materialului. Trecerea la iesire
este necesara la unele tipuri de surse ale mediilor de debitare si are valoare
fie pozitiva fie negativa. Este necesara la masini la care flacara este inclinata
si trebuie terminatd debitarea intregii forme. Ultima parte este creatd de
iesirea. Din nou pot avea forma lineara sau circulara.

Marimea patrunderii se schimba in functie de tipul mediului de debitare si
de grosimea materialului. La jetul de apa si laser este
indeajuns o patrundere de 1-2 mm, la plasma 3-5 mm
iar la debitare cu acetilena este in functie de grosimea
materialului. Cea mai mica patrundere recomandata
este de 20 mm si cu cat materialul folosit este mai
gros cu atdt se mareste proportional si marimea
patrunderii.  Atentie,  programul  amplaseaza
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patrunderea intotdeauna perpendicular pe prima dreapti debitata. In imagine
este aritat tipul tdieturii comune, unde patrunderea intra in desen. In acest
caz este potrivitd patrunderea prin dreapta, lineara. Patrunderea circulara se
foloseste doar atunci cand prima parte debitatd si dreapta oglindita la
aceasta inchid un unghi obtuz. Dupd alegerea tipului si marimii aprinderii
pasul urmator este iesirea. Iesirea o folositi atunci cand debitati cu acetilena,
propan si in unele cazuri si la plasma si jetul de apa. La aceste debitari se
ajunge la recul si de aceea flacara trebuie oprita in afara conturului debitat.
Marimea acestei iesiri este intre 2,5-5 mm. La plasma Tn majoritate nu se
efectueaza trecerea, depinde insa de grosimea materialului si de tipul sursei
plasmei. La plasma aceasta valoare este mai mica, intre 0,2-0,5 mm. Laserul
are flacara perpendicular Tn jos si nu este nevoie de trecere in afara
conturului. Patrunderea astfel setata, cu iesire sau fara iesire, o amplasati cu
ajutorul punctelor. Aveti doua posibilitati: la punctul 1 - actual - patrunderea
este sus si la punctul 2 patrunderea este jos. Schimbarea punctelor selectate
o vedeti imediat in vizualizare.

In modulul taieturii comune perechea de functii ,,aplica scara” astfel create
se transmite pe panou, unde se lucreazd cu aceasta ca i cu oricare desen
citit.

Dupa crearea tdieturii comune puteti continua in operatiile tehnologice si
din pereche sd creati scarita. La numarul de perechi completati numarul,
aceastd valoare defineste numarul de perechi care alcatuiesc scarita.

L
T

Distanta intre perechile desenelor se introduce in coloana ,lungimea
legaturii” In mm si trebuie luatd in considerare patrunderea adaugata.
Scérita creatd contine tipul $i marimea patrunderii actual selectate. Prin
confirmarea scaritei create cu pictograma ,,aplica scarita” lucrati cu aceasta
ca si cu o bucati deschisa. Inainte de amplasare pe ecranul de lucru (panou)
trebuie sd aveti setat corect panoul, dimensiunile acestuia.

Perechile deschise, la taieturd sau scdritd comund, au deja addugatd
compensarea §i la vizualizarea compensdrii aceasta nu este vizualizata
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colorat pe contururile exterioare sau interioare ci direct in contur prin linie

alba intrerupta.

Tehnologia taieturii comune si
crearea ulterioara a scaritei
serveste la economisirea mediului
de debitare, la valorizarea mai
bund a materialului si bineinteles
la economisirea lungimii si
numarului de taieri!

3.47 CREAREA TABLEI DE SAH DIN FORME

DREPTUNGHIULARE

ra-|| O altd functie avantajoasa din punct de vedere economic pentru
CfCl| economisirea masinii de debitat, a materialului, patrunderilor si
lungimii de tdiere. Crearea tablei de sah este posibild doar atunci

cand detaliul selectat are forma rombului, deci trebuie sd contina patru
drepte, din care cele opuse trebuie sa fie paralele. Daca aceasta conditie este
indeplinita desenul trebuie modificat la fel ca la taietura comuna, trebuie sa
aiba indepirtate patrunderile. In cazul contrar programul rispunde prin

afisarea anuntului eroare.

-

-,

L
\11‘) Pentru operatia urmatoare desenului a Fost indepartatd patr,
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Tabla de sah:

La indeplinirea acestor cerinte veti deschide desenul in tabelul pentru
crearea proprie a tablei de sah.

Crearea tablei de sah din forme dreptunghiulare
Yizualizare
Marimea comp. ,18— mm Partea circulard a 0 T
Elemente in ,2— Partea dreapts a ’20— i
Elemente in ,2— Partea ajutitoars a ,U— mim
M Erimea iegiri ,W mm Traversare la ,1— mm
Element pe lungime™  Omite . lesie circulard 5 (i
Elemert pe [Stime g;\g{;g:? L legine 0 mm
Avertizare Werificane | Termina f&rs a aplica | | Aplica tabla de gah

Asemenea ca la crearea taieturii comune, trebuie sd adaugati marimea
compensdrii deja in acest modul, prin aceasta sunt activate alte functii din
acest modul. La tehnologia acestei comenzi detaliile au muchii comune si
nu mai este spatiu pentru adaugarea ulterioara a compensarilor. De aceea
trebuie sa calculati cu aceasta deja In aceastd parte a programului. Prin
introducerea marimii fantei sunt asigurate dimensiunile finale ale desenului.
Pentru tabla de sah este importanta forma desenului si de asemenea
dimensiunile acestuia. Aceastd tehnologie necesitd ca pentru debitarea
proprie piesele sa ramana pe gratar in timpul debitarii §i sd nu se strdmbe!
Forma tablei de sah este definitd de valorile elementelor in sirul X si Y. In
vizualizare este afisatd starea actualda a tablei de sah. Dupa definirea
elementelor in sirul X si Y
este posibila amplasarea
elementelor pe lungime sau
latime. Pentru ilustrare este
figura urmatoare, unde sunt
ilustrate cateva exemple de
tabla de sah.
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Recomanda ca tabla de sah sa fie creata in asa fel, ca mai multe elemente sa
fie in sirul Y.

Tabla de sah este o suprastructura tehnologica mai ridicata, la care trebuie
mai multa experientd cu debitare si simtul tehnologic.

Inainte de a crea tabla de sah si a trimite detaliul inapoi pe ecranul de lucru,
trebuie sa setati si s definiti patrunderea. La deschiderea tabelului pentru
crearea tablei de sah tipul si marimea patrunderii se seteaza in partea dreapta
a acesteia. Forma patrunderii poate fi fie dreapta (lineard) sau circulard. La
forma aleasd introduceti marimea in mm. Partea ajutatoare a patrunderii o
veti folosi la patrundere lungd, asa ca patrunderea sa se compuna din doud
parti si sd patrundd cat mai putin in suprafata materialului. Trecerea la iesire
este necesara la unele tipuri de surse ale mediilor de debitare si are valoare
fie pozitiva fie negativa. Este necesara la masini la care flacara este inclinata
si trebuie terminatd debitarea intregii forme. Ultima parte este creatd de
iesirea. Din nou pot avea forma lineara sau circulara.

Marimea patrunderii se schimba in functie de tipul mediului de debitare si
de grosimea materialului. La jetul de apa si laser este indeajuns o patrundere
de 1-2 mm, la plasma 3-5 mm iar la debitare cu acetilena este in functie de
grosimea materialului. Cea mai mica patrundere recomandata este de 20 mm
si cu cat materialul folosit este mai gros cu atat se mareste proportional si
marimea patrunderii. Atentie, programul amplaseazd patrunderea
intotdeauna perpendicular pe prima dreapta debitata. Dupa alegerea tipului
s1 marimii aprinderii pasul urmator este iesirea. lesirea o folositi atunci cand
debitati cu acetilend, propan si In unele cazuri si la plasma si jetul de apa. La
aceste debitari se ajunge la recul si de aceea flacdra trebuie opritad in afara
conturului debitat. Marimea acestei iesiri este intre 2,5-5 mm. La plasma in
majoritate nu se efectueaza trecerea, depinde nsa de grosimea materialului
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si de tipul sursei plasmei. La plasma aceastd valoare este mai micd, intre
0,2-0,5 mm. Laserul are flacdra perpendicular in jos si nu este nevoie de
trecere 1n afara conturului.

Tabla de sah creata se transmite pe ecran cu ajutorul comenzii ,aplica tabla
de sah”, unde lucrati cu aceasta ca si cu oricare detaliu deschis. Tabla de
sah creatd contine tipul $i marimea patrunderii actual selectate. Atentie,
inainte de amplasare pe ecranul de lucru (panou) trebuie sa aveti setat corect
panoul, dimensiunile acestuia.

Detaliile tablei de sah deschise au deja adaugatd compensarea, si la
vizualizarea compensarii aceasta nu este vizualizata colorat pe contururile
exterioare sau interioare ci direct in contur prin linie alba Intrerupta.

3.48 TAIERE COMUNA PE DOUA PARTI

O largire a suprastructurii ,,tdieturd comuna” este aceastd comanda,

E[I]l care prin modalitatea analogd uneste desenul din doud parti. La
baza este elementul care contine cel putin doud drepte pe contur si nu
contine patrundere. Dacd contine patrundere atunci prin deschidere in
tabelul pentru crearea taieturii comune pe doud parti apare anuntul urmator.

s o

Ll
\‘_!:J Pentru operatia urmatoare desenului a fost indepartats patr,
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Taiere comuna pe doua parti:

Taietura comund pe doua parti serveste la economisirea taierii, bineinteles a
materialului si patrunderilor. Tehnologic este o suprastructurd mai
complicata, la care trebuie controlatd permanent corectitudinea dar si
capacitatea de incarcare a constructiei debitate. Controlul este posibil
imediat in tabelul pentru crearea tdieturii comune pe doua parti, in care se
deschide desenul dupa selectare.

Taiere comuna pe doua parti

Marimea comp. 19 mm el Fartea circulara a patr. ’D—‘ mm
Select. muchillar comune | e Partea dreapt3 a patr. JW mm

Nr. de desene |3 Partea ajutdtoare a jﬂ_ mrm

h Erimea 5.00 i f/—’ Traversare |a iegire ’D— mm

Punct irvers al patr. I‘ lesire circulars ,U— T

Compunere asimetrica ™

Dmitz traversarile ajutatoare W g retls JD b

Avertizare Werificare ‘ Termina f&ra a aplica Aplicd constructia
e

Baza constructiei, la fel ca la modulele anterioare, este introducerea marimii
compensarii. Pe ecranul principal de lucru, in partea de sus a ferestrei,
programul oferd introducerea valorilor ca grosimea materialului, greutatea si
compensarea. Dacd aceste valori sunt definite atunci programul le preia
automat in toate modulele care au aceste comenzi. In tabel marimea este
marcatd cu rosu si actual poate fi modificatd. Desenul trebuie marit deja
inaintea definirii muchiilor comune, in asa fel ca semifabricatul rezultat sa
aiba dimensiuni corecte. In vizualizare definiti dupa aceea tocmai aceste
doud muchii comune. Ajunge sa va apropiati

de muchia corespunzatoare, care se \ / //j
diferentiaza prin culoare si sd confirmati i
aceastd selectie cu butonul sting al mouse- S

ului. Constructia este imediat vizualizata, iar /

prin introducerea numarului de desene ) \/ \I
NS

definiti continuarea sau forma finala. Altd (;/
definire care influenteaza rezultatul taieturii
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comune sunt parametrii din tabel, ca introducerea punctelor patrunderii =
locurile altei intrari in material sau a ultimei parti debitate. Mai departe,
cum va fi amplasatd tdietura comund, daca desenele vor fi lipite de sine
simetric sau asimetric. Si 1n final, excluderea trecerii cu avans rapid pentru
debitarea intregii constructii cu o singurd aprindere. Acolo unde becul se
intoarce fie cd se trece la o distanta datd la marimea trecerii sau la valoarea
zero in fanta deja tdiatd. Inaintea trimiterii finale pe ecranul principal de
lucru prin butonul ,,aplicd constructia” este necesara introducerea marimii si
formei patrunderii deja 1n acest tabel. Aceasta este dependentd de sursa
masinii de debitat, grosimea materialului si de asemenea de becul folosit. Pe
ecran lucrati cu constructia ca si cu altd piesd deschisd si amplasarea se
efectueaza 1n acelasi mod.

Constructiile tdieturii comune pe doud parti s M
deschise au deja adaugata compensarea si la ==5~ 5

| xl\. .l': . J.I' -I
vizualizarea compensdrii aceasta nu este ™, LR B
vizualizatd colorat pe contururile exterioare sau IS y
. . . . A . .« . - oo S oo e e o, ¥
interioare ci direct in contur prin linie albd  / W B
Intrerupta. _/- RN .\k
S i R
3.49 LIPIREA PIESELOR UNA DE ALTA

Pana acum taieturile comune erau legate doar de un desen.
il Comanda ,lipirea pieselor una de alta” permite unirea simpld a
diferitelor tipuri de desene de pe ecran sau lipirea desenului de
marginea panoului. Executarea este simpla, cu atat Insd aceastd constructie
este mai complicatd tehnologic. Detaliile lipite nu ar trebui sd contina
patrundere.
Ca la toate constructiile, la care este cel putin o muchie comuna, aici este
important sd se calculeze cu compensarea. La aceastd constructie nu mariti
cu compensarea desenul de baza, dar se calculeazd cu aceasta la muchia
alipita. In tabelul ,,parametrii pentru alipirea desenelor”
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e Ny
Parametrii pentru alipirea desenelor
Parametru principal Yizualizare
Manmea compenszan  |1.9 [ ‘
Fatr.
U rghiul 0.00 Grade O~
~
Lung. intrsii  |0.00 mrno o o
Traversare |z |0.00 rrirm S
legire Adiugare man. a pate]
rghi Q.00 Grade .
2 r~ £ ' Default ptr. acetilens |
Lung. iegiri 000 mmo
:,._ ~ Default ptr. ap3 |
Traverzare la forma  |0.00 i

Cancel | ] |

addugarea compensarii este marcatid ca parametru principal. In tabel se
preia automat valoarea actuald a compensarii de pe ecranul principal de
lucru, aceasta valoare fiind modificabila. La alipirea desenelor o muchie
devine parte a muchiei celuilalt desen sau a muchiei panoului si adaugarea
patrunderilor trebuie adaptati acestei situatii. In imagine este aritati setarea
standard pentru acetilend (default pentru acetilend),unde patrunderea si
iesirea sunt addugate in functie de gradele setate. Gradele setate sunt
vizualizate nu numai in vizualizare dar §i prin marimea unghiului. Mai
departe setati in functie de grosimea materialului lungimea in mm atat a
aprinderii cat si a iesirii. Ultima valoare ,.trecere 1a” este pentru debitarea
corectd a piesei la devierea flicarii. Patrunderea setatd este adaugata
automat, asa cum este aritat in imagine. In cazul in care bifati ,,adiugare
manuald a patrunderii”, dupa
alipirca  muchiei  respective é

definiti lungimea si gradele

intrarii §i iesirii direct pe ecran,

programul preia din tabel doar

trecerile. In oferta aveti de
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asemenea setarea standard pentru debitare cu jetul de apa (default pentru
apd). Cu butonul ,,OK” confirmati setarea parametrilor introdusi si pe
ecranul de lucru continuati in alipirea proprie a muchiilor. Marcati prima
aceea muchie la care veti alipi o altd componentd (de ex. marginea tablei).
Dupa aceea doar prin miscarea mouse-ului indicati unde doriti sd amplasati
celalalt detaliu si selectarea o confirmati cu butonul stang al mouse-ului.

3.50 IMPARTIREA PANOULUI IN BENZI

Suprastructura tehnologica ,,impartirea panoului in benzi” permite
El setarea impartirii ecranului de lucru in asa fel, ca masina de debitat

debiteaza doar dreptunghiuri sau patrate legate unul de altul. Prin
selectarea acestei comenzi programul ofera tabelul pentru crearea acesteia.

¥ T

Impartirea panoului in benzi

Lung. benzi |5|:||:|_|:|[1 . |1_9 Wizualizare

L&t benzii |1nn.nn +|1.a

Lung. 20.00 |
Lung. iezin R.00 =

Benzi pe |3lime |2

Benzi pe A 2
B [ B
Agimetric [ Averizare | Yerficare Starno | Aplicd |

Aici, in aceastd parte a programului, direct in tabel definiti dimensiunile
dreptunghiului sau a patratului debitat. Atentie, In parametrii lungimii si
latimii benzilor trebuie sa calculati cu compensarea. Aceasta inseamna ca la
dimensiunile curate adaugati fanta corespunzatoare. De exemplu, daca doriti
sa debitati un dreptunghi de 500x100 setati valori de 502x102. Bineinteles
valoarea fantei o definiti in functie de masina de debitat. In tabel este chiar
avertizare ca detaliul exportat din acest modul este prevazut deja cu
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compensarea i programul nu mai calculeaza in acest caz cu ea. Numarul de
benzi 1l definiti in alte coloane, definiti cate benzi vor fi debitate pe latime si
cate pe lungime. La urma mai adaugati marimea patrunderii si la debitarea
cu acetilend, propan sau la surse la care se ajunge la recul la iesire.
Lungimea patrunderii §i a iesirii o introduceti la fel ca la comanda de
adaugare a patrunderii, luand in considerare sursa de debitare si materialul.
Dupa clic pe butonul ,,aplica” se transmite detaliul creat pe ecranul de lucru
si aici lucrati cu acesta ca si cu celelalte desene deschise la amplasare pe
panou. Pentru controlul propriu, in cazul in care selectati comanda de
vizualizare a compensarii, la benzile create nu este vizualizatd compensarea
colorat (fie interioara sau exterioard), dar direct pe contur printr-o linie alba
intrerupta!

3.51 NESTING

m Noul nesting, sau amplasare automata in functie de definire, creeaza
planuri de debitare si tdiere. Programul ofera posibilitatea de
solutionare cu numarul de panouri §i procentul de valorificare, care este
vizualizat in catalogul bazei de date de pe ecranul principal de lucru.

La inceput ar trebui sd se reseteze definirea anterioara atat in tabelul
superior ,,Desene” cat si 1n cel inferior ,,Panouri”. La fiecare tabel este
butonul ,,Nulare”. Prin nulare este pregatit nesting-ul pentru alta alcatuire.
Prin adaugarea desenelor se deschid in dialog acele detalii cu care va lucra
automatul. De fiecare data trebuie facut clic pentru adaugarea desenului si
prin alt clic se transferd desenul respectiv din catalogul ales in tabelul
»Desene”. Se pot citi direct de asemenea si fisiere DXF. Alt pas este
introducerea numarului la fiecare detaliu. Langa coloana ,,Denumire” este
coloana ,,Numirul de buciti”. In fiecare rand marcati aceastd coloana si
introduceti numarul necesar de bucati pentru crearea planurilor de tdiere si
debitare. Dacd doriti sd dati prioritate unor detalii definiti aceasta in coloana
a patra a prioritatii. Mai departe trebuie definit panoul in care programul va
ecranul de lucru — ,,Panoul actual”. Alta posibilitate este crearea
dimensiunilor si a formei panoului de ex. in catalogul macrourilor, citirea
restului si aceasta prin functia ,,Adaugd panou”. La fel definiti si aici
numarul de panouri. Recomandam ca la folosirea nesting-ului pentru
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comandarea materialului pentru o anumitd comandad sd introduceti la
numarul de panouri un numar mai mare. Inaintea lansarii comenzii ,,Start”
mai verificati spatiul dintre desene, setat in singurul camp liber care se poate
transcrie. Daca cititi panoul actual de pe ecran nesting-ul va citi de
asemenea spatiul intre desene §i marginea panoului definit. Startul va pune
in functiune amplasarea automata si rotile dintate din coltul drept de sus,
care indicd cd programul lucreaza. Rezultatele cu numarul de ordine,
numarul de panouri si procentul de valorificare sunt vizualizate in catalogul
bazei de date de pe ecranul principal de lucru.

Un adaos pentru nesting este ,,Regim copiere”. Prin acest regim programul
citeste toate desenele si cantitatile de pe ecranul de lucru si se straduieste sa
amplaseze aceste detalii pentru a avea o valorificare cat mai mare.

,»labla de sah” este o constructie alcatuitd doar din forme dreptunghiulare,
care economisesc tdierea, timpul, materialul i patrunderile. Individual este
descrisa in capitolul 3.44 iar tabla de sah mentionatd in nesting este doar
pentru amplasare automata. Daca permiteti aceastd varianta, in cazul in care
in definire va fi patrat sau dreptunghi, programul va incerca sd creeze
aceasta constructie in functie de definire.

»oterge din baza de date” este comanda care sterge din baza de date toate
nesting-urile pana acum create.

,»Pe ecran” se foloseste atunci cand folositi o forma atipica a panoului, de
ex. rest. Prin aceastd comanda forma este cititd pe ecranul principal de
lucru.

HMesting
Desene Rezultate
Numiele | mr bucsti | Ter, | Prior i sl PAMNT NEREZ ] Hulare
0000 1 i} 1 1! Adauga desen
3002769 25 a 1 4 e
3002776 5 il 1 4 Regim copiere
4003670 ] o 1 44 )
4004075 14 ] 1 3 Tabld de 5ah
4004909 40 o] 1 17 10,00
dnndai = in n 1 ‘7'-v'
£ | Start
Panoii i
Mumele: [ e bucsti | Ter, | prior [ %y [ T4008:2000 . Mulare Paric
T4000%2000 5 i] 1 4000 Sterge din b.de d. ’— e
Panou ack, I Mulare
Adaugs panou =
e || RGH
Pe ecran
£ i > SFérsit E-MaAIL
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3.52 PARAMETRII TABLEI DE SAH PENTRU AMPLASARE
AUTOMATA

E Tabelul pentru introducerea parametrilor pentru crearea tablei de
sah la amplasare automatd, in cazul in care bifati activarea acestei
variante de nesting.

Parametrii tablei de sah ptr. nesting
Wizualizare desen [ara onficii Date generale Datele patr.

b Erimea comp. ’19—. o Partea circulara a I'IU— mm
Mawx. in gl ’8— Partea dreapta a ID— mm
bax, Tr gl ’8— Partea ajutatoars a ID— mm
M Erimea iegini ’ﬁﬂ— mm Traversare la |ﬁ— mm
Omite traversanle autdtoars |esire circulard 3 M
Permite aceasts varants v lesire ID— -
Date ptr. dezene cu orfici - -

Mas. in sl ’3—‘ Avertizare I & doua vizualizare |
M. in gl Y ’3— Werificare | Default |

Permite aceazta variantd v Cancel | Ok |

4. PROGRAM AIRMOD

AirMod este legat de problematica instalatiilor de aer pentru masinile de
taiere si debitare. Programul serveste la crearea elementelor atipice ale
instalatiilor de aer. Se reiese din trei elemente de bazad. Acestea sunt
conducte rotunde §i rectangulare si elementul de reductie intre conductele
rectangulare si rotunde. Cu aceste elemente se lucreazd mai departe si se
creeazd forma finalda a instalatiilor de aer. Pot fi salvate si deschise
elementele instalatiilor de aer. Este creat un dialog special pentru coturi
circulare §i rectangulare. Desfasurarea poate fi taiatd, mutatd si pot fi
adaugate elemente pentru nituire. Programul a fost inclus in versiunea de
baza a programului WRYKRYS.
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4.1 DESCRIEREA ECRANULUI PRINCIPAL DE LUCRU AL
PROGRAMULUI

Dupa lansarea programului AirMod este afisat ecranul principal de lucru.
Este impartit in patru sectiuni grafice — proiectie orizontala, proiectie
verticald, proiectie laterala si desfasurarea.

|= Program Aitklod ™
Sds 000 AR WRLa® @ S4B

Sl dwmiES 4 T8 2@ BEfsrE 78 AR

o Ao dmalEs+ &8 BT T

4.2 PARTEA CU PICTOGRAME

Partea superioara a ecranului principal de lucru este alcatuita din pictograme
destinate credrii formei proprii a instalatiilor de aer sau deschiderea
formelor deja predefinite, fisierelor sursa sau lansarea versiunii demo.
Pictogramele 1n parte vor fi descrise amanuntit in capitolele urmatoare ale
manualului.
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4.2.1 Un pas inapoi

E| Ca prima in partea cu pictograme este comanda de returnare ,,un pas
inapoi”. Serveste la Intoarcere in cazul efectuarii unei operatii
nevalabile sau dupa definirea unui pas gresit. Dupa folosirea acestei functii
programul se va intoarce intotdeauna Tnapoi cu un pas inaintea ultimei
comenzi. Sistemul lucreaza inapoi cu 50 pasi.

4.2.2 Citirea fisierului sursa

= La fiecare creare a formei noi a instalatiei de aer este posibilitate de
_l salvare a fisierului sursa pentru modificare ulterioara. Acest fisier se
deschide cu ajutorul comenzii pentru citirea fisierului sursa. Prin
selectarea acestei functii se deschide fereastra windows pentru cdutarea si
deschiderea figierelor in parte. Fisierele sursd au extensia *.vzz Fisierele
sursa sunt stocate intr-un folder care este afisat direct in fercastra afisata
pentru deschiderea fisierelor. Prin marcarea si prin dublu clic cu butonul
stang al mouse-ului fisierul respectiv este deschis si este vizualizat in partea
urmatoare a programului, unde poate fi modificat sat corectat. Aceste fisiere
se salveaza de ex. in cazul in care se modifica doar dimensiunile formelor
instalatiei de aer sau pentru controlul propriu al acestor forme create.

4.2.3 Salvarea fisterului sursa

o1 O altd pictograma este legatd de functia anterioard, unde ati citit
fisierele sursa deja create. Pentru salvarea lor proprie serveste aceasta
pictograma. Intotdeauna dupi crearea unei forme noi a instalatiei de aer sau
la o eventuald schimbare a formei se poate salva figierul sursa al acesteia.
Aceste fisiere servesc la alte modificari sau schimbari (mai degraba
modificari sau schimbari marunte). Comanda salveaza fisierele sursda sub
denumirea definita in directorul ales, cu extensia *.vzz. Aceste fisiere se
deschid prin functia mentionatd mai sus.
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4.2.4 Introducerea conductelor rotunde

ﬁ| Crearea proprie a formelor instalatiilor de aer incepe cu aceastd
pictogramd, unde este posibila crearea elementului cu ajutorul
conductelor rotunde. La selectarea acestei functii sau la folosirea tastelor
rapide ,,CTRL+K” se afiseazd tabelul pentru introducerea parametrilor

conductelor rotunde.

Intr. parametrilor conului
i~ D'ate obligatarii- i~ Date Facultative -
Diametrul cercului inf. I Deplasarea bazsi sup. % | z | Lmm]
Diamnetrul cercului sup. I Deplazarea bazei inf. = ] 7 J [ mm |
Tnaltime l Unghiul bazei sup. 1 ] 2 ] [ grade ]
e Unghiul bazei inf. 1 ] 2 ] [ grade ]
‘X ] o ] Z ] inclinarea bazei sup. 1 ] 2 ] [ grade ]
!: _Botire totals ; inclinarea bazeiinf. 1 1 2 ] [ grade ]
[ = | 7
ol z| ; ! sL k2 | F1 | Pz |
Cancel ‘ Ok I

Prin datele obligatorii definiti forma de baza a conului - diametrul cercului
inferior si superior si indltimea sa. Datele confirmate sunt vizualizate
imediat in toate cele patru sectiuni grafice. Pe langa datele obligatorii conul
definit poate fi mai departe deplasat de la zero in axa X, Y, Z. Deplasarea o
folositi In cazul in care aveti mai multe elemente pe ecran si lucrati cu ele.

Acelasi lucru este valabil si
pentru rotirea totala. Rotiti
elementul intreg fie In axa X
«— sau in axa Z TN.
Valoarea ~ (inceputul) se
introduce acolo unde doriti sa
fie unit conul, de ex. la crearea
cotului si defineste forma
finala a desfasurarii.

e
e
B = n
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Aceste date sunt un instrumente ajutatoare la unirea si crearea formei
instalatiilor de aer din mai multe elemente. Parametrii suplimentari din a
doua jumatate a tabelului finalizeaza forma conului propriu, defineste
deplasarea bazelor in parte in X si Y in mm. Mai departe inclinarea bazelor
fie sub unghi sau gradul inclinarii. 1 este in axa X <——> si 2 in axa Z T
Parametrii conului introdusi se confirmd prin butonul ,,OK”, alt buton
"Cancel” anuleaza acest tabel fara executare. Datele in tabel pot fi sterse
prin ,,Nuleaza” si completate cu date noi. Pentru informarea si ajutorul dvs.
serveste ultima pictogramad ,,Help” prin care se poate lansa ajutorul.

Conul final este vizualizat in toate sectiunile grafice ale programului in
functie de parametrii definiti si a deplasarii si rotirii totale. Direct n aceste
ferestre puteti modifica conul astfel creat si puteti lucra cu el mai departe.

4.2.5 Introducerea conductelor rectangulare

Ql Un alt element de baza pentru crearea elementelor atipice ale
instalatiilor de aer sunt conductele rectangulare. Baza pentru definirea
acestuia este la fel ca la primul element. In tabelul afisat, care se poate
deschide de asemenea prin tasta rapida ,,CTRL+H” se introduc parametrii
acestuia.

Intr. parametrilor conductelor rectangulare
D ate obligatari Date facultative
Lung. bazei inferiare | Deplazarea bazei sup. = | Z | [mm ]
L&t bazei inferioare Deplazarea bazei inf. | z | [ ]
Lung. bazei superinars Unghiul bazei sup. 1 | 2 | [ grade |
L&t bazei superinare Unighiul bazei inf. 1 | 2 | [arade ]
Tnalime inclinarea bazei sup. 1 | 2 | [ grade ]
Deplasare totals inclinarea bazei inf. 1 | 2 | [grade ]
% v 2|
5L | K | Pl F2|
Ratire totals
& | z | - | Cancel | Qk. |
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In datele obligatorii introduceti parametrii pentru forma de bazi a
conductelor rectangulare, dimensiunile bazelor si indltimea proprie a
conductelor. Rezultatul il puteti finisa prin date facultative. Parametrii
suplimentari din a doua jumatate a tabelului finalizeaza forma conductei,
deplasarea bazelor in parte Tn X si Y In mm. Mai departe inclinarea bazelor
fie sub unghi sau gradul inclindrii. 1 este in axa X <> si 2 inaxa Z T.
Deplasarea totald in axa X, Y si Z veti folosi In cazul in care aveti mai multe
elemente pe ecran si doriti sa fie introduse unele in altele. Acelasi lucru este
totald. Rotiti elementul

intreg fie In axa X «—>

sau in axa Z M.

~ 45

definiti prin aceasta _——
unde se va desfasura

elementul. Modificarile

valabil si pentru rotirea 0 —
Valoarea ~ (inceputul)
~ 90
sunt vizibile in fereastra _ —
graficd ,,Desfagurarea”.

Aceste date sunt un instrumente ajutitoare la unirea si crearea formei
instalatiilor de aer din mai multe elemente. Parametrii conului introdusi se
confirma prin butonul ,,OK”, alt buton "Cancel” anuleaza acest tabel fara
executare. Datele 1n tabel pot fi sterse prin ,,Nuleaza” si completate cu date
noi. Pentru informarea si ajutorul dvs. serveste ultima pictograma ,.Help”
prin care se poate lansa ajutorul.

Conducta finala este vizualizata in fiecare sectiunile grafica a programului
in functie de parametrii definiti si a deplasarii si rotirii totale. Elementele
create treptat, de ex. conul sau conducta rectangulard, care se pot introduce
in ele reciproc modificati in partea urmatoare a programului.
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Introducerea elementului de trecere

4.2.6
m Ultimul din elementele de baza pentru crearea formelor instalatiilor
de aer este elementul de trecere (tasta rapida ,,CTRL+P”). Elementul
de trecere creeaza trecerea intre bazele (conductele) rectangulare si cele
rotunde. O bazad este formata fie de patrat sau dreptunghi si lungimea si
latimea acestuia se defineste in datele obligatorii. La baza a doua, cea
rotunda defineste diametrul cercului. Pentru definirea completa a trecerii
trebuie si introduceti iniltimea acesteia. In datele obligatorii mai trebuie
definit care baza va fi rotunda si care rectangulara. Este indeajuns sa
actualizati campul de amplasare a cercului. Prin completarea parametrilor n
campurile obligatorii creati trecerea pe care o puteti modifica mai departe.

Introducerea parametrilor trecerii

[rate obligatorii Date facultative
Liigebeeetongiiats ’l—. Deplasarea bazei sup. X ’— 2 ’— [mm]
L&t. bazei unghiulare Deplazarea bazei inf. l— 2 ’— [mm]
Diametrul bazei rotunde ’— inclinarea hazei sup. 1 l— 2 ’— [ grade |
Tnlimea beceri ’— inclinarea bazei inf. 1 ’— 2 ’— [ grade |
Cercul de sus |
Cerculde jos O sl I K I F1 I le

Deplazare totald ; Rotire tatald Cancel ‘

o ed o el i

Bazele le puteti deplasa in mm pe axa X si Z. Atentie la stabilirea corectd a
bazei superioare si a celei inferioare. Prin introducerea gradelor puteti
inclina bazele in parte din nou in 1 in axa X si 2 in axa Z. Prin definirea
elementului de trecere de baza aveti pregatit elementul care pentru alte
operatii puteti mai departe modifica. Deplasarea totala in axele X, Y s1 Z
defineste distanta de la zero si d asemenea distanta fata de alt element, 1n
asa fel ca sa fie posibild introducerea unuia in altul. Rotirea intregului
element de trecere trebuie sa faceti dependent de alt element, si aceasta doar
in axa X si Z. Totul confirmati cu butonul ,,OK”. Invers functioneaza
butonul ,,Cancel”, anuleaza intregul tabel fara a fi utilizat. Valorile
introduse gresit se sterg prin butonul ,Nuleazd”. Pentru informarea si
ajutorul dvs. serveste ultima pictograma ,,Help” prin care se poate lansa
ajutorul.
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4.2.7 Cot din elemente rotunde

%I Dialogul special il prezintd urmatoarele doud pictograme pentru

crearea coturilor. Ca primul este cotul din elemente rotunde. Este
oferita aici o forma terminati a cotului rotund pentru instalatia de aer. In
tabelul deschis este indeajuns completarea (transcrierea) parametrilor
corecti ai elementului necesar. Parametrii de bazd pentru crearea cotului
rotund introduceti in partea se sus. Diametrul partii rotunde, mai departe
raza Indoirii cotului - )
si aceasta in mm. Crearea cotului din elemente rotunde

Unghiul desfasurarii

in grade defineste sub DiametruD |20 [
ce unghi va fi 1n<5101t Fazi F IT -
cotul. Prin numarul Unahi L 5
de elemente definiti nan! | 2k
din cate parti va fi M. |4 bu
compus cotul. Deja Adans A Iin -
in aceasta parte a w . I':'i
. 305 mrn
programului este
posibilda  adadugarea Inceput ~ |D

adaosurilor in mm Capetermiloc |1 |2

pentru alte prelucriri, e L
de ex. pentru nituire.
Inceputul in grade defineste forma finala a desfasurdrii. In capitolul 4.2.4.
Introducerea conductelor rotunde sunt redate formele 1n parte, in functie
de definirea ,,inceputului” deci a valorii ~. Pentru terminarea formei finale
a cotului rotund serveste ultimul parametru ,,Capete”, care defineste raportul
intre elementele de capat si cele din mijloc.

4.2.8 Cot din elemente rectangulare

%l Un al doilea dialog dezvoltat special este crearea cotului din elemente
rectangulare. In principiu nu diferd de dialogul precedent. Diferenta
principala este, ca cotul astfel creat nu este alcatuit din parti rotunde dar din
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forme dreptunghiulare sau patrate. Diferenta este vizibild imediat in partea
de sus a tabelului deschis, cdnd nu introduceti diametrul cercului dar
introduceti latura A si latura B 1n
mm. In vizualizare este afisat
intotdeauna care  valoare o Latwat!  [200 - Vizualizare
introduceti. Indoirea cotului o

definiti prin raza {R} Tn mm i n
grade definiti sub ce unghi {U}
va fi indoit cotul. In ofertd cotul
se compune din trei elemente,

Crearea cotului din elemente unghiulare

Latura B1 200
Raza R 400

2
=

2
=

Unghi U 30

k=]

M. elemente |5

11T

modificarea numarului se Adaos A |0 i
efectueaza in coloana urmatoare Adacs B |0 mim _
»~Elemente”. Inainte de a exporta inceput = |0 o [ o ]

N
"

rezultatul pot fi  adaugate Capete: Cancel
adaosurile (in mm). Inceputul in

grade defineste forma finala a desfasurdrii. In capitolul 4.2.5. Introducerea
conductelor rectangulare sunt redate formele in parte, in functie de
definirea ,,inceputului” deci a valorii ~. Pentru terminarea formei finale a
cotului rectangular serveste ultimul parametru ,,Capete”, care defineste
raportul intre elementele de capat si cele din mijloc.

4.2.9 Bifurcarea retelei

Corpul este alcatuit din

o Pantaloni din doua elemente
doua eclemente care se
intretaie. Bifurcarea conductei DismetnsD [0 Vizualizare
programul o creeaza in functie
de valorile definite in tabelul | | oo
e valorile definite in tabelu Diamet D1 [p00 =[50

deschis ,,Pantaloni din doua
elemente”. Elementele definite

®1/50  yq (00 z |180

au o bazd cu acelasi diametru Element 2
(D). Mai departe tabelul este " B
despartit pentru valorile e[ vz Jan z2fo —

primului si celui de-al doilea
element X1,2; Y1,2; Z1,2. Prin
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coordonatele D1, 2 definiti diametrul de capat al elementelor, X, Z,
deplasarea in aceste axe iar 1inaltimea elementelor o definiti prin
coordonatele Y.

4.2.10 Catalogul macrourilor predefinite

_| Programul este completat cu catalogul formelor tipice ale instalatiilor

de aer. Aceste macrouri sunt elemente de baza ale instalatiilor de aer,
la care calculele finale sunt absolut precise. Partea cu imagini a catalogului
contine marcarea parametrilor care trebuie definiti la introducerea
parametrilor macrourilor in parte. Sub fiecare macro este ascuns tabelul
propriu cu aceste date si aceasta o deschideti prin dublu clic cu butonul
stang al mouse-ului. Este indeajuns doar completarea valorilor actuale si
confirmarea acestora. In ferestruica ,,Desfisurare” vi se afigseazd macroul
predefinit si mai departe doar exportati pe ecranul principal de lucru
(panou).

4.2.11 Setarea preciziei de lucru si a celei finale

ﬂl Programul are cerinte semnificative la capacitatea de calcul a
calculatorului. Calculele proprii se efectueaza cu precizia de lucru si
cea finald si in aceastd parte se modificd. Ambele tipuri de precizie sunt
modificabile.

L o

Setarea distantei intre fascicule

Precizie de lucru

Precizie finals Cancel

LI

Precizia de lucru se foloseste de aceea, ca manipularea cu elemente sa fie
suficient de rapidd. Macrourile predefinite mentionate sunt absolut precise.
Alte elemente cum sunt calculele desfasurarilor difera de realitate cu 0,1-
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0,01 mm, in functie in precizia finala. La un element de trecere obignuit este
indeajuns precizia de 4 mm. La forme mai complicate, de ex. la
intrepatrunderea a mai multor corpuri, este mai bine folosirea preciziei de 1
mm. In tabel 40 mm definiti la precizia de lucru definesc impartirea
mantalei elementului nu precizia finald. La exportul final formele
instalatiilor de aer se trimit intotdeauna cu precizia finala.

4.2.12 Vizualizare cu precizia finala

i| In capitolul 4.2.11, pentru setarea preciziei de lucru si a celei finale,
este mentionat ce valori se recomanda la diferite tipuri de instalatii de
aer. Valorile introduse pentru precizia finald se introduc pentru exportul
final al elementelor. Elementul rezultat este vizualizat informativ, in functie
de precizia finald prin aceastia comanda. In toate cele patru parti grafice ale
programului se recalculeazd si vizualizeaza elementele instalatiei de aer
create, In functie de distanta intre fascicule definitd. Programul are cerinte
semnificative la puterea de calcul a calculatorului si in functie de aceasta
este dependenta viteza de vizualizare. Cu cat este mai micad valoarea
preciziei finale cu atat calculul desfasurarii tablei este mai incet. De aceea la
crearea elementelor in parte se foloseste precizia de lucru, ca orice
manipulare cu acestea sa fie destul de rapida. La export elementele sunt
exportate intotdeauna cu precizia finala.

4.2.13 Redarea desfasurarilor demo

& De autorul programului au fost create cateva desfasurari demo.
—| Redarea acestora o porniti prin aceasti comandi. Intotdeauna la
confirmarea ca doriti sd continuati in aceasta (- )
redare programul va ofera o altd forma

atipicd a instalatiei de aer. 2
.‘/j 54 conkinui in demo?
H-‘-.

Demo serveste ca instrument pentru
familiarizarea cu programul. Aici sunt create Ano Me
cateva elemente atipice, care pot fi create cu
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ajutorul acestui program. Este o indrumare redusa cum pot fi modificate,
combinate partile In parte ale programului. Demo poate fi de asemenea
folosit si doar modificati parametrii introdusi. Dacd doriti sa treceti la
aceastd posibilitate nu confirmati continuarea demo-ului prin care rdmane
pe ecran ultima demonstratie selectatd a formei instalatiei de aer.

4.2.14 Descrierea programului

P | Documentul serveste la familiarizarea informativd cu programul
AirMod. Autorul programului a descris aici in sumar informatiile de
baza a acestei suprastructuri.
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5. TASTE RAPIDE

Adaugarea patrunderilor

- g =modifica intrarea fie liniard 1n circulard sau invers
- W =marirea intrarii
- e = micsorarea intrarii

- g =modifica iesirea fie liniara in circulara sau invers
- t=marirea iesirii
-z = micsorarea iesirii

- U= marirea trecerii
- 1= micsorarea trecerii

- 0 = schimbarea sensului de intrare (compensare — stinga sau
dreapta)

Schimbarea comenzilor/pictogramelor

- a=amplasarea pe panou
- s =copierea desenelor
- d = corectarea amplasarii
- f=stergerea desenului

Schimbarea cataloagelor pe ecranul principal de lucru
-z =catalogul bazei de date
- x = catalogul macrourilor

- ¢ = catalogul fisierelor DXF
- v =catalogul resturilor
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Alt+F2 = corectarea patrunderii n parte

Alt+F3 = salvare in baza de date

Alt+F4 = inchiderea programului

Alt+F5 = adaugare manuala a patrunderii la un desen

Alt+F6 = indepartarea tuturor patrunderilor

2x rotita mijlocie a mouse-ului = anularea sectiunii

DELETE de pe tastaturd = stergerea tuturor desenelor de pe ecran
CTRLAR = rotirea ansamblului cu 90°

Alt+X = oglindirea ansamblului pe axa X




