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1. Wprowadzenie

Poradnik ten powstat na podstawie informacji zawartych na stronach:
http://www.aeropassion.net/leblog/pages/Guide-utilisation-de-Jedicut-Introduction

https://www.jedicut.com/blog/

https://www.jedicut.com/forums

https://alainfelixdenis.wordpress.com/

Oraz moich wiasnych doswiadczen z pracy na maszynie CNC sterowanej z portu LPT.

Nie s3 to informacje petne i wyczerpujace!, niemniej jednak wystarczajace, aby rozpocza¢ prace z
programem Jedicut, i cieszy¢ sie wiasnymi projektami wykonanymi w technologii CNC.

Uzywam go prawie od poczatku jego powstania i uwazam za bardzo dobry, tatwy w obstudze, elastyczny w
procesie dostosowania do maszyny, sterownikéw, a co najwazniejsze przydatny dla modelarzy i innych hobbystéw,
korzystajacych z termicznego wycinania styropianu i jego pochodnych.

Ze wzgledu na jego elastycznosc i ciagty rozwdj, z powodzeniem moze konkurowac z innymi programami dla
hobbystéw dostepnymi w sieci.

Wielkie brawa dla Jerome, Alaina, oraz innych uczestnikdw rozwoju programu, dzieki ktorym
forum i blog 7yja, s ciggle aktywne, a program stale sie rozwija dajac nowe mozliwosci.

Jedicut to program sterujacy termiczng wycinarkg CNC do styropianu, styroduru, depronu itp. materiatow ze
spienionego polistyrenu, przydatng w modelarstwie do wycinanie skrzydet, kadtubow i innych elementéw modeli
samolotéw. Mozna to oprogramowanie stosowac¢ réwniez do wycinania innych elementédw opracowanych w
formacie *.dxf i *.dat.(najczesciej stosowane) Jedicut jednak nie pretenduje do konkurowania z profesjonalnym
oprogramowaniem, zostat zaprojektowany przez modelarzy dla potrzeb szeroko rozumianego modelarstwa. Jest
programem prostym, ergonomicznym i tatwym w obstudze.

Program Jedicut jest kompatybilny z réznymi interfejsami elektronicznymi CNC:

Interfejsy prototypowe (proste i skuteczne)

Interfejsy z grupy MM2001 (opisany na http://www.teaser.fr/~osegouin/)

Interfejs Visual CNC z ITC

Interfejsy z rodziny HobbyCNC (typ MM2001)

Interfejs USB/LPT opracowany przez https://www.xavtronic.ch/

Interfejs USB Arduino/Jedicut opracowany przez Aeroden >_https://alainfelixdenis.wordpress.com/
Interfejs Arduino/GRBL opracowany przez Aeroden

Oraz inne wedtug wiasnego pomystu (program jest elastyczny i posiada obecnie wiele wtyczek {plug-
in[6w]} pozwalajacych na wybodr lub dostosowanie protokotdw sterowania)

Jesli masz inng wycinarke, a chcesz uzywac programu Jedicut, przeczytaj obszerne tematy forum, bloga na
jedicut.com, lub zostaw tam wiadomo$¢, aby uzyskaé¢ pomoc.

1.1 Charakterystyka Jedicut:

o Ciecie skrzydet i kadtubow( oraz innych ksztattow w/g wkasnego pomystu)
e Wybodr, ksztattowanie i edytowanie profili

2
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Rozmieszczanie dzwigarow

Edycja punktéw kluczowych, dla skutecznego ciecia skomplikowanych profili
Sterowanie temperaturg drutu tnacego

Uwzglednianie promieniowania drutu (warstwa topiona)

Zarzadzanie cieciem roznych materiatdw przy pomocy kreatora konfiguracji
Wsparcie dla ciecia trapezowych skrzydet, z doborem skosu

Obstuga wielu protokotdw wspierajacych rdzne interfejsy elektroniczne CNC
Komunikacja poprzez konfigurowalny port LPT

Komunikacja poprzez port USB w systemie Windows XP i wyzszych (ciagty rozwoj)
Konfigurowanie komunikacji dzieki systemowi wtyczek (plug-in)

tatwe dostosowanie wers;ji jezykowej poprzez pliki xml

Obstuga plikdw DXF [R12 (beta)]

Jedicut stale stara sie zintegrowac i wdrozy¢ nowe pomysty i nowe potrzeby. Zapraszamy, wiec do zostawienia
swoich sugestii, opinii i uwag na forum.

Wazne: To oprogramowanie to nie jest sprzedawane, jest ono dostepne i powinno by¢
stosowane non profit.

1.2 Poznajemy program Jedicut

Jesli Sciggnates i zainstalowates$ Jedicut po raz pierwszy na swoim komputerze to zobaczysz to okno
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Zaznacz w oknie Preferencje, skojarzenia plikow, ktore chcesz uzywaé, wybierz swdj jezyk, oraz zaznacz czy
chcesz abys byt powiadamiany o nowych aktualizacjach i kliknij "OK".

Teraz musisz skonfigurowac Jedicut, aby mogt
komunikowac sie z twoim sterownikiem i maszyng CNC.


https://www.jedicut.com/forums/

2. Konfiguracja Jedicut > Opcje

Aby skonfigurowac oprogramowanie Jedicut:

Kliknij menu: Narzedzia> Opcje. lub kliknij ikone
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Po lewej stronie ekranu zobaczysz zaktadki odpowiadajace réznym rodzinom ustawien:

Zaktadka Komunikacja: ta zaktadka pozwala Ci powiedzie¢ Jedicutowi, jak komunikowac sie z twoim
kontrolerem CNC: przez port réwnolegly lub port USB, jakich protokotéw komunikacji uzy¢, skonfigurowac
parametry portu LPT jesli jest uzywany ... Wszystko to zalezy od rodzaju Twojego kontrolera CNC.

Zaktadka CNC kontroler. ta zaktadka stuzy do wskazania Jedicut "mechanicznych" cech Twojej maszyny
CNC: jej wielkosci, przetozenia silnikow, kierunku obrotow silnikow, itp...

Zaktadka Grzanie: ta zaktadka pozwala powiedzie¢ Jedicutowi, czy twdj sterownik CNC pozwala na
zarzadzanie ogrzewaniem drutu. Tutaj mozna réwniez zapisa¢ ustawienia idealnych wartosci grzania drutu
dla ciecia réznych materiatéw (polistyren, EPP, pianka ...).

Zakladka GCode: tej zaktadki mozesz od razu nie widzie¢, pojawia sie ona tylko po wybraniu wtyczki
GCode. (w polu Plug-in i rozwijanym menu Tryb komunikacji). Pozwala dostosowac pliki GCode
generowane przez Jedicut. Nalezy pamieta¢, ze program Jedicut jedynie generuje pliki GCode i
automatycznie zapisuje we wskazanym w tej zaktadce miejscu, jako pliki z rozszerzeniem *.txt




3. Konfiguracja Jedicut > Komunikacja (z kontrolerem CNC)

Ten krok jest obowigzkowy: bez odpowiedniej konfiguracji silniki nigdy sie nie obrdca.
Kliknij karte Komunikacja:

e Dikbnnag tabela
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Pierwszym krokiem jest wybor wiasciwej wtyczki komunikacyjnej (stynna biblioteka dll). W polu Plug-in z menu
rozwijanego Tryb komunikacji wybierz odpowiednig wtyczke wiasciwg dla Twojej maszyny

3.1 Geneza wtyczek komunikacyjnych

Wtyczki komunikacyjne to mate programy, ktore pozwalajg Jedicutowi mowi¢ wieloma jezykami, aby by¢
kompatybilnym z maksymalnie wieloma kontrolerami CNC.

W dobie portdéw réwnolegtych producenci sterownikow CNC LPT uzywali sygnatdw sterujgcych w rézny sposob.
Dlatego tez, aby dostosowac przypisanie pinéw portu LPT, do karty sterujacej powstaty wtyczki umozliwiajace
wspoOtprace Jedicut z r6znymi sterownikami. Dzieki portom USB jest lepiegj i ... niestety gorzej. Jesli producent
kontrolera USB CNC nie podzieli sie stosowanym protokotem komunikacyjnym, program Jedicut nigdy nie bedzie
kompatybilny z tym kontrolerem CNC. W ten sposdb kupujac sterownik CNC USB (bez dostepu do protokotu
komunikacyjnego) mozemy by¢ pozbawieni mozliwosci jego uzycia z ulubionym oprogramowaniem (Jedicut) do
ciecia gorgcym drutem.

Wtyczki komunikacyjne sg dostepne jako open source na GitHub-ie Jedicut, ktory pozwala wszystkim tworzyc
nowe lub ulepszac juz istniejace. Aby pomdc Ci zrozumieé strukture wtyczek, zaczatem tworzy¢ dokumentacje dla
programistow.

3.2 Identyfikacja wtyczki komunikacyjnej

Jedicut oferuje kilka wtyczek komunikacyjnych. Jesli zainstalowates$ Jedicut za pomocg instalatora, zostang
zainstalowane tylko wtyczki komunikacyjne kompatybilne z twojg wersjg systemu Windows.

Flug-in
Trvb komunikacii Dpiz
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Na przyktad, jesli uzywasz Windows 7, 8, 8.1 lub Windows 10, bedziesz miat takie wtyczki komunikacyjne:

e USBSerial.dll: Ta wtyczka jest kompatybilna z kartami USB/port réwnolegly zbudowanymi z Arduino i
szkicami dedykowanymi dla Jedicut, lub z kontrolerem Arduino + Ramps 1.4 CNC.

e CncNet_XP_Vista_7.dll: ta wtyczka jest kompatybilna z elektronicznym interfejsem MM2001 i
wszystkimi innymi kompatybilnymi kartami.

e XavierHID.dIl: ta wtyczka jest kompatybilna z adapterem USB / port réwnolegty Xavtronic
przeznaczonym dla kontrolera CNC MM2001 (i kompatybilnego).

e GCode.dll: Ta wtyczka wysyta z Jedicut do pliku tekstowego, instrukcje sterowania silnikami w formacie
GCode, ktdre w pdzniejszym etapie sterujg maszynag poprzez interfejs np. Arduino-Grbl

e FileTrace.dll: Ta wtyczka wysyfa instrukcje sterowania silnikiem do pliku tekstowego znajdujacego sie w
katalogu gtéwnym dysku C komputera ("C: \ VirtualMachine.txt"). Ta wtyczka moze by¢ tymczasowo w
tych wersjach systemu Windows, uzywana do testowania.

W przypadku starszych wersji Windows zostang zainstalowane wtyczki wiasciwe dla wersiji.
Wybierz wtyczke, ktéra Twoim zdaniem jest najbardziej odpowiednia dla twojego komputera i maszyny.

W przypadku wadliwego dziatania:
e Krok 1: Zmien wtyczke. Mozesz pobrac i zainstalowa¢ w katalogu DLL. inne wtyczki, jesli uwazasz ze
beda bardziej odpowiednie dla twojej konfiguracji, i wyprobowac je.

e Krok 2: Testuj z silnikami
e Krok 3: Pytaj o porade na forum Jedicut.

3.3 Konfiguracja potaczen portu LPT

Jesli kontroler CNC taczy sie z portem réwnolegtym, moze zaj$¢ potrzeba zmiany konfiguracji pindw. DomysInie
konfiguracja Jedicut odpowiada MM2001, jak na rysunku ponizej:

F.onfiguracja portu rawnoleghego

Fiemunek  Frok

Silrik X1 o [f ] Zewnetzny zegar: [10 |0 Zataczenie greania: [16 | 2
Silkik 542 [+ B Silmik WA - 2 Wikaczenie grzania [11_] 2
sinky1 4 ]o o Status grzania o
Silnik 2 o 3 ]o

Naciskajac ikonke & uzyskujesz dostep do zmiany przypisania numeru pinu portu LPT do opisanych wejs¢
programu Jedicut

Jesli kontroler CNC nie faczy sie z portem réwnolegtym, a np. USB najlepiej zachowac¢ domysing konfiguracje,(Jak
dla MM2001).

3.4 Konfiguracja zarzadzania zegarem (wstepny warunek
dostosowania predkosci)

3.4.1: Sterowanie CNC za pomocg portu LPT

Niektdre sterowniki CNC LPT majq zegar, ktory nadaje tempo, jak metronom.

Sterownik CNC posiadajacy wewnetrzny zegar, podtaczony do portu rownolegtego, moze wysta¢ sygnat zegara do
Jedicut, ktéry dokfadnie zarzadza predkosciami obrotowymi silnikdw. Powinienes$ byt zauwazy¢ mozliwos¢ wyboru
"pinu" (Zewnetrzny zegar) odpowiadajacego za ten sygnat w poprzednim paragrafie.

Synchronizacia obrotdw silnika 2 zewnetiznego zegara.

Czestotliwois zegara Wwidok ztacza DEZS
= o oty o
25...'.'....'...15‘



https://www.jedicut.com/blog/carte-controle-cnc/adaptateur-usb-port-parallele-machine-cnc/
https://www.jedicut.com/blog/carte-controle-cnc/arduino-ramps-decoupe-fil-chaud-partie-1/
https://www.jedicut.com/blog/carte-controle-cnc/adaptateur-usb-simple-arduino/
https://www.jedicut.com/blog/carte-controle-cnc/adaptateur-usb-simple-arduino/

Obowigzkowe ustawienie: Jesli dotyczy to twojej karty, zaznacz pole Synchronizacja obrotow silnika z
zewnetrznego zegara

Opcjonalne ustawienie: Mozesz nastepnie okreslic czestotliwosc zegara. Nie jest to obowigzkowe, ale jesli wskazesz
wiasciwg wartosc¢, Jedicut moze oszacowac predkos$¢ ruchu maszyny.

3.4.2 Sterowanie CNC za pomocg portu USB

Te sterowniki CNC USB zawsze maja zegar. Zaden sygnat nie jest wysytany do Jedicut, jednak obowigzkowo nalezy
zaznaczyc:

e Pole Synchronizacja obrotow silnika z zewnetrznego zegara.

e Wpisaé Czestotliwosc zegara kontrolera USB CNC.

4.Konfiguracja Jedicut > CNC Kontroler

Kliknij karte CNC Kontroler:
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Dla kazdego silnika nalezy wskazac:

e Ilos¢ milimetréow na krok (mm/krok): Ta warto$¢ wskazuje stosunek przetozenia, tj. Odlegtos¢ w
milimetrach przebytg przez maszyne dla kazdego kroku silnika.

¢ (Predkosc ciecia): predkos¢ ruchu drutu podczas ciecia.
o Predkos¢ szybkiego ruchu(Predkosc jatowa): predkos¢ ruchu drutu poza materiatem.

¢ (Odwrocenie): to pole umozliwia zmiane kierunku obrotéw silnikow w dogodnym dla uzytkownika
momencie, co pozwala unikngé¢ modyfikacji okablowania.

Ustawianie predkosci nie zawsze jest tatwe, poniewaz nie ma jednostki czasu. Pierwszg rzecza, ktdrg nalezy
wiedzie¢, jest to, ze wartos¢ predkosci odpowiada czasowi pauzy miedzy 2 krokami.

Krok 1 - Musisz znalez¢ przyblizong warto$¢ do ustawienia w/g ponizszych wskazowek.

e Twaj kontroler CNC nie ma zegara, wiec rzad wielkosci bedzie bardzo duzy, na przyktad 10 000 000.
Ta wartos¢ zalezy od typu i czestotliwosci mikroprocesora w twoim komputerze.

e Twdj kontroler CNC ma zegar, to rzad wielkosci bedzie znacznie mniejszy, na przyktad 50. Ta
wartosc¢ zalezy od czestotliwosci zegara karty.



Krok 2 - Musisz znalez¢ odpowiednie wartosci dla swojej maszyny CNC: dlatego tez, po omacku metodg prob i
btedéw, zmniejszajac lub zwiekszajac predkos¢, najpierw w duzych krokach potem zmniejszajac jg stopniowo,
na coraz mniejsze, testujac za pomoca recznego panelu sterowania (z gtéwnego okna Jedicut), znajdz wartosci
ktére pozwolg na ptynna prace silnikéw, oraz catej maszyny.

Wskazowka: czytaj forum Jedicut i przeczytaj dokumentacje kontrolera CNC
Pozostate ustawienia, (musisz dostosowac rozmiar swojej maszyny):

(Dtugosc goracego drutu): mozliwa maksymalna szerokos¢ ciecia (szeroko$¢ pomiedzy wozkami prawym i
lewym, a nie maksymalna dtugos¢ drutu ...).

(Dtugosc osi X): maksymalna odlegtosc, jaka wdzki moga przeby¢ na osi X.

Mam nadzieje, ze te wyjasnienia pomoga ci zacza¢ prace z Jedicut, i twoja maszyna bedzie ptynnie
wykonywata polecenia z panelu sterowania recznego.

Jesli jednak potrzebujesz pomocy, przejdz do forum Jedicut i czytaj, czytaj oraz zadawaj pytania na ktére sam
nie znajdujesz odpowiedzi, a na pewno znajdzie sie ktos, kto poda pomocng dton.

5. Konfiguracja Jedicut > Grzanie (sterowanie temperaturg drutu)
Kliknij karte Grzanie:
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W tym oknie ustawiamy parametry dotyczace automatycznego sterowania przez port LPT grzaniem drutu,
dobieramy parametry dla réznych materiatéw, mozemy przeprowadza¢ testy, zapisywac wybrane parametry.

Jednak w tej chwili to jest: MARZEC 2018r: w zwigzKu z powstaniem nowej wersji
programu, modut Grzania jest w trakcie opracowania na nowo i dostosowywania do
sterowania przez Arduino.

Dlatego tez opis modutu grzania pominiemy w oczekiwaniu na zakonczenie prac, przez Jerome i jego
zespot wspotpracownikow z forum.


https://www.jedicut.com/forums/

6. Konfiguracja Jedicut > GCode

Kliknij karte GCode:

Jesli jest ona niewidoczna, jak na obrazach powyzej, wro¢ do karty Komunikacja. W Oknie Tryb
komunikacji wybierz wtyczke GCode.dll, a karta powinna sie pojawic.

r._.__ Jedicut
e Mkbyna tabela
— |test v| ':" @ .
Gk Mazvea oz
f.I.' Kormunikacja K.atalog ;
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* GCode [ SET TOOL LENGTH OFFSET ) Symbol 2akoficzenia
v ]
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Karta ta pozwala dostosowac¢ parametry tworzonego przez Jedicut pliku GCode, i tak:
1. W oknie Gt¥dwny ustawiamy:
o Katalog - zawiera $ciezke do Folderu, w ktérym program zapisze w formacie *.txt

utworzony plik GCode, Przycisk otwiera okno wyboru folderu,

Sélectionner, un répertoire

tom du répertoire
|C:'|,temp'|,]edicut'l,GCode |

Répertoires Eichiers 1 (*.*)

&= Ci

(= temp
[E=r Jedicut

e GCode

Lecteurs :
| Elc:[] w |

[ o ][ e |

w ktdrym powinny by¢ zapisywanie pliki GCode . Klikniecie OK zapisuje Sciezke w polu Katalog
¢ Jednostka — w menu rozwijanym wybieramy > Milimetr / Cal

e Szybkos¢ — wybor > Stata / Kontrolowana

e Separator dziesietny — wybor > kropka / przecinek

e Czas — wybodr > Milisekundy / Sekundy / Minuty

o Staly nagtowek — staly opis pliku pojawiajacy sie na poczatku utworzonego pliku
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2. W oknie Nazwa osi > przypisujemy osiom X1, X2, Y1, Y2, odpowiedniki literowe, ktére bedq
reprezentowaty nasze osie w pliku *.txt Gcode, np. kolejno X, Z, Y, V.

3. W oknie do zaznaczenia Dotacz komentarze wstawiamy znaki rozpoczecia oraz zakonczenia
dodatkowego komentarza np { i }. Zaznaczenie tego okienka spowoduje pojawienie sie dodatkowych
komentarzy na poczatku pliku GCode, rozpoczetych znakiem { i zakoficzonych znakiem }.

Teraz gdy poznaliSmy ustawienia okna ,,Opcje”, powinnismy pozna¢ mozliwosci przetestowania
tych ustawien w praktyce, i zacza¢ wykonywac ruchy na naszej maszynie.

/. Sterowanie reczne
Pomocnym jest panel sterowania recznego, otwierany w gtéwnym oknie programu. Aby otworzy¢ ten panel klikamy

4
na przycisk | | umieszczony po prawej stronie okna Gtéwnego, i otrzymujemy taki oto widok:

¢ Jedicut

Pli. Marzedzia ©Okna Pomoc
D P

2

1

X2
1

s
J I Przesun o [mm) :
[
‘ @1 Ol
O w2 &2
4 [ Zalezry

Gilotyna

o [] Ukoshie
| "“';' Wwighadzarie
L\ () 'Wwalna
' (*) Szybka
[]wikacz arzanie
wiybierz material

Sterawanie reczhne

EER

[ ‘Wacz silviki |

Panel sterowania recznego posiada wiele wzajemnie zaleznych funkgcji sterujgcych ruchem silnikéw, oraz
funkcje sterujace grzaniem drutu (te ostatnie prawdopodobnie ulegng zmianie w zwigzku z powstawaniem
nowej wersji programu).

Omowimy teraz szczegdtowo elementy sterujgce ruchem silnikéw, ich przeznaczenie zmienia sie w zaleznosci
od uzycia innych.

Przesuf o [mm] :
0

W okienku | wpisujemy wartos¢ o jakg ma sie przesung¢ wybrana os, lub osie. Jego
funkcja zmienia sie w zaleznosci od wybrania innych przyciskow.

®x O

Przyciski Ox2 Oz pozwalajg na wybdr przesuwanej osi. Ich funkcja rowniez sie zmienia.
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® %1 :l Ovig

Przycisk [ Zalezny pozwala powiazaé ze sobg ()2
Funkcja wptywa na inne.

1) ()
Oz osie ruchu poziomego lub pionowego.

Przycisk L1 Gilotna  realizuje powrdt do punktu wyjécia po wykonaniu okreélonego ruchu. Funkcja aktywna po
zaznaczeniu [¥]Zalezny yp 1] Ukosnie

#imm]: Y [mm]: Eat[’]:
o

Przycisk [1Ukasnie wiaze ruch wszystkich osi £ |pod katem wynikajacym z odlegtosci

podanych dla ruchu pionowego i poziomego. Funkcja wplywa na inne.

Przycisk []*ygtadzanie powoduje ptynniejszy ruch silnikéw, a co za tym idzie i osi. Dostepny w zaleznoéci od
stanu innych.

Przycisk ) wialng wymusza ruch silnikow z predkoscig okreslong w zaktadce Opcji>CNC kontroler jako
Predkosc¢ ciecia.

Przycisk & Szvbke wymusza ruch silnikéw z predkoscia okreélong w zaktadce Opcji>CNC kontroler jako
Predkos¢ jatowa.

Przycisk [J'whacz grzanie opyiera okienko, w ktérym mozemy wybrac i ustawic niektdre parametry grzania
drutu.

b ateriat testowy W

Zaznaczenie przycisku & Wybierz matetist hozwala na wybér zdefiniowanego na liécie

materiatow w zaktadce Opcji>Grzanie.

. . i . . a0 x - .
Zaznaczenie przycisku (©) Sterawanie rgczne pozwala na wpisanie w polu wartosci mocy dostarczanej
do drutu w %, podczas recznego sterowania grzaniem.

Wiacz zilniki

Przycisk uruchamia silniki wedtug wybranych ustawien.

Opisane opcje panelu sterowania recznego pozwalajg na przetestowanie:

ruchu kazdej osi oddzielnie o okreslony odcinek,
ruchu osi powigzanych w pionie lub w poziomie
ruchu gilotynowego o okreslony odcinek

ruchu wszystkich osi pod okreslonym katem
testowanie ciecia materiatow

dobor temperatury drutu

Po przyswojeniu tych informacji nalezy przeprowadzi¢ testy, tak aby uzyskac ptynne ruchy wszystkich osi
zarowno dla predkosci ciecia (wolnej) jak i predkosci jatowej (szybkiej).

Nie bedzie to proces szybki, do wiasciwych wynikéw dochodzi sie dlugg drogg prob i bleddw.

Nalezy mie¢ na uwadze ze ptynny ruch pojedynczej osi, niekoniecznie musi by¢ ptynny podczas ruchu
wszystkich osi, a nastepnie podczas testow w materiale cietym réwniez mogg wystapic¢ problemy.

Nalezy sie uzbroi¢ w cierpliwos¢ i dos¢ duzg ilos¢ styropianu do testow.

Dopoki jednak twoje silniki nie zadziataja, drut nie przetnie prostych odcinkow
styropianu, nie powinienes iS¢ dalej w ustawieniach Jedicut.

Tutaj wszystko sie zaczyna.

Jesli wszystko jest OK sterowanie maszyng funkcjonuje poprawnie mozemy przej$¢ do dalszej

czesci, gdzie zajmiemy sie przygotowaniem plikdw ciecia i samym cieciem.
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8. Przygotowanie pliku ciecia:

¢ Jedicut
Flik Marzedzia Okna Paomoc

b B

Na pasku okna gtéwnego mamy 4 rozwijane menu, Plik, Narzedzia, Okna, Pomoc:

¢ Jedicut
Marzedzia Okna Pomaoc Flik. BIEEEREEN Okna  Pomoc

¢ Jedicut

Pli. Marzedzia

m Cigcie skrzydta D Przejdz do punkiu odniesienia D P v Pasek narzedzi
Obworz Edycja prafilu Zapisz punkk odniesienia Konverter calimm
Skerowanie reczne
opcie
Whyidz

W menu ,,Plik” mamy mozliwos¢ wyboru pola ,Nowy” i z
menu rozwijanego, okno ,Ciecie skrzydta” (jest to ogdlinie ciecie
Pll. Marzedzia Okna N czegokolwiek, zostato tak nazwane jeszcze w czasach
poczatkowych powstania programu, kiedy przeznaczony byt

¢ Jedicut

Do P Pomoc Jedicuk Sy ’ A P ' i "
gtéwnie do wycinania czesci modeli samolotdw i posiadat on
Preferencie osobny blok do tworzenia i ciecia kadtubdw). Oczywiscie po
0 Jedicut, . otworzeniu okna ,Ciecie skrzydta” mamy mozliwo$¢ ciecia innych

ksztattéow, (kadtuby, litery, rysunki itp)

W menu rozwijanym ,Nowy” mozemy réwniez wybra¢ okno ,Edycja profilu” gdzie mamy mozliwo$¢, otwierania
pliku (w ktérym program Jedicut zapisuje kompletne pliki ciecia) typu (*.Jdc), oraz plikow edycji
wspotrzednych, z rozszerzeniem (*Jdp,*.Prf,*.Dat.*.Dxf,).

Pole ,,Otworz” pozwala na wybor i otwarcie plikow skojarzonych z programem Jedicut, w chwili obecnej s3 to pliki
jdc, jdp, prf, dat, dxf, .

Ponizej mamy pola zwigzane z zapisem plikdw ciecia ,Zapisz”, ,Zapisz jako”, zamykaniem programu ,Zamknij,
Zamknij wszystko”, oraz ,,Podglad ciecia”, pozwalajacy na podglad pliku przed wiasciwym cieciem.

Pole ,Ciecie”, uruchamia wtasciwe ciecia na maszynie, oraz ,Wyjdz", wyjScie z programu.
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W menu ,Narzedzia” mamy dostep do okien, zarzadzania punktem odniesienia maszyny, ,Przejdz do punktu
odniesienia”, ,Zapisz punkt odniesienia”, otwieranie okien ,Kreatora ciecia”, ,Menadzera dzwigaréw”,
»~Menadzera cyklu ciecia”, i "Opcji”.

W menu ,,0kna” mamy mozliwo$¢ wiaczenia ,Paska narzedzi” otwierania ,,Konwertera cal/mm”, oraz panelu
~Sterowania recznego”

Menu ,,Pomoc” daje dostep do strony internetowej z pomocg, niestety w jezyku francuskim ,,Pomoc Jedicut”,
otwiera okno ,Preferencje”, oraz okno informacji o programie, ,,O Jedicut”

Znaczenie i funkcije poszczegolnych okien zostana szczegotowo omowione po kolei w dalszej
CZesci opisu.

Ponadto program posiada pasek narzedzi, utatwiajacy szybki dostep do niektorych funkgji.

Na pasku znajdujg sie przyciski:

D
P

- Otwiera okno Gtéwne programu
- Otwiera okno Edycji wspotrzednych wybranego pliku

- Otwiera okno Wyboru plikéw do wykonania, lub edycji

i

o=

- Otwiera okno Zapisu do pliku .jdc (jesli plik jest nowy i nie posiada nazwy, nalezy go nazwac i
wskaza¢ miejsce zapisu, natomiast jesli edytujemy plik juz zapisany jako *.jdc, zapisuje dokonane
Zmiany.

"' - Otwiera okno Kreatora ciecia

- Otwiera okno Podgladu ciecia

- Otwiera panel Ciecia

- Otwiera okno Menadzera zeber

O L N o U

- Otwiera okno Menadzera cyklu ciecia
10. - Otwiera okno Opcje

11. # - Otwiera tacze do plikdw pomocy na stronie Jedicut (obecnie jest to stara strona
http://www.aeropassion.net/leblog/pages/Guide-utilisation-de-Jedicut-Introduction, ale wprzysztosci
Jerome zamierza przekierowac to na nowg i aktualng strone Jedicut.

8.1 Tworzenie i Edycja profili

Jedicut umozliwia przechwytywanie, edytowanie i zapisywanie profili. Jednak nie zastepuje profesjonalnego
oprogramowania, (ktére pozwala np. oblicza¢ charakterystyke biegunowa profil, zmieniac ich parametry [wygiecie,
grubo$¢] dokonywac analizy aerodynamicznej itp.) Czasami sg one skomplikowane w uzyciu. Jedicut zapewnia
zatem prosty interfejs do manipulowania profilami

Kliknij menuenu: Plik> Nowy> Edycja profilu Iub przycisk B\ chwili obecnej to nie dziata

MozZesz rowniez przyciskiem otworzy¢ okno wyboru profilu do edycji
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https://www.jedicut.com/
http://www.aeropassion.net/leblog/pages/Guide-utilisation-de-Jedicut-Introduction

kS -15/x)
/)
Ouvrir, un fichier @E
Szukajw: | 1 DAT v €] T = -
Y |¥] 203 dat |#] agze.dat |¥] 2g45c-03.dat (P Fra0126.dat L]
) ago+.dat |#) agz7.dat |¥) agésct-nzr dat |#) HQ2O9S.dat 5}
Maje biezgee | 7] 2g08.dat ] ag3l.dat ¥ ag46c-03.dat \#)htos,dat =
dakumenty |¥) ag02.dat. |#) ag3z.dat |¥) ag46ct-0zr.dat  |¥) htos.dat
— ¥ ag10.dat |#) ag33.dat [F)agé7c-03.dat F)htl2.dat
F
Lﬁ ¥ agt1.dat |#) ag34.dat |F) agé7ct-n2r.dat  F)ht13.dat
Pt [¥) ag12.dat |#) ag35.dat |¥) ag4ssct-Ozr.dat  |#) ht14.dat
|¥] agl3.dat |¥] ag36.dat |F] BULKHD 1, dat \F]htz1.dat
. |¥) agte.dat |¥) ag37.dat |F)BULKHDZ.dat  #) htz2.dat
J \¥] 216, dat ] ag3a.dat P CLARK-Y.dat P htz3.dat
|¥) ag17.dat |¥)agsnd-Ozr.dat  |F)E193.dat \F]RG1S.dat
Moje doks Iy
CLOCEIIGE \¥] a1G.dat |P]ag4ld-Ozr.dat  |F)E205.dat (P 53021 dat 4
i |¥) ag19.dat |¥)agtzd-Ozr.dat |F)E214.dat 54081, dat
_‘jg ¥ ag24.dat |#] ag43d-Ozr.dat ¥ E367.dat ¥ 506080, dat
I |¥] ag2s.dat |¥] ag4act-0zr.dat ¥ FX60100.dat \P)sb7o3z.dat
M6 komputer
>
‘;} Mazwa pliku N
N
Moje misjsca  Pliki typu Profil [*.dat] +0.1 v Anulu
| Décaupe Ails [7idc]
Profil [jdp)
Profil [* pif
Profil [*.dsf] v0.1.62
Tous 7]
Z menu rozwijanego wybierz rodzaj pliku do otworzenia i otwérz :
& Jedicut FE®
Pk Marzedzia Okna Pomoc
b P =
-5 Gidra profih
Nsziva [CLARKY.DAT oy | o eRel
ik y 5
i 2 oo 0.00373
i 3 ooz 0.0058
.y 4 ooos 0.00832
i 5 oo nmars
i 6 |ome2 00176
1 7om 00253 o
-5 Spéd profiu
‘wizglgdna grubodé i % v ~ .
= O ooos Y
Opis 2 0 0
3 00005 000467
4 ooo -0.00554
5 0002 -0.00781
B 0004 001051
7 ooog 001429
v
x] CLARKY.DAT

Mozesz tutaj edytowac punkty obwiedni profilu, zmieni¢ wzgledng grubosé¢ profilu (nie wszystkie profile bedace w
bazie posiadajg takg mozliwos¢ i w niektorych przypadkach pole to jest nieaktywne). Mozesz wreszcie dodac opis
do edytowanego profilu, i zapisa¢ go z rozszerzeniem (*.jdp)

Jedicut aktualnie obstuguje cztery rodzaje profili:

¢ PRF: Format zarzadzania profilem stosowany w pierwszej wersji Jedicut,

¢ JDP: Format zarzadzania profilem, pozwalajacy stworzy¢ opis do edytowanego profilu, ktory chcesz
zapisac,

o DAT: Format najbardziej rozpowszechniony w Internecie, moze by¢ otwierany w dowolnym edytorze
tekstu, jako zbiér wspdtrzednych. Jest to format pliku profil z gtdwnych baz danych dostepnych na
profilach internetowych. Format ten nie jest catkowicie znormalizowany, i jest mozliwe, ze niektdre pliki sie
nie otworzg. Z powodzeniem przetestowano 3 rozne rodzaje plikow DAT.

e DXF: Format pliku tworzonego przez programy projektowe typu Auto-CAD. Do tworzenia plikdw *.dxf
mozna z powodzeniem wykorzysta¢ darmowy Inkscape (opisywany na forum Jedicut) lub inne programy
graficzne generujace wynikowy plik (*.dxf wersji od R2.5 doR12). Wyzszych wersji Jedicut nie otwiera
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8.2 Ciecie skrzydta (lub innych elementow)
Kliknij menu Plik> Nowy> Ciecie Skrzydfa, lub przycisk B w gtownym oknie programu:

¢ Jedicut |Z|IE|E|
Pli. Marzedzia ©kna Pomoc

o P

Okno ciecia: posiada wiele funkcji zobrazowanych na rysunku ponizej:

1.  Wybdr profilu nasady i koncowki skrzydta (*.dat *.prf *.jdp *.dxf)

2.  Ustawienie jednakowych parametréow dla nasady i koncéwki (Nasada=Koncéwka)

3.  Wybdr cieciwy profilu nasady i koncowki skrzydta

4.  Mozliwos¢ zmiany wzglednej grubosci profilu (nie ze wszystkimi profilami dziata)

5. Konfiguracja skrecenia profilu nasady lub kofAcowki skrzydta (Kat skrecenia w stopniach).

6. Konfiguracja grubosci warstwy topionej, oddzielnie dla kazdego profilu: (wazne dla kompensacji
wymiarowej zwigzanej z wielkoscig szczeliny topionej przez drut, lub dla uwzglednienia grubosci poszycia
skrzydfa innym materiatem)

7.  Odwrdcenie wymiarow grubosci warstwy topionej

8. Wybdr powiekszenia rysunku profilu
9.  Przycisk srodkowania rysunku
10. Ustawianie wysokosci wyjsciowej ciecia: pionowy ruch jatowy maszyny przed rozpoczeciem ciecia

11. Konfiguracja wysokosSci bezpiecznej: pionowy ruch jatowy potrzebny, aby bezpiecznie przejs¢ nad
materiatem cietym.

12. Wybdr ciecia skrzydfa (Skrzydto prawe lub lewe)

13. Aktywacja kreatora ciecia

14. Mozliwos¢ wyswietlania skrecenia (pokaz skrecenie)

15. Opis ciecia zachowywany po zapisaniu kompletnego pliku jako (*.jdc)
16. Pole wyswietlania wybranego pliku.

17. Pole nazwy pliku (jesli dopiero tworzymy plik pojawia sie napis ,Ciecie-bez nazwy” ,po zapisaniu
gotowego pliku pojawia sie jego nazwa z rozszerzeniem (*.jdc)
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¢ Jedicut

Pli. Marzedzia Ckna Pomoc
D P o

Mazada skrzydta

Cigciwa nazady skrzydta [mm] :

Fofcawka skrzpdra

| L_\'.l Mazada = kohcdwka

100 j—3

Wzgledna gruboic nasady 3 :

I —

K.at zkrecenia [°] :
5

Wwarshwa topiona
Grubogc [mm] -

G

\"E Odwracenie

Ciecivwa koncawka skrzydba [mm) :

\
2

100 j—3

Wizgledna arubodc kofcawki %

[ —

' 8
i o K.at skrecenia [*] :
i 5
- :_ ___________________________________________________ - Wiarstwa topiona
I 16 Gruboss [mm) ;
i N 6
Odwrdcenie
Opis 3\‘\ Sl \\ Wiysokost wejéoia
15 3l Sy B0
™~ () Prawe Wiysokos przejéoia
17 14~ Kreatar cigcia o F—1
Vi Pokaz skrecenie

—| [¢] Ciecie-bez nazwy |

8.3 Tworzenie pliku ciecia:

Profil Clarky,

Obrys trapezowy,

Prostg krawedz natarcia,

Cieciwe przy kadtubie (Nasada skrzydta) =200mm,

Przesledzimy teraz proces tworzenia pliku ciecia na przyktadzie skrzydta:
Cieciwe na koncu (Koncéwka skrzydta) =150mm
I ma wyglqdac jak to:

Zaktadamy, ze nasze skrzydto ma miec:

e Rozpietos¢ catego skrzydta =1200mm
Rozpietos¢ potowy skrzydta =600mm

W celu utworzenia pliku ciecia przyciskiem (1) w polu nasady, lub kofcéwki skrzydta, otwieramy okno wyboru

profilu.
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QOuwrir un profil

Szukaj w: | ) profile_dat-22 L o * £ -
a |¥] 1-96_0,5.dat |¥] B7070.0AT |¥] csB.DAT |¥] CLARKW .DAT
% |#] 1-96_0,75.dat |¥) B707E.DAT |¥] csc.DAT |¥) CLARKX.DAT
Maje biszace | | F] 1TP-66.dat |¥] B7374.0AT |¥] csD.DAT |¥] CLARKY.DAT
dokumenty |¥] 1TP-665.dat |¥] E737B.DAT |¥] csE.DAT |¥] CLARKYH.DAT
— |¥] 1TP-96_1,25.dat  |¥] E737C.DAT |¥] c141a.0aT |¥) CLARKYS . DAT
L% |#] 1TP-96_1.dat |¥] B7370.0AT |¥] C141B.DAT |#]cLarkysm.oet | F
Fulpit ¥ a18.04T |¥) BACL.DAT |#) C141C.DAT |#) CLARKZ.DAT [
|¥] alsc.DaT |¥) BAck. DAT |¥] c141D.04T |¥] CLARYMLS.DAT
. |¥] A135M.DAT |¥] BES0.DAT |F] C141E.DAT |¥] CLARYMLS.DAT
'_j || 4634108C.0AT ¥ BESOSM.DAT |¥] C141F.DAT |¥] conTIE.DAT
g i |#] abrial 17.dat |¥) BOELD3.DAT |¥] casTi02.DAT |¥) cR1.DAT I
|¥] aHz1.0AT |¥] BOELDE.DAT |¥] cH10SM.DAT |¥] crRoO15M.DAT I
= |F] AHE407 .DAT |F] BOMI4.DAT |F] CHEM.DAT |F] DAELL.DAT [
‘ﬁ'j |¥] aH7476.DAT |¥) Bw3.DAT |¥) CLARKK.DAT |¥) DaEZ1.0AT
|F] aNDRUKOY.DAT  |[¥] CSa.DAT |¥] CLARKY.DAT |¥] DAES1.DAT
b dj karnputer
< >
'.:_} Mazwa pliku; hd
-
Moie misisca | Pliki bypu Frofil [*.dat] +0.1 v
{ Profil [.jdp] |
Profil [*.prf
Profil [*.d=f] w0.1.62 r

W rozwijanym polu (Pliki typu) wybieramy rodzaj pliku do otwarcia, w tym przypadku jest to :

Profil (*dat) v0.1.

Otwiera sie baza profili (musimy jg miec zapisang na naszym komputerze, nie jest ona czescig Jedicut-a, jak
zresztg Zzadna inna jdp, *prf, czy*dxf), oddzielnie dla nasady i korcowki skrzydta wybieramy plik
(CLARKY.DAT).

Wybrany profil pojawia sie w polu (16) ,Nasada, Koncéwka Skrzydta”.

W przypadku, gdy skrzydto ma statg cieciwe mozemy wybrac profil tylko dla nasady, i zaznaczy¢ pole (2)
"Nasada=Koncowka" wtedy ustawienia wpisane dla nasady sg jednakowe dla kofcéwki.

(Opcja przydatna podczas ciecia kadtubdw liter itp. posiadajgcych statg grubosc).

¢ Jedicut

Plik. Marzedzia ©kna Pomoc
1]

D P ] 1 J
Mazada skrzydta Cieciwa nazady skrzpdka [mm] :
CLARKY.DAT | 100%

F.at skrecenia [7] :

‘W arstwa topiona
Gruboss [ram]

] Odwrécenie
Kofcdwka skrzpdba : Cigciwa koficdwki skrzpdba (rmm]
CLAREY.DAT | [ Mazada = kofcdwka 100% »

F.at skrecenia [°] :

ﬂ

‘W arztwa topiona
Gruboss [rm)

[] Odwrécenie
Opis : Skrzydba Wwiysokost wejicia
(®) Lewe
() Prawe Wzoko#d przejicia

[ Ereator ciecia
[ Pokaz skiecenie

[®] Ciecie-bez nazwy
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Teraz zmieniajac wartos$ci w polach po prawej stronie, mozemy skonfigurowac nasze skrzydto, tak, aby uzyskac
zatozone efekt, i tak:

Dla nasady i koncéwki skrzydta wypetniamy pola po prawej stronie:

Cieciwa nasady wpisujemy - 200mm
Cieciwa koncowki wpisujemy — 150mm
Kat skrecenia pozostawiamy — 0

Grubos¢ warstwy topionej wstawiamy — np.0,7 - moze byc¢ rézna dla nasady i koncowki, ( wpisujemy
potowe wartosci zmierzonej podczas testow, jest to np. 1,4mm i zalezy to od rodzaju cietego materiatu,
temperatury drutu i parametréow naszej maszyny CNC, dokfadniejsze wyjasnienia dalej)

Odwrdcenie — nie zaznaczamy

Wysokos¢ wejscia — wpisujemy wartos¢, jakg musi przeby¢ drut z pozycji zerowej (home) do wysokosci,
na jakiej moze wejs¢ w materiat ( zalezy to od konstrukcji maszyny)

Wysokos¢ przejscia — wpisujemy warto$¢ wynikajacg z pomiardw wysokosci bloku materiatu, jaki
stosujemy dla danego ciecia, tak, aby drut swobodnie przeszedt nad materiatem podczas powrotu.

Skrzydto — zaznaczamy czy wycinamy Lewe czy Prawe (wazne przy skrzydtach trapezowych)

Kreator ciecia — zaznaczamy - aby mozna byto otworzy¢ okno kreatora i ustawi¢ potozenie skrzydta na
stole maszyny

Pokaz skrecenie — pozostawiamy nie zaznaczone (nasze skrzydto jest ptaskie)

Efekt koncowy jest taki:

¢ Jedicut g@@

Pl Marzedzia ©Okna Pomoc

D P
Mazada skrzpdba Cigcivwa nazady skrzpdra [mm) :
S TR %) oo

K.at skrecenia [7] :

I Warshwa bopiona
I Grubaog [rmm) :

=
iy

[] Odwricenie

Katictwka skrzpdra : Cigciva korficdvki skrzydta [mm]

CLARKY.DAT (]  [ONasada=kericswika 00z v

—
o
=

]

4

K.at shrecenia [*]

Warshwa bopiona

I Grubaog [rmm) :
i
[] Odwricenie
Opis ir i
Srdle Winzokofé wejicia
ofi
() Prawe Winzokofé przejicia
Kreator cigcia
[] Pakaz skrecenie

[x] Cigcie-bez nazwy

Po utworzeniu pliku ciecia, mozliwe jest jego nazwanie i zapisanie, w celu ponownego uzycia.

Klikamy menu: Plik>Zapisz jako. wybieramy nazwe naszego skrzydta, katalog docelowy i zapisujemy.

Jedicut tworzy i zapisuje pliki ciecia z rozszerzeniem .jdc

Teraz mozemy dalej konfigurowac nasze skrzydto.
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Aby utatwi¢ wyswietlanie profili, mozliwy jest wybdr powiekszania rysunku w polu (8). Mozna takze przesungc
rysunek fapigc wskaznikiem myszy z wcisnietym lewym przyciskiem w dowolnym miejscu i przesuwajac go (zasada
przeciagnij i upusc). Przycisk (9) znajdujacy sie obok pola ustawienia powiekszenia, pozwala na automatycznie

wysrodkowanie rysunku, ktory zostat przesuniety.

Wopisanie wartosci w pole ,,Kat skrecenia” jest automatycznie odzwierciedlana na rysunku, gdy jest zaznaczona
opcja (14) "Pokaz skrecenie". Jest to wykorzystywane, gdy koncowka skrzydfa jest skrecona w stosunku do
nasady o jakis kat ( np. ptaty tzw. latajacych skrzydet) Oto kilka przyktadow:

< Jedicut
Pl Marzecis Okna Pomoc
b P

Nasada skizpdra Cigciwa nasady skrzydta (]

wi v [
! Kat skreceria [7]
i
_ ey —
Grubosé fmm)
o7
] Ddwndcenis
Korictwka skizydka Cigoiwa koricowki skrzydka (ram)
[ Nasada = koficuka v
! - i
i Kat shrgoeria [:

Warstwa opiona
Gruboge [mm)

EEx

& Jedicut

Dk

Nasada skrepdka

CLARKY DAT =

Plic Narsedeia Okna Pomoc

ﬂ 1% -

Cigcia nasady skrzydra fmm)
L1«
Kat shigeenia 1)

‘Warstwa topiona
Giubod fmm)

[ Odwrdcenia

Koroduka skrzydka

CLARKY.DAT =

[~ Nasada = koriciwka

& [ro0z -

Cigeinia koreowki skizycka [mm)

Kat skrecenia ('

]

Warstwa topiona

Ginboss (mm)
i i
[] 0dwrécenie [ Odwrdcenie
b S iysokodt wejscia Pt T Paczatek cigcia - 07
@ Lowe @ Lewe 50
O Prawe Wysokosé przejscia " Praws Poczatek cigoia - 0§
] Kiestor ciecia [~ Kreator ciecia
Pokaz skigoenie W Fokaz shrecenis
] Cigoie-bez nazuy ] Cigeie bez nazay

Powiekszenie nasady skrzydta do 300%.. wyraznie teraz
widoczna sciezka osi drutu przesunieta w stosunku do
zarysu profilu.

Widoczny kat skrecenia koricowki o 6 stopni, troche
duzo ale wyraznie widoczne.

W oknie ciecia mozna rowniez regulowac grubo$¢ warstwy topionej, wpisujac jej wartos¢ w polu (6), jej wielkos¢
wynika z testow przeprowadzanych dla danego materiatu (EPS, XPS, Depron itp), temperatury drutu (zalezy od
rodzaju materiatu drutu wielkoSci napiecia zasilajgcego i pradu jaki przez niego przeptywa), oraz predkosci z jaka
przesuwa sie drut (zalezy to od konstrukcji mechanicznej samej maszyny jak i jej czesci elektronicznej). Jest to
dos¢ pracochtonne i do pozytywnych wynikow dochodzi sie po wielu probach. Ogolniej, funkcja ta pozwala
zmniejszac lub zwiekszaé obrys profilu cietego tak, aby skompensowac wielkos¢ szczeliny wycinanej przez

rozgrzany drut, lub zrobi¢ miejsce na grubo$¢ poszycia.

Aby nie uzywac tej funkcji, po prostu zostaw grubos¢ warstwy topionej na 0 mm.

< Jedicut

¢ Jedicut

Pl Marzgdzia Okna Pomoc Plik MWarzedzia Okna  Pomoc
D P Do F
Nasada skizucka Cigciwa nasady skrzydra (mm) Nasads skrzydta: Cigoiwa nasady skrzydka [mm)
CLARKY.DAT E] 0% | [200 CLARKY DAT [;] W0z~  [200
[« =
Kat skrgcenia 7] : Kat skrgcenia [°]
W - Warstwa topiona
Giubosé [mm) Grubosé fmml:
[] Odwrsceniz Odumécenie
Koricéwka skizycka Cieciwa koricowk skrzycka (mm) Koricéwka skizydta Cigeiwa koficéwk skrzydra (mm) -
CLARKY DAT [ Nasada = koricnka 0% v CLARKY.DAT [ [INesada=korciwka 0% v
% %
! ] N ! L 1= !
i Kat skigcenia [°] Kat skrgcenia [°]
- = Warsta topiona T Warstwa lopiana
! Girubogé [mm]: [ Grubosé fmm
i i
[] Odwidcenie Dduécenie
Deis S Wisokodt welicia Dpis . Wysokoft wejécia
@ Lewe Lene
O Prawe \Wysokosé preejicia O Prame Wysokosé przsiscia
Krestor cigcia Krealor cigcis
Puokaz skecenie Pukas skrgcenie
[x] testide [%] testids

Profil powiekszony o 2mm

rozgrzany drut.

Profil zmniejszony o 2mm

W oknie mozna rowniez sprawdzi¢, czy profil jest powiekszony czy zmniejszony. Mozliwe jest odwrocenie tej
wielkosci zaznaczajac pole "Odwrdcenie". Widok faktycznej Sciezki drutu jest aktywowany, gdy grubosc jest
rozna od 0 mm i prezentuje przemieszczenie osi drutu podczas ciecia, po odliczeniu warstwy stopionej przez
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Funkcja ta jest przydatna, gdy wazna jest kompensacja grubosci szczeliny pozostawionej przez rozgrzany drut, tak,
aby koncowy wymiar ciecia byt zgodny z wymiarem nominalnym profilu, lub, kiedy wazne jest, aby zrobi¢ miejsce
na poszycie o zatozonej grubosci i utrzymac¢ wymiar nominalny juz gotowego profilu (wraz z poszyciem).

I tak dla przyktadu, jesli podczas testow dla danego materiatu i naszej konkretnej maszyny wychodzi nam ze
warstwa stopiona ma grubos$¢ 1,4mm to aby uzyska¢ wymiar nominalny profilu powinni$my w polu ,,Grubosc”
podac potowe tej wartosci czyli 0,7mm gdyz Sciezka przedstawiona w oknie programu jest doktadnie $ciezkg jaka
przesuwa sie srodek naszego drutu, czyli materiat jest topiony jest zaréwno powyzej jak i ponizej tej Sciezki.
Obrazuje to ponizszy rysunek:

Warstwa topiona

Rozgrzany drut
P -
Sciezka drutu
SN / _ Zarys profilu
Materiat

Troche inaczej jest gdy chcemy wycigé skrzydto ktdre bedzie pokryte innym materiatem, z zachowaniem
nominalnego wymiaru profilu (przydatne przy pokrywaniu skrzydet styropianowych np. fornirem lub innym
materiatem) wtedy obliczamy potfozenie Sciezki drutu wg wzoru {2 warstwy topionej — grubosc poszycia =
wartosé¢ do wstawienia w polu ,Warstwa topiona”},

Przedstawia to ponizszy rysunek:

Rozgrzany drut

Sciezka drutu

\\
_ Materiat poszycia
Materiat : ..
Zarys profilu po wycieciu
Przyktad: warstwa topiona = 1,4mm , poszycie grubosci = 2mm , wartos¢ do wstawienia = (-0,6mm)

[1,4-2=-0,6]. Nalezy zauwazy¢ ze w przypadku gdy grubo$¢ poszycia jest wieksza niz 2 warstwy topionej, wynik

otrzymujemy ujemny ,jednak w polu ,,Grubos¢” wstawiamy wartos¢ dodatnia z zaznaczeniem pola

,Odwrocenie” w celu zmniejszenia profilu o warto$¢ obliczong, tak aby po natozeniu poszycia mozna byto
otrzymaé nominalny zarys profilu.

Kiedy mamy juz ustawione parametry naszego skrzydta mozemy przej$¢ do okna ,Menadzera dzwigarow” gdzie
dodajemy lub usuwamy dzwigary wzmacniajace sztywnos¢ naszego skrzydfa.

8.4 Dodawanie/Usuwanie dzwigaréw

Kliknij menu: Narzedzia> Menadzer dZwigaréw, lub przycisk "'
Okno menadzera dzwigardw pozwala wstawi¢ wycigcia na umieszczenie dzwigara w edytowanym projekcie cigcia.

Jedicut oferuje 2 rodzaje dzwigardw:
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e Klasyczny dzwigar prostokatny — przycisk U |

o Dzwigar okragty — przycisk o (moze byc¢ réwniez uzyty do wyciecia miejsc dla wzmocnien, przej$¢ dla
kabli, lub otwordw strukturalnych obnizajgcych mase)

8.4.1 Dzwigar prostokatny:

Lista dawigard Whaicimoid 5
ﬂ ﬂ /Dzma 6 Kat i)
1 « Gdmna
Stat bo#c
" Dalna T\I_
2 Maszada skrzpdha Koncowka skizydha
3 \\Wysokoéc': [mnrm] ; 8 WiesokodG [mm] : 8
I8 G |
4 Szerokafd [mm] Szerokodé (mm] :
5 G |
. Odleghose od KM [mm) : Odleghosc od KM [mm) :
U e |
Uzun wsz_l,lstko{

aK | Sl \

Pozycja (dolna, gérna) — dzwigar na dolnej lub gérnej powierzchni profilu skrzydta

Wysokos¢ dzwigara (gtebokos$¢ wciecia)(mm)

Szeroko$¢ dzwigara (mm)

Odlegto$¢ od KN (mm) — odlegtos¢ umieszczenia dzwigara wzgledem krawedzi natarcia

Kat (stopnie) — skrecenie dzwigara w stopniach wzgledem cieciwy (utatwia dopasowanie wciecia do
powierzchni skrzydta

. Stata grubo$¢ — pole wyboru (jesli zaznaczone podajemy wymiary tylko dla nasady)

Réwnolegle do kraw. nat. — pole wyboru (jesli zaznaczone podajemy wymiar tylko dla nasady)

. Pola wymiarowe dla nasady oraz koncowki (dla koncowki nieaktywne po zaznaczeniu pdl wyboru poz.
6i7 ,Stata grubos¢ i Rownolegle do krawedzi natarcia”)

ARWNR

O N

Przykiady:
Nasada skizydta : Nasada skrzpdra :
o 0 v
| |
i i
i i
O S e ———— I L
1 i
Menadzer diwigarcw E| Menadzer dawigarow E‘
Lista déwigardvy Wiseee Lista déwigartw witadoimoit
Prostokat @ Fozycia @ Pozycia Kat[):
- Frostoka |
] O cims i
Stata giubosc
ez Réwnolegle do kiaw nat
MNasada skrzydba Koricdwka skrzydta Masada skizpdha Konhcdwka skrzydta
Wysokosc [mm)
| | \ [ | |
Szerokosé [mm)
| | | [5 | |
- - Odlegrasé od KM [mm)
| | | o | |
Usurh wszpstka

1 Dzwigar prostokatny-pozycja gorna-wysokos¢ 8mm- 2 DZwigar prostokatny-pozycja dolna-wysokos¢ 3mm
szerokos¢ 5mm-odlegtos¢ od KN 30mm-kat 12 stopni  szerokos¢ 15mm-odlegtosc¢ od KN 30mm-kat—1 stopni
o statej grubosci-rownolegle do KN o statej grubosci-réwnolegle do KN
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8.4.2 Dzwigar okragty:

Menadzer diwigarow

Lista dawigardu ‘whasciwosic
S AJ E] 1\\& s b 5
(v Gdrna 6
\7 Stata grubodd

" Dalna 7 \
v

2 Maszada sklzyqil
3 Ghebokosc (mm) : 3 oking
[8 | |

Srednica [mm) :

Réwnolegle da kraw nat

Koncowka sklg{dla
e

4\5 | |
Odlegtodé ad KM [rmm) :
Uszun | | - |

[30

Uszun wezystko ‘

(1] ‘ Anuluj |
1. Pozycja (dolna, gdrna) — wejscie ciecia dzwigara okragtego na dolnej lub gérnej powierzchni profilu
skrzydia
2.  Glebokos¢ (mm) — ustala na jakiej gtebokosci wzgledem powierzchni dolnej lub gornej
3. znajduje sie wycinany dzwigar okragty
4, Srednica (mm)
5. Odlegtos¢ od KN (mm) — odlegto$¢ umieszczenia dzwigara wzgledem krawedzi natarcia
6. Kat (stopnie) — kat pod jakim goracy drut wejdzie w materiat w celu wyciecia otworu
7.  Stafa grubosc — pole wyboru (jesli zaznaczone podajemy wymiary tylko dla nasady)
8. Réwnolegle do kraw. nat. — pole wyboru (jesli zaznaczone podajemy wymiar tylko dla nasady)
9, Pola wymiarowe dla nasady oraz koncowki (dla koncéwki nieaktywne po zaznaczeniu pdl wyboru poz.
6i7 ,Stata grubos¢ i Rownolegle do krawedzi natarcia”)
Przykiady:
Magada skrzpdta : Magada shrzpdra
1005 v 0% v
| |
i i
i i
T —— T —
! !
Menadzer dzwigarow E| Menadzer dzwigarow E|
Lista déwigardw Whascinost Lista d2wigardw Whasciwosit
=) Pazycia Kt E:gﬁgtg: Pazyca Kat[)
cho @ Béma Loz O Géma ]
Stata guboid (Koo Gtata grubose
@Bl Rownolegle do kiaw nat il Rownolegle do kraw nat
Masada skrzydta Koricdwka skizpdta Masada skrzydta Korcéwka skrzydra
Grebokosé [mm) Grebokagé [mm] :
[15 | | 3 |
Srednica [mm) : Srednica [mm) :
[10 [ | e [ |
|3glegluééDdKN [mm].‘ | | |DTSIEng§éUdKN [mm].‘ | ‘
Usuri wsaystko Usuri wsaystko

3 Dzwigar okragty-pozycja gorna-gtebokos¢ 15mm-
Srednica 10mm-odlegtosc¢ od KN 40mm-kat wejscia

w materiat 45stopni-o statej grubosci-rownolegle

do KN

4 Dzwigar okragty-pozycja dolna-gtebokos¢ 9mm-
Srednica 8 mm-odlegtosc¢ od KN 70mm-kat wejscia
w materiat 0 stopni-o statej grubosci-rownolegle
do KN

Po zamknieciu okna menadzera dzwigarow ich rozmieszczenie jest uwidocznione w gtéwnym oknie ciecia,

jak i w oknie ,,Podglad ciecia” przycisk

element w stosunku do bloku materiatu .

lub Plik> Podglad ciecia, gdzie mozna ustawi¢ wycinany

22




Wielkos¢ dzwigarow w oknie ciecia i podgladu jest proporcjonalna do cieciwy skrzydta, wiec jesli dzwigar nie
pojawia sie na zarysie profilu to znak, ze zostat on umieszczony wymiarowo poza zakresem.

5 BEE

Plic Narzedeia Okna Pomoc
D P

Nasada skreycka Cigoina nasady skizydka (mm)

CLARKY DAT 0% v
Styropian
Py Wiysokodc
! [ | s
: Kat skrecenia [*] :
; [— =
- ) =
{ W =
i Grubogé [ram) I
i i
[ Odwidoenie
Koficdwka skizvdta Koficdwka
CLARKY.DAT Nasada = kaficéwka e v [0 ] CLARKY.D
| s j | R —
g 4 : 4
7] i
- _ — “warstia topiona ’C
i
i 1 i
Op: Pias wysokost weiseia O3
@) Lewe 50
O Prawe Wysokosé przejscia
Kreator cigcia
Pokaz skiscenie Ciecle | Grearie
(%] test.jde (%] test jdo

Po zakorczeniu pracy w oknie ,Menadzera dzwigaréw” mozemy przejs¢ do dalszych prac nad tworzeniem
procesu ciecia, to jest do ,Kreatora ciecia” gdzie ustawiamy cato$¢ na wirtualnym stole naszej maszyny CNC.

8.5 Kreator ciecia
Kliknij menu Narzedzia> Kreator ciecia - lub przycisk

Kreator utatwia ustawienie catego skrzydta wzgledem stotu, (szczegdlnie przydatne podczas ciecia skrzydet
trapezowych). Nie trzeba traci¢ czasu na obliczanie umieszczenia styropianu na stole, wystarczy podac 3 wartosci:

¢ R(rozpietos¢) - rozpietos¢ wycinanej potowy naszego skrzydtfa tj. 600mm
e O(odlegtos¢ od lewego wozka) — potowa réznicy pomiedzy rozpietoscig skrzydta, a dtugoscia drutu tnacego

e S([skos dodatni] dla 0 krawedz natarcia prosta, dla liczby dodatniej skos do tytu, dla liczby ujemnej
skos do przodu, (czym wieksza wartosc, tym wiekszy skos)

Aby otrzymac wizualne potozenie skrzydta na rzeczywistym stole tngcym, w otwartym oknie kreatora ustawiamy 3
wyzej wymienione wartosci, i mozemy sprawdzi¢, potozenie wycinanego skrzydta (lub innego elementu), na
wirtualnym obrazie stotu maszyny.

Wielkosci reprezentowane na tym obrazie to jest, diugosc drutu tngcego=750mm, dtugosc osi X=900mm,
ustawiane sq w oknie ,Narzedzia” {te sg ustawieniami mojej maszyny}

£

Okno kreatora posiada réwniez pomocny przycisk ——_ pozwalajacy na wysrodkowanie skrzydta na stole
(Odlegtos¢ O ustawia sie sama).

Ponadto mozna zaznaczy¢ pole ,,Wiele sekcji” ktdre pozwala na dodanie lub usuniecie nastepnych sekgji skrzydta,
jesli skrzydto bedzie sie sktadato z kilku sekcji
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Kreator cigcia

1 %2 Razpistodé A (mm) X1 2 Rozpigtosé i (mm)
[ — | Krawedz sphawy [ [ [ Krawedz sphywu .
Odlegtosé O [ 1 Ddlegtosé O fmm
1 75
s s 5]
P - : - Skos dodaini — - - Skos dodstni 5 (mm).
0, R Krawedz natarcia lilﬂ i () O R KrawedZ natarcia |
Dhugedé gorgeega ditu (mf Dhugosé goracega dutu ()
Dhugadé asi [rmm): Dhugodé osi ¥ [mmi
[ wiele sekcii ['wiele sekei
Dhugosé i Dhugost
1 w
Skrzycio Lewe Skrzyilo Pranwe:

Na powyzZszych ekranach widzimy wirtualne potozenie na stole Lewej i Prawej potowki skrzydta

Po dokonaniu tych ustawien przechodzimy do okna ,Menadzer cyklu ciecia”

8.6 Menadzer cyklu ciecia
Kliknij menu: Narzedzia> Menadzer cyklu ciecia lub przycisk

W menadzerze cyklu ciecia mozna okresli¢ kolejnos¢, w jakiej poszczegolne fazy ciecia bedg po sobie nastepowaty,
oraz skorygowac ich ilos¢ i wybra¢ parametry ruchéw, osobno dla nasady i koficowki, jesli ich cieciwy sg rozne.

Ponadto istnieje mozliwos¢ dodawania do profilu wycinanego tzw. punktow kluczowych, ktére pomagajq maszynie
w cieciu bardziej ztozonych ksztattéw, sg to punkty ktdre maszyna musi pokona¢ w tym samym czasie zarowno dla
nasady jak i koncowki.

Zaznaczenie danej fazy ruchu w oknie ,,Cykl ciecia” , podswietla jg na rysunku, pozwala na zmiane jej
parametrow, przesuwanie kolejnosci jej wykonania, oraz jej usuniecie z cyklu ciecia. Mozna tu rowniez dodawac
inne fazy cyklu ciecia, co zostaje odzwierciedlone na rysunku.

Nalezy mie¢ na uwadze Ze parametry wielkosci cietego obiektu nie sg odzwierciedlane na rysunku w oknie
Menadzera cyklu ciecia. Dlatego parametry ruchéw (szczegdlnie pomocniczych pionowych i poziomych) nalezy
sprawdza¢ w oknie podgladu ciecia, aby ich parametry byty dostosowane do wielkosci cietego obiektu

Domyslnie kolejnos¢ pojawia sie automatycznie jak widac ponizej:

¢ Menadzer cyklu ciecia
Edycia profilu wfidak Punkt kluczowy Cukl ciecia

() Mazada skrzp(0) Koticdwka sk E] @ @ EE:S;aWU
0 oy
Poziomo
Piohiowa
Poziomo

*

Pinnowo
Pozioma
¥] | sped
Pozioma
Piohowo
Poziomo
Fionowa

RENT]

1l o

Usuf wszystko [ - asciwaic

&% R

Tup
() Meutralny
() Obliczony
(%) Poz wyigciowa
Predkogc
Ruch cigcia
Fiuch jatowy

ALl ‘wiysokoit preejgcia

Darayzing. ..

Zaghozuj

K

ikl
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Po zaznaczeniu danej pozycji w polu Cykl ciecia jg zobaczy¢ podswietlong (pogrubiong) oraz mozemy odczytac i
zmieni¢ wartosci w polu Whasciwosc.

I tak jak na powyzszym rysunku po kolei:

Pionowo - zaznaczone- Neutralne-Ruch jatowy- Wys. wejscia

Pauza - zaznaczone- Czas 2000ms

Poziomo - zaznaczone- Przesuniecie 10mm- Obliczony- Ruch ciecia- Wybrana
Grzbiet - zaznaczone- Ruch ciecia

Poziomo - zaznaczone- Przesuniecie 10mm- Obliczony- Ruch ciecia- Wybrana
Pionowo - zaznaczone- Obliczony- Ruch ciecia- Wys. przejscia

Poziomo - zaznaczone- Poz. wyjsciowa- Ruch jatowy

Pionowo - zaznaczone- Poz. wyjsciowa- Ruch jatowy (podswietlona na rysunku)
Poziomo - zaznaczone- Przesuniecie 10mm- Obliczony- Ruch ciecia- Wybrana
Spad - zaznaczone- Ruch ciecia

Poziomo - zaznaczone- Przesuniecie 10mm- Obliczony- Ruch ciecia- Wybrana
Pionowo - zaznaczone- Obliczony- Ruch ciecia- Wys. przejscia

Poziomo - zaznaczone- Poz. wyjsciowa- Ruch jatowy

Pionowo - zaznaczone- Poz. wyjSciowa- Ruch jatowy

Jak widzimy ustawienie domysine jest troszke skomplikowane, na poczatku moze sprawiac trudnosci w ustawianiu,
a przede wszystkim pochfania czas potrzebny do wyciecia (dtugie przebiegi jatowe ponad materiatem).

Oczywiscie sg one jak najbardziej poprawne i nalezy ich uzywac szczegdlnie przy wycinaniu skomplikowanych
ksztattow, ktdre majq spore rdznice w cieciwie.

Jak i dlaczego bedziemy zmuszeni do uzycia tych ustawien dowiemy sie w cze$ci opisujacej stosowanie punktow
kluczowych zwanych inaczej punktami synchronizacji.

W celu uproszczenia i przyspieszenia ciecia mozemy ustawi¢ wiasng trajektorie ciecia, ktéra nam bedzie
odpowiadata. Do prostych skrzydet (bez wycie¢ na lotki, klapy, dzwigary, otwory na kable itp.), kadtubdw, liter, i
innych mniej skomplikowanych ksztattdw, mozemy ograniczy¢ do minimum iloé¢ pionowych i poziomych ruchéw
pomochniczych.

Po nacisnieciu przycisku ,Usun wszystko” mozna zmieni¢ ustawienia wedtug wiasnych potrzeb

Przyktadowo - upraszczamy przebieg jak ponizej, korzystajac jeden raz z pionowego i poziomego wejscia w
materiat, wyciecia profilu i powrotu do punktu wyjscia przy pomocy poziomego i pionowego wyjscia z materiatu.

¢ Menadzer cyklu ciecia B |:|@g|
Edycja prafilu widak Funkt kluczomy 1 Cykl cigcia
() Masada skizy(®) Kofcowka sk [] @ ﬁ;] @ g 1
@ Grzbiet
Spad
. Pazi
a5 4 5 o |poore
Pk, Kuczawe : 0 T
s
o

10 }—EUsuﬁ wazpstko | Whadciwodd

Przezunigcie [mm) :

[Jrwipgtads
Typ
() Meutralny
(%) Dbliczony
() Poz wyisciowa
Fredkogc
Fuch ciecia

11 Domyslny... e

12— Wiysokode preejécia
8 Whbrana
() Wz przejécia
_m

14—

I tak po kolei ustawiamy parametry:

e Wybieramy przycisk (2) — Pionowo - wpisujemy - Przesuniecie = np.10mm, zaznaczamy Typ —
Obliczony, Predkos$¢ — Ruch jatowy, Wysokos¢ przejscia — Wybrana ( drut przesuwa sie pionowo z pozycji
spoczynkowej do wysokosci pozwalajace na wejscie w blok materiatu, Ruch jatowy jest ruchem szybkim
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poza materiatem bez grzania drutu). W oknie widzimy pionowa niebieska linie symbolizujaca szybki ruch
drutu w gore.

Po tym ruchu mozemy wcisng¢ przycisk (3) - Pauza - wpisujac w polu Czas warto$¢ w ms.

Jest to konieczne przy automatycznym sterowaniu temperaturg drutu, aby dac¢ automatyce czas na
wigczenie grzania drutu i jego rozgrzanie do wymaganej temperatury. Przy recznym sterowaniu moze to
by¢ pomocne, ale nie konieczne.

Wybieramy przycisk (1) — Poziomo - wpisujemy - Przesuniecie = np. 10mm, zaznaczamy Typ —
Obliczony, Predko$¢ — Ruch ciecia, Wysoko$¢ przejscia — Wybrana (drut przesuwa sie poziomo w kierunku
materiatu, wchodzac w niego z wolniejszg predkoscig ciecia, grzanie drutu jest zataczone). W oknie pojawi
sie pozioma czerwona linia symbolizujgca poziome wejscie rozgrzanego drutu w materiat.

Wybieramy przycisk (4) — Grzbiet - zaznaczamy- Ruch ciecia( jesli nie zaznaczy sie automatycznie)- Pola
Odwrd¢ — nie zaznaczamy. W oknie pojawia sie czerwona $ciezka jakg przebywa drut wycinajac grzbiet
profilu.

Wybieramy przycisk (5) — Spod - zaznaczamy- Ruch ciecia( jesli nie zaznaczy sie automatycznie)
Zaznaczamy pole — Odwrdc¢. Teraz w oknie pojawi sie czerwona zamykajaca Sciezka spodu profilu, przed
zaznaczeniem odwrocenia, byta widoczna jako przedtuzenie grzbietu.

Wybieramy przycisk (1) — Poziomo - zaznaczamy Typ — Poz. wyjsciowa, Predko$¢ — Ruch ciecia,
pozostate pozycje stajg sie nieaktywne, (drut wysuwa sie poziomo z materiatu po $ciezce wejscia z
predkoscig ciecia, grzanie zataczone) W oknie pojawia sie ponownie czerwona linia pokrywajaca sie ze
$ciezkg wejscia drutu w materiat.

Wybieramy przycisk (2) — Pionowo — zaznaczamy Typ — Poz. wyjsciowa, Predkos¢ — Ruch jatowy,
pozostate pozycje stajg sie nieaktywne, (drut przesuwa sie pionowo w dot po Sciezce wejscia z duzg
predkoscig ruchu jatowego, grzanie wylaczone) W oknie pojawia sie pionowa niebieska linia pokrywajaca
sie z linig pierwszego ruchu pionowego.

Zatwierdzenie przyciskiem (13) - Zastosuj, oraz wyjscie z okna przyciskiem (14) - OK , powoduje Ze nasze
wiasne ustawienia zostang zapisane i zastosowane podczas tego ciecia. Mozna rowniez wczesniej po ustawieniu
wiasnej sekwencji przed wyjsciem z okna nacisna¢ przycisk (11) — Domysliny , wtedy nasze ustawienia zostang
automatycznie przypisane do kazdego nowego ciecia, jako nasze Ustawienia Domysine.

W oknie Menadzera cyklu ciecia znajdujq sie jeszcze przyciski stuzace do edycji ustawien w oknie Cykl ciecia,

i tak:

Przyciski (9) i (10) — Usun i Usun wszystko — stuzg do usuwania zaznaczonej pozycji cyklu ciecia lub catosci.

Przyciski (7) i (8) — stuzg do przesuwania zaznaczonej pozycji cyklu ciecia w gore lub w dot.

Ponadto w oknie Menadzera cyklu ciecia znajdujg sie inne pola i przyciski stuzace ré6znym celom, ktore teraz
omowimy:

Pole — Edycja profilu — pozwala na wybdr nasady lub korcéwki profilu do edycji, nalezy zaznaczyc
odpowiednie pole

Pole — Widok - zawiera przyciski powiekszania i zmniejszania rysunku, przycisk srodkowania

rysunku, oraz przycisk pozwalajacy na wyswietlenie punktéw wspditrzednych obrysu profilu B, Po
naci$nieciu tego przycisku rysunek przybiera postac jak nizej:

rys. bez wyswietlonych punktéow rys. po wyswietleniu punktéw wspdtrzednych

Pole — Punkt kluczowy — zawiera przyciski Dodaj punkt kIuczowy@, Usun punkt kluczowy,
Usun wszystkie punkty kIuczowe
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8.6.1 Punkty kluczowe (co to jest i do czego stuzy)

Punkty kluczowe (zwane rowniez punktami synchronizacji) okreslajg sposob przejscia drutu przez profil podczas
ciecia.

Wyjasnie to na przyktadzie skrzydta, inne elementy wycinane beda sie rézni¢ tylko nazewnictwem, ale zasada
pozostaje ta sama.

Niewielkie wyttumaczenie: aby uzyskac perfekcyjne ciecie, drut musi jednoczesnie wycinac te same elementy
nasady i koncowki, powinien wchodzi¢ w krawedz natarcia i wychodzi¢ na krawedzi sptywu w tym samym czasie
dla nasady i koncowki. Ta synchronizacja jest niezbedna, i pozwala zdefiniowa¢ dwa obowigzkowe punkty
kluczowe: punkt poczatkowy i punkt kofncowy ciecia.

Punkty te sq reprezentowane przez obrazy (11 [2]. widoczne sq na rysunkach powyzej, mozna je przesuwac
Zmieniajac miejsce wejscia lub wyjscia drutu podczas ciecia, dostosowujac ich potozenie do wiasnych potrzeb.

UWAGA:Te dwa punkty kluczowe sq obowiazkowe i nie mozna ich usunac.

Wystarczajg one do synchronizacji wycinania prostych form, takich jak petne skrzydto, prosty kadtub, proste litery
itp. elementy.

Problem pojawia sie dopiero przy wycinaniu bardziej skomplikowanych elementéw, takich jak np. skrzydto
trapezowe z dzwigarem nieréwnoleglym do krawedzi natarcia i podcieciem na lotki o statej szerokosci, mozna
znalez¢ wiele takich przyktaddw gdzie proste ciecie nie wystarcza.

Dlatego program oferuje mozliwo$¢ wstawiania dodatkowych punktéw synchronizacji dla nasady i koncowki, ktore
powodujg ze drut znajdzie sie w ich wspdtrzednych w tym samym czasie.

Najtatwiej to zrozumiec na przykiadzie: znowuz przeanalizujemy nasze skrzydto tym razem
bardziej skomplikowane:

Zatozenia: dla potowy skrzydfa (czysto teoretyczne)

1. Rozpietos¢ = 600mm

2. Profil nasady ClarkY cieciwa 250mm

3. Profil koncdwki ClarkY cieciwa 150mm

4. Dzwigar prostokatny dolny 10 x 5mm w odlegtosci 30% cieciwy od krawedzi natarcia

5. Wyciecie na lotke i klape na catej dtugosci w odlegtosci 20% cieciwy od krawedzi sptywu

Wygladato by ono mniej wiecej tak:

Teraz przeanalizujemy Sciezke drutu podczas ciecia nasady i koncowki skrzydta:

/ — 4
il T -
T o Q © O =t
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Jak wida¢ jest duza réznica drogi drutu dla Nasady i Koncowki wynikajaca z ich réznych cieciw. Dwa obowigzkowe
punkty kluczowe nie wystarczg aby poprawnie wycigé skrzydto.
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Podczas gdy z cieciem Grzbietu profilu program sobie poradzi bazujac na punktach [ [2] (zwiekszy predkos¢
ruchu drutu na nasadzie, jednoczesnie zmniejszajac na kofcdwce doprowadzi do tego ze rozpoczynajac ciecie w
punkcie ] po tym samym czasie osiggnie punkt L=l

Problemem jest Spdd profilu gdzie jest wiele réznic dtugosci drog pomiedzy poszczegdinymi segmentami, i program
sam sobie nie poradzi.

Jedyng mozliwoscig zsynchronizowania ruchu na Nasadzie i Koncowce jest wstawienie w strategicznych miejscach
(na rysunku punkty 3 do 7) dodatkowych punktéw kluczowych, ktére pomoga programowi obliczy¢ predkosci
przebycia odcinkow dla nasady i koncowki tak, aby drut w tym samym czasie osiggat poszczegdine punkty, bez
wzgledu na rdznice dtugosci pomiedzy nimi.

Edycje punktow kluczowych przeprowadzamy dla obydwu profili z wkaczong opcjg Zobacz wszystkie punkty,( ktdra
utatwia precyzyjne ustawienie)

UWAGA: Pamietaj o tym, aby bezwzglednie, liczba punktéw kluczowych (synchronizacji) byta jednakowa
dla Nasady i Koncowki

Po edycji w oknie Menadzera cyklu ciecia profil zaréwno Nasady jak i Koncoéwki powinien wygladac tak:

wo212,.388153
Yo 0,305242
PkE, kluczowe ; 5

W biatym polu pojawia sie liczba punktéw kluczowych, oraz wspoétrzedne wybranego punktu (wybrany zostaje
pods$wietlony na czerwono). Po zakonczeniu edycji mozemy wylaczyé wyswietlanie wszystkich punktow, zapisaé
nasze dziatania i przejs¢ do okna podgladu ciecia.

8.7 Podglad ciecia

Kliknij menu: Plik > Podglad ciecia - lub przycisk i karte Ciecie

Okno ,,Podglad ciecia” pozwala na ustawienie wycinanego elementu w stosunku do bloku pianki oraz wizualizacje
przebiegu drutu tnacego na prawej i lewej stronie stotu — przyciski 1 Sirikiz1 i1 graz [v] Sinikixz Y2

¢ Podglad ciecia

Stpropian Symulacja
wiysokoid Silriki =1 i1
Silniki 32 i 2
Szemokost idok:

B

Ciecie | Grzanie
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Mozna tu zmieni¢ wymiary bloku pianki w oknie Styropian dopasowujac Wysokosc¢ i Szerokos¢ bloku do wielkosci
elementu wycinanego.

Zaznaczajac w polu Symulacja przyciski ¥ 5iniki=1i%1 jyp [#] Silniki <2172 mozna zobaczy¢ przebieg drutu po
prawej lub lewej stronie stotu.

Wizualizacja przebiegéw drutu tnacego po prawej i lewej stronie stotu, moze znacznie odbiegac od faktycznego
ksztattu elementu, szczegdlnie gdy cieciwa nasady oraz koncowki znacznie roznig sie wymiarami, oraz wystepuje
duza roznica pomiedzy dtugoscig drutu tnacego (odlegtos¢ pomiedzy prawa i lewq strong stotu), a rozpietoscig
cietego elementu.

Moze wtedy doj$¢ do wyjscia ruchdw poza zakres wymiarowy stotu co uniemozliwi ciecie, lub odwrdci ruch po
jednej ze stron.

Ponizej przyktady:

1.
Styropian Symulacia
Wysokodd Silniki %1 71
[0 ] Silniki %2 'v2
Sasrokodé widak X1 X2
—
1
=
o] R

Cieciwa nasady = 250, cieciwa koricowki = 150, Rozpietos¢ = 600, odlegtos¢ X1>X2 =750. widoczna réznica

pomiedzy wielkoscig nasady a koricowki, wynikajaca z roznicy pomiedzy wymiarem 750 a 600

2.
Shyropian Symulacia
iysokoge Silkiki 1§ %1
Siiki %21 Y2 X1 X2
Szeokosc Widok
| Zamknij |

—

Cieciwa nasady = 250, cieciwa koricowki = 150, rozpietos¢ = 400, odlegtos¢ X1>X2 =750, utoZzenie po prawej

stronie stotu. widoczna duza réznica, wynikajaca z utozenia na stole oraz mniejszej rozpietosci

Styropian Syrulacia
wysokosé Silmiki 31 i1
Silniki %22
Szerckade Widok X1 X2
[ Zamknij |
EC |
R

Cieciwa nasady = 250, cieciwa koricowki = 150, rozpietos¢ = 200, od/%los’c’ X1>X2 =750, ufozenie po prawej
stronie stotu. widoczna roznica, uniemoZliwiajaca ciecie a wynikajaca z utozenia na stole oraz matej rozpietosci

Jak wiec widac z powyzszych przyktadow nalezy dazyc aby przy elementach trapezowych, dopasowywac odlegtosc
pomiedzy osiami X1 i X2, do rozpietosci elementu cietego. (Na Blogu Jedicut opisana przez Erica jest
konstrukcja maszyny ze stotem o regulowanej szerokosci X1>X2 — mozna jq wyszukac w sieci jako ”Rustica
2018C — Une machine a courroies imprimée en 3D").

Podczas ciecia elementdw prostych o jednakowych lub niewiele réznigcych sie wymiarach nasady i koncowki,

problem ten jest pomijalny.

Majac otwarte okno podgladu ciecia mozemy otworzy¢ karte Grzanie :
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& Podglad cigcia

———————————————————————————————————————————————————————————————————————————

Ciecie{_Grzsriz | )
Na karcie tej czerwong linig powinien by¢ zobrazowany automatyczny proces sterowania grzaniem drutu obliczony
przez Jedicut. Na rysunku jest linia prosta na poziomie 0%. To zostanie prawdopodobnie uaktualnione wraz z
zakonczeniem opracowywania programu. W tej chwili sygnalizuje tylko istnienie, poniewaz tego nie testowatem.

Jesli juz przebrnelismy przez caly proces ustawiania parametrow maszyny, przetestowalismy
ciecie, utworzylismy plik (*.jdc) dla naszego skrzydta , mozemy wreszcie ustawic styropian na
stole, wtaczy¢ maszyne i wycigc potowe skrzydfa:

8.8 Ciecie

Kliknij menu: Plik> Ciecie lub przycisk

Otworzy sie okno gdzie mozemy:

Ciecie

Kreator konfigurac) cigcia

(%) Ustawianie temperatury ciecia mate:

A B § | O Recana regulacia temperatury

=

x|

K.onfigracia

| tdatériau ezzai chauffe

i

i I . | Fontrola temperatuny cigcia
Czy na pewno choesz rozpoczad ciecie?
[ ok || A |

Przyciskiem Konfiguracja powroci¢ do okna Kreatora konfiguracji ciecia, wybra¢ Ustawienie temperatury
ciecia materiatu, wybra¢ materiat, wybra¢ Reczna regulacje temperatury, okno Kontrola temperatury
ciecia wyswietla co steruje temperaturg Komputer, Recznie, czy bez sterowania N/A.

W celu rozpoczecia ciecia wciskamy OK, pojawia sie panel Kontroler komunikacji CNC, gdzie na pasku
obserwujemy Postep ciecia, majac mozliwos¢ zrobienia Pauzy lub Anulowania ciecia.

-

-

Fostep ciecia
(L]

Koutiolet kommikaci NG =

n

Pauza

Na tym konczymy poradnik.
Dalszy cigg by¢ moze nastapi po zakoficzeniu prac przez Autora programu.
Wielki szacunek dla Jerome za gigantyczng i bezinteresowngq prace jaka wykonat i wykonuje
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