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Radan 2014—Release Notes

Welkom bij Radan 2014

In deze release notes staan de belangrijkste nieuwe mogelijkheden van Radan 2014 kort
beschreven. Radan Logistics en SomaCALC zijn niet in deze release notes opgenomen. Voor
meer informative kunt u terecht op de Customer Support Portal.

Simulatie en tijdscalculatie

Er is nu mogelijk om al in de ordermode de
snijvolgorde te simuleren. Bij gebruik van nieu-
we postprocessors zal de nauw-keurigheid
toenemen.

Verschrotten Interne Profielen

Het is nu mogelijk om bij profiling interne
profielen te verschrotten, dit om kantelen van
de interne profielen te voorkomen zodat
botsgevaar wordt vermeden.

Nest Project Workflow

De gebruiker wordt nu up-to-date gehouden in
welk stadium het aanmaken van parts en het
nesten zich bevindt, dit om het proces over-
zichtelijker en intuitiever te maken.

3D Workflow

In Radan 3D kunnen parts en samenstellingen
automatisch worden uitgevouwen en toege-
voegd worden aan de nester.

Radan 3D

De 3D translators zijn bijgewerkt tot de
nieuwste versies van de 3D CAD-systemen.
Voor de meeste formaten worden de materiaal-
namen nu ondersteund.

Radbend

Door de instroductie van een nieuw bestands-
formaat (.c4cx) kunnen in een buigprogramma
de orginele 3D tekening en de uitslag worden
meegenomen. Dit om de informatiestroom tus-
sen Radan 3D en Radbend verder te optimalis-
eren.

Kleuren in Order Manager

In Order Manager kan nu een kleur aan een
klant, een order of een orderregel toegekend
worden. Bij het samenvoegen van meerdere
klantorders zijn deze duidelijk herkenbaar in de
nestings, bijvoorbeeld voor het uitsorteren.
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Introductie

Deze release notes laten een overzicht zien van de belangrijkste veranderingen in Radan
2014.

Mochten er vragen zijn over de veranderingen in Radan 2014 neem dan contact op met
Raden B.V..



2D CAD 2D-CAD (vervolg)

De volledige functionaliteit van ~ || Pattem: |
het oude dialoogvenster is nu DS XE-0- sakfa_ o[
De gebruiker kan nu aangeven of de achtergrond van de thumbnails wit moeten worden, opgenomen in een pop-up menu. Panein S. v
. . w4 1:1
ongeacht de gebruikte kleur van de achtergrond in Radan. Deze is te openen door met de oy K 8
. Model m e
rechter muisknop op een pattern ModelBerd Centerlre (150) 1 Q
. . Model/Berd (1S0) 1m g
_ te klikken. Er kan nu worden in- ModelDimension (150) 1 Q
Cotour Prefercnces [ === ModelTHe 150] 11 @
[Thomes |Penz_ | Dot At | Machine Geootics | gesteld of het pattern te Model/Vistis 150 L (1]
Graphics Theme : . . Open Pattem
e ———_TT bewerken is of niet. e
of thc Macemcy ' - : Save as Symbol...
| Currert grepircs theme ~] v Visible
Isolate Pattern
J Use trted background nstead of whee Identify Pattern
- = s Preserve Visibility »
. Waming: Changes 10 colours will Sfect the draing Immeodiatoly. | Check Geometry
Ay bt il not take effect in the GUI until you restan the applcation B Geometry Utilities...
Move Pattern Moddy Pattern »
| Mirror Pattern Pattern Information »
Jump Pattern to Cursor Select ~
( oK ) Cancel ] e
v Editable Sort By »
Parametric Group By »

Pattemn Z Values...

In Radan 2014 wordt nu in het rechter scherm (splitter) aangegeven welke patterns er ge-
bruikt worden. In 2D CAD wordt de splitter automatisch getoond, in de nestmode kan deze
in het Utilities-Patterns pull-down menu worden in/ uit geschakeld.

Elementen die zich in de geselecteerde patterns worden automatisch zichtbaar gemaakt

door de elementen in andere patterns te dimmen.
Het gebruik van kleuren is een (te) beperkte manier om extra informatie aan elementen te

Het pattern overzicht kan als een tree of als lijst worden weergegeven: kunnen toewijzen. Bijvoorbeeld om aan te geven of een lijn moet worden gegraveerd of
gesneden. Dit werkt goed omdat de informatie ‘singlular’ is, de lijn moet worden
[T gegraveerd of niet.
O™ s OB scakfin = 1 ) ' ' |
[ ] Om het mogelijk te maken om meer informatie op te slaan moest een andere manier

flallem ol L worden gevonden dan door [permie

= 11 ':;:' S| Propety Type|Bend - =-
Mayouk 1 kleuren (of pennummers). e e e e
Sloded 11 ':;:' g[l;Bcrd B 10mm 0447
¥MocilBerd Corbeline 150 A Radan 2014 neemt hiertoe oy Y el
SodelBorder 150 1:1 ':;-' . 0o end Tann 10mn 0447
MecklDimersion [150] BR. de eerste stappen. Bij het Eiomtens o 1o t4e
Mincely Title (150 11 uitvouwen (unfold) van e
ModslAisible 150 11 Fbomberd 45 10nn 047

= Dovn Berd \354 10mm 0447
No Bend
iNoBend

parts zullen in de part mo-
dus de buigingen worden
weergegeven in het rechter
(splitter) scherm. Geselec-
teerde buigingen worden
duidelijk zichtbaar gemaakt
in de tekening.
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3D CAD

3D File Import

In Radan 2014 zijn de nieuwste translaters voor 3D bestanden van andere 3D CAD-
systemen opgenomen. De meeste translators ondersteunen nu materiaalnamen voor ge-
bruik in Radan3D.

De volgende bestandformaten en versies worden ondersteund in Radan 2014 (bij formaten
waar een M is toegevoegd worden de materiaalnaam ook ondersteund).

SAT up to version 22 (M)

IGES up to version 5.3

STEP, protocols AP203 and AP214

Pro/E / Creo versions 16 to Creo 2.0 (M)
Parasolid versions 10.0 to 25.0.155 (M)
Inventor up to version 2014 (M, 2012 and later)
CATIA V4 versions 4.1.9 to 4.2.4

CATIA V5 versions R6 to R23 (M)

SolidWorks up to version 2013

Solid Edge up to version ST5

Flat to Fold

De flat-to-fold functie is gewijzigd en nu onderverdeeld in 2 delen.
Part Draw Modify Cursor Utilities Plug-ins  Help

L He/Z2% 6 OVRS AL (

cosct Rzl B0

1 Lines: Indicale stat pork Fold Up
Settings

Settings
Het settings-gedeelte is bedoeld om de instellingen
en de templates voor upfolding in te stellen. Fold Vp kom (i .
Templete: [ Thomeier v [ Ea
Template Settings
Geomatypen: 1 Radus: Rad
Uppen: 7 Ange:  Ang
Downpen: 7 Setback: S
Add bends: AN OFE.N
Defaut bend radus: 1
Defauk bend angle: 30
Defaut bend allowance:  0.447 Neutral 205
|
() (et |
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3D CAD (vervolg)

Upfolding
Het werkelijke upfolding is opgedeeld in 2 stappen. Eerst worden de gegevens van het be-
treffende part getoond. In dit scherm kunnen de parameters worden aangepast.

Fold Up from Flat R

Part Propertes

Pat name:  Printer2

Matedal:  Mid Steel

Bend Defauks

Defaul bend radius. | 2.000 e
Defauk bend angle: (90000 1~

Defaul bend alowance. _0.333 S Neural ads v

Nadat het part door Radan is geanalyseerd worden de gevonden buigingen in een scherm
weergegeven waarna deze gegevens door de gebruiker kunnen worden aangepast. Daarna
wordt het part opgevouwen en geopend in Radan 3D.

—
Fold Up from Flat s - L
' Band Infoemation
Bend number  Radus Ange Alowance (Neutral 30s) -
1 1 -50 0.333
2 1 50 0.333
3 1 -90 0.333
4 1 90 0.333
5 1 9% 0.333 £ |
5 1 45 0333
7 1 45 033
8 1 45 03313
3 1 30 0.333
10 1 -50 0.333 e
1 1 -50 0.333
12 1 -50 0.333
13 1 45 0.333
14 1 -50 0.333 ¥
| < ] | »
([ok J[ coned ]
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3D CAD (vervolg)

Unfolding Settings
Radan 2014 stelt de gebruiker in staat om de onderstaande instellingen aan te passen, wel-
ke nodig zijn voor het uitvouwen van een gebogen deel (3D) naar een vlak deel (2D):

. Gebruik van het bend parameter bestand
. Uitslagspecifiek zetverlies (bend-allowance)
. Direct openen in de Part Editor
. Smooth data (alleen in de Part Editor)
. Hoekoplossingen (Corner relief) keuzes en waarden
# ' Developments m
Develpments Developmenl sellings
[Pares - devi |

Bend alowance:
| Neural ad

[Add]  [Delete ]

Name:  Part! - devl

~ = Delat neuidl ans:
;:::'d aﬂw\gpeop::: V] From pai's manulactuting propeilias
Matsiia: M Steel 71 Development-specific 0.447
Thickness: 1mm
Berd radis: 1 Comer relieé [Atmodelsd =

Neulrdl aws: 0447

Commen settings

Output

Read development settings from system data

5 v Save development settings to system data
Ditectyinto Pat Ecibor; [ e

Automatic Unfolding

In Radan 2014 kan elk 3D model (single part of assembly) automatisch worden uitge-
vouwen en aan het nestschema of nestproject worden toegevoegd. Hiervoor wordt de func-
tie “Create flat patterns and import into nesting option” gebruikt.

i Help

Aonic ;:}.a-v‘?.__.@@,ﬂ 4 o

2 aE] 2 "“<']::::e {

_[ Create flat patterns and import into nestibng

Deze functie ontvouwt alle zichtbare parts in de geopende samenstelling (en sub-
assemblies). Parts met dezelfde naam worden slechts één keer ontvouwen. De aantallen
van de verschillende parts in een assembly worden meegenomen in de nester.
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3D (vervolg)

Sommige parts in een samenstelling kunnen niet worden uitgevouwen (bv bouten, moeren,
buizen), hiervoor wordt onderstaande melding geven.

Radan Netice

/' Flat paltaens wera not creabed lor tha loliowng pa(s)
y,
- 106230700_pipe_top
106230700_pipe_bottom

Thiz is most kely because the parts ae not unfoldable sheet metal parts.
If 20, make tha pats invishle and they wil be ignoead nest ima.

Do you want Lo conlinue?

Mo

|

De gebruiker krijgt de keus om naar de samenstelling terug te gaan zodat de delen die niet
kunnen worden uitgeslagen op onzichtbaar gezet kunnen worden. Dit is aan te bevelen als
het om een samenstelling gaat met veel parts.

Zichtbare parts in onzichtbare sub-assemblies zullen ook worden uitgevouwen. Parts met
gelijke namen (ook al zijn ze verschillend qua geometrie) worden gezien als identiek en
hier zal maar één uitslag van worden gemaakt.

De uitgeslagen delen komen in het Import Parts scherm te staan, hier kan de gebruiker
aanpassingen doen aan de parts die moeten worden toegevoegd aan de nester of het pro-
ject.

Import Parts e e |

106230700-column. sym

106230700 ¢ ym M C:\Radan_2011_R1\N
106230700 cp e sym B C'\Radan_2011_R1\N
106230700 cpedan. B C\Radon_2011_RT\N.

106230700 c-ch sym B C\Radan 2011 RN I

Import e
Outpus folder.
C:\Radan_2011_R1\NestProjects\SalesBrefPats Browes...
Quantty: |1 & Matenalname:  Mid Steel Change.
Quartity mtra. |0 [ Thicknass: 1 .J
Prioty: 5 =
Picking clueter (PC): [T Orentations pemitted:  «»
Save As Defaut ‘

(ponat ][ Conca ]|

In het importscherm kunnen ook de parts worden uitgesloten die niet geimporteerd hoeven
te worden, met de Assembly multiplier functie kan worden aangegeven hoevaak de gehele
assembly gemaakt dient te worden, zodat de losse parts in de juiste hoeveelheden in het
nestschedule of nestproject komen te staan.

Met de invoer van deze functie is het aanmaken van parts (voor de nester) sterk ve-
reenvoudigd.



Profiling

Sheet Cutting

De Sheet Scrapping and Offcuts optie kan nu ook gebruikt worden om te verschrotten
(scrap cut) en afsnijlijnen toe te voegen (offcuts) bij niet rechthoekige platen en platen met
gaten.

Scrap Cutting for Internal Profiles

Hazard Management

In Radan 2014 is het voorkomen van botsgevaar van profiling machines verder verbeterd.
Het is mogelijk om de te ontwijken profielen te configureren op basis van de grootte van
het betreffende profiel. Gesneden profielen kunnen een gevaar vormen om 2 redenen.

Profiling (vervolg)

Er zijn 3 mogelijkheden die te samen het botsgevaar zoveel mogelijk beperken.

Hazard Area Avoidance

Hiermee kan worden ingesteld dat gesneden contouren worden ontweken. Dit kan worden

ingesteld in de Machine Configuration Editor.

-
Machine Configuration Editor

Clamps
Chutes
Loader/Unloader
Repositioning

Time Estimates
Times and Speeds
Operation Times
Accelerations

5- Preferences
Hazard Management
Profiling

[ Aveidancs Actions

Working Range - HinzardrMunngement

7 Avcidance routes must stay on sheet
7| Blockmaker takes comective action
V] Ui the head instead of avoiding

Profies

V| fovold profiles
Min. sze of peofile to avold 15
Max sze of profie to aveld: 120

B

. Height sensing: Als de laserkop gebruik maakt van hoogte regeling dan kan de kop Tools L Ommcotoavkipmiienty: 2

indien deze over een gat gaat het gat induiken. il Frp—
. Head collisions: Als het afval van het gesneden product niet wegvalt of dat het niet E:Sé;h:s: e

goed blijft liggen (al dan niet voorzien van microjonts) dan kan het kantelen en zo DNC Settings Serp cut specinginY: |50

een gevaar voor de kop vormen. e s

(Cancal ] |

In Radan 2014 is het mogelijk om profielen die een potentieel gevaar vormen te verschrot-
ten in delen die makkelijk weg kunnen vallen, zodat mogelijke botsingen worden voorko- Tagging

men.

De configuratie van de tags (enkel of meervoudig) kan worden ingesteld in het automatic

De gebruiker heeft nu de beschikking over 3 methoden om mogelijke gevaren te ontwijken:
g g gellixe g 4 tooling scherm. Hiermee wordt voorkomen dat het part door het rooster valt of dat het

. Verschrotten (Scrapping) kantelt.
. Tagging (een of meerdere) G =
. Ontwijken van mogelijke gevaren (Hazard avoidance) e TR Midin Toge
ok )
Safe Strategies and Quality ] E:; - i : -
Het toevoegen van tags (microjoints) voorkomt het optreden van mogelijke gevaren, maar kb = =0
heeft als nadeel dat het onderdeel (handmatig) zal moeten worden verwijderd uit de plaat Sfoom. sl a2 | | Gereeal _
en het part zal eventueel moeten worden nabewerkt. e T e e
Encble Al pofles v|  Profes: Min X 55 Min. . 55

Als verschrotten wordt gebruikt dan zal de kop het ontstane gat nog steeds moeten ont- Tegsee: 2 Max % 120 Macy. 120
wijken (i.g.v. hoogteregeling). Dit kan verder door de software worden geregeld. [ Beely ) [ Corcel | Displap tis didop assomsticall [Sergsv.)

e —

Kleine parts kunnen de volgende problemen veroorzaken: i
Scrap Cutting

. kantelen
Gebruik scrap cut voor interne profilen die kun-

nen kantelen en zo botsingsgevaar kunnen vor-
men. Een minimum en maximum afmeting (in
x en y richting) wordt gebruikt om te bepalen
welke gaten verschrot moeten worden. De af-
metingen wanneer er verschrot moet worden,
worden bepaald door de grootte van de openingen in het bed waar de plaat op ligt.

. Door het rooster vallen.

Het kantelen van kleine parts kan eigenlijk alleen maar worden voorkomen door deze te
voorzien van een tag.
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Profiling (vervolg) Punching

De algemene instellingen kunnen worden geconfigureerd in de Machine Configuration Edi-
Common Cut Nesting for Punching Machines

tor:
[ o Radan 2014 maakt het nu ook mogelijk om “common cut” te gebruiken op pons- en combi-
machines, hiervoor is het volgende aangepast:
Working Range + | Hazard Management
- Clamps gl . o
Chutes j‘[’:“:o’ oeone e
Loader/Unload: woidance routes must stay on .
R::o::m:l:; < V| Blockmaker takes comective action Part Semngs
&- Time Estimates ] Ut the head instead of avoidng De gebruiker kan aangeven of een part
Times and Speeds . . . [ear T o]
Opertion Times Profies geschikt is voor common cut door te kiezen S Pt
Accelerati W] Avord profiles =
g "'def::::t . Mo sze of profletoavold: 15 voor: ':‘“ﬂ -
Hazard Management | Max, size of profie to avold: 120 = \Radan_2014\Examples Parts\PunchSim.sym
:Lf.':mg Distance to avoid profies by: |50 . None; het part kan niet genest
Pens Part Scrap Cutting worden met common cut.
L Setup Sheet Min. sze of peofie toscrap: 30 ) d: h K bii h Quithy
Cost Estim, : ° .
Con ates M st 4 oo toscrps: 1120 Unrestricted; het part kan bij het L i Ws‘“':‘mmw
Workflow Status ::::m:: : nesten tegen elk ander part common Exva: 0 Snl==e
(R cut gelegd . — e s -
= ) ) ST ) Name: Mid Steel C {cC): u! E!
- Compiler - . Same part; het part kan genest o e -
f ooy |f worden met common cut maar alleen [ Change Materisl.. : 5
t Bin rumber v
' ) . . . in groepen van hetzelfde part. Mietor: O
Als een profiel aan alle drie de strategieén voldoet dan wordt scrapcutting toegepast, lukt groep P eame v =
dit niet (door bv een lead-in probleem) dan wordt er geprobeerd een tag toe te voegen. Het Deze instellingen kunnen nu op alle type 1 |
gesneden profiel zal worden ontweken door de Hazard Avoidance. machines worden toegepast.
Aut tic Tooli Nesting Gaps
utomatic Toolin . . = , -
g Voor ponsmachines dient de Multi-Part Nesting [1: Trumpf TC5000 - Sin40D Sheetmaster] [ ]
. . A i . . [ Parts to Nest | Output Options | Nesting Options | Sheets  Clearancee | Remnants | |
Het toepassen van scrap cuts is afhankelijk van het gebruikte materiaal/dikte/strategie afstand opgegeven te worden =
(MDB) en kan worden ingesteld in het Automatic Tooling scherm. Hier kan ook worden tussen de parts die common cut oo am g ¥ [P T 3] Cemededse: [Umcaman )
.. . s [ f W
aangegeven om lead-ins te gebruiken bij scrap cutting. Hiermee wordt voorkomen dat er genest gaan worden. Bij profil- B 2T Ny ——— R
beschadigingen ontstaan aan het eigenlijk profiel omdat er op een zekere afstand van het ing machines wordt de opening N TRET T [reve —
eigenlijke profiel wordt gepierced. bepaald door de diameter van TP Tl
de (meestal) Iaser. Dlt iS Min. datum vedtical (D). 8 *1  Min.unclamped (U): 8 S
. - : " - |_‘9,g . ) Mn, nondatum vetical (N): 8 f anped e
(2. putomatc Tooling ML afhankelijk van het materiaal, ‘ .
- " Sectap Cut . . .
& Aol Selings gty dikte en strategie. Dit kan o dmwhaboe £
Macros Add scrap cuts: V) . .
Tage G worden ingesteld in het Clear- Comnon (iing (To Shepo 000 ko Cuaten (e Seon O
.- Pant hon: Same a3 profle v ) Common cut gap: 5 o Border: 0 =
&- Proliing e ances tabblad van het Multi- P .
Rules and Stydes . [ Segev |
ColaCondios 4 leadins: 7] Part Nesting venster. Mesmmses 0 3] w g
— o i) — T
- Advanced Conedtors| Same & profils I |
Aeport Length: 4 I
Minmum keength 1 [ ok [ Cancel | [ RunMester
| Edit Piesce Method .
[ &eply ) [ Cencel | Dizplay Whis disdog automatically. 7] [ Semrgs v |
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Punching (vervolg) Punching

Op een combimachine kan de opening worden bepaald door de profiling settings of apart
worden ingegeven in het geval wanneer de buitencontour geponst gaat worden. Asymmetric Wheel Tools
Ondersteuning voor assymetrische wiel-gereedschappen is sterk verbeterd.

Mutlti-Part Nesting [3: Trempf TCS000L - SinB40DD Sheetmaster] m
Paststo Nest | Output Options | Mesting Ogtions | Sheets | Clearences | Remnants | ion
hest e e T vt ) Tool Templates
4 s [Ueecampa -] . . )
i i e By Comp e widhiS:  § Wanneer een nieuw wiel-gereedschap wordt toegevoegd aan de master tool file, dan zal
@ Pati gep EN Radan een aantal standard instellingen automatisch aanmaken en kan er een template
H Part*y gay 20
[T A — : worden gekozen zodat het gereedschap correct wordt weergegeven.
4
Ank Ak e dmveeninr 3 S LU ——
M, nondatum vertical (N): 2 ||| Optimm clmped |20 . Tool Library Editor Edit Tool N L ) m
R oo = Srectsawngborier. 0 2] (eleEx & 9901 . Took umber: 99901 Descrpton:  ROLLING FLARE
Tod  Tye Descrpion S, - Todt tpe: M code:
Cammon Cuting (e Shaps Oriy) Picking Custers (Trus Shage Onky) ™0zt duster2 s y type: [ROLING FLARE - sonat
Comman cuk gap |5 : Barder: ] o s ol el 3 Sz Units Symmetn
[ z = THS01S +  custerd & o &l v [o = i
] Infer gep from autotooing setlings Part 3 gap: a =l TNS916 +  cluster 4 3 i & ¥ | ® mm [TIReflection nx axis [ 90°Rotation
Mesimum aree: m oy R m:: : :::z : - Comerraduz: 0 2 @in [@IReflactioninYaxis [T 180°Rotation
Boundary pen: [ I Te9019 : dutes 6 : [V]Grader Station Size
I | TNS2020 chuster 6 (V] Square Without sleeving: [Cakculate from todlsize v
THG2021 + custeré & P Number avalable: 1
™22+ custers 8 jxw Viith sleeving: [Cakulate from tool size - [conuse  v| nmutitocl statin
[ ok ][ cecel | [ Runbester | ™o+ dusters # h ;
TS24+ custer 1S P 3% Wah extra sieevng: | Caluiste from toolsize ) [canuse | nautondexstaton
TNG9025 +  custer 16 3 éls«te [¥]Use n sutotocing [ Nibbing tool
TNG2025 +  custer 16 8 [¥]Mis-tool [7] A biow tool [ Lube tool
i ™eM27  + dster 2 ¢ o -
Manual Nesting mows  + ez = ) Fesdretese: [homal_~)
TNG202% + cduster 6 =3 ; b
Ook bij het handmatig nesten kan de common cut worden ingesteld: ROUBGRLARE L B
™S99 @ MISEUNts Jg sm:ozl
Clesrances for Manual Nesting (7 o] | —
R X —
5 0 comvedesn (b )
S | E.’“__:I Eu_;j' Clamp stripwidth (5): 110 Templates zijn er voor
| l ,(Jl alle typen wiel ger-
N
| [:_x; m O & eedschappen.
(T i ‘ | >
A - . . . .
Ank ok S~ r 1% 2 B S | w—
T Mn. datum vertical (D): 10 ROLLERBALL ROLLERBALL ROLLERBALL ROLLING ROLLING
. Min. non-datum vertical (): | 15 DEBURR.sym OFFSET.sym RIB.sym DEBURR.sym DIMPLE.sym
Cosman Cutting T — Mn. unclamped (U): 10 [ l
Commoncutgap: S @ Q&'gb
Sheet draming border: 0 | e 2 .
r L_1¢ r
Cancel tings ROLLING ROLLING ROLLING ROLLING ROLLING
[ X ] [ I I Se _ ] EKO.sym FLARE.5ym KNURL.sym LOGO.5ym LOUVRE.sym
[ 1| | ==y
[ ] [ | e
=L 7. S EY AN BY ¢
ROLLING ROLLING ROLLING RIB.sym ROLLING

OFFSET.sym PINCHER.sym SHEAR.sym
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Punching (vervolg)

Adding Tooling
In het verleden was de offset van het wiel gereedschap t.o.v. de geometrie lasting te bep-
alen. Radan 2014 laat duidelijk zien hoe het wiel-gereedschap wordt gebruikt.

Simulation
Ook in de simulatie in de order mode wordt duidelijk zichtbaar gemaakt hoe het
gereedschap gebruikt wordt.

C

(GRS BN

Punching (vervolg)

Cluster Tools

radan

In Radan 2014 is er een nieuw supplementary tool type toegevoegd. De gebruiker kan nu

Add Tool — [=x=)
Tool number: | 95011 Description: | Custer OBREX4
B o
S - [
saze units Symmetry
X 4 < R ©mm V|RefectoninXaxs |} 90°Rotation
Comer radus: 0 - in [JRefiectoninY axis 7] 180°Rotation
Staton sze
Without seeving: [A_(0.10-200.00) v sy
With deeving: [Calaate from tool size - Cnwe  ~|
Vith extra deeving: [ Cakaudate fom tool sze - Cnwe | inautowndexstaton
o Setting Angles Vluseinautotooing  [7] bbing tocl
- 7] A blow tool 7] Lube tool
o 0
) 0 Feedreesse: [omal |
I o o srpperift [OFF ~
o o
o o
i o) ()

clustergereedschappen in het Add Tool scherm definiéren.

Tool Library Editor =)
] =T~ = =
BeEx e W BR onreme: ot @@
| | Teat Tye Desaption Su. XS  Ysze Statn Todl Description Age Die Ut 5 index . -l
™SO O DRAADROULENM ® 4000mm 4000mm T A 7
[ | meso1s O orasomouEnms ®  s.000mm 5.000mm © o o [fa . v a |l
THESO1S Y Markeren 02000 0.200mm o o o 102 c. v @
™I B SR 0.200%m 0.200mn 03 . v B
™ES017 Y ROLWHERL 0.200mm0.200mm 104 . v B
TNBSO13 + EBODTOOL2S 4+ 25.000... 25.000... Show 105 Cu ¥ -]
T™NESOI 4 EENDTOOLSS £ §5.000... 25.000... [Viaradar 106 c. v B
™SR M ONTBRAMMWHER 0.200mm 0.200mm =i 07 . v B
T™ES02L % ROLLING OFFSET % 0.300%m 0.300mm [FRectanguler 108 C. v B
T™OIB10 O LANGLOCH 18.000... 10.000... @ 109 c. v B
™2 O SEr O 26.000... 12000... oo 10 c. v B
THBILE D LENTIOLAR @ 3%.100.. 1L600... [@heel 2 A ¥
™HSSDISS B SEF ©  50.000... 15.900... @ 201 c. v B
THSSEST O TREWGHIGILIFT O 56.000... 5.000mn um“:‘w 2 c. v B
TOI0.25 O LANGLOH 70.00... 10.250... = 3 c. v B
L — 32000.. 3200 2 . v ®
THSSD1T  +  Chster OBREXS 18400, 16000.. s = c. v B
( = c. v ®
TNISS93 ® MTSE-LUnits LS Standard Tool 207 GV -]

-] RS 208 c i

(o) [Ccenal ]

Nadat het gereedschap aan de master tool file is toegevoegd (inclusief de correcte symme-
trieén) zal het gereedschap automatisch kunnen worden gebruikt bij het autotoolen. Er
hoeft geen auto tooling template meer gemaakt te worden.

Een clustergereedschap moet uit minstens 2 gesloten profielen bestaan. Om het clus-
tergereedschap makkelijker te herkennen kunnen er open geometrieen in andere lijntypes

worden toegevoegd.
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Nesting

Om tot een NC-programma te komen zijn er een aantal stappen nodig. Deze staan om-
schreven in The Radpunch/Radprofile Method in de online help.

Radan houdt nu bij welke stappen er gereed zijn en welke er nog moeten gebeuren, dit
wordt de “Workflow status” (van de nesting) genoemd. Wanneer er een nesting is geopend
(in Radpunch/Radprofile) wordt de Workflow status weergegeven onderaan het
hoofdscherm.

1953.2334 &)

Dit icoontje laat eenvoudig zien hoeveel er nog gedaan moet worden voordat de NC-code
gegenereerd is. Beweeg de muis over het icoontje voor meer details over de status van de
nesting (tooltip). Wanneer er op het icoontje wordt geklikt wordt de informatie verder
uitgebreid. Staat er, wanneer er met de muis over het icoontje wordt bewogen, alleen
“"OK"” in de tooltip dan is het NC-programma klaar.

Wanneer er door Radan een probleem wordt gevonden dan zal het icoontje veranderen in
een waarschuwings-driehoekje. Denk hierbij bijvoorbeeld aan contouren die nog niet zijn
meegenomen in de order mode (m.a.w. niet alle contouren worden gesneden).

2603852 i,

=)

De status van parts en nestingen wordt ook de projectvensters weergegeven.

[ Wests T Remnants ace | Tecks

® & E-E-

Mild Steel, 100mm

Nesting (vervolg)

Wanneer er in de part editor een part is geopend zal het icoontje onderin het scherm de
status van het geopende part weergeven en niet die van de nesting. Overigens wordt het
icoontje alleen getoond als er iets aan de hand is met het part. Denk bijvoorbeeld aan een
part dat is gewijzigd (de geometrie) maar waarvan de tooling nog niet is aangepast.

Wanneer een nesting wordt opgeslagen (als drg) dan wordt de workflow status opgeslagen
in een attribuut. Wanneer een part in de part editor wordt opgeslagen, dan wordt de status
opgeslagen als een part-attribuut.

Bij het werken in een project wordt de workflow status van de nesting in het rechter
(splitter) scherm getoond. Wanneer een part een workflow waarschuwing heeft, dan wordt
dit achter het betreffende part in de parts lijst (onderkant van het scherm) weergegeven.

Op het Workflow Status scherm in de Machine Configuration Editor kunnen enkele
waarschuwingen aan en uitgezet worden.

&~ Machine = Workilow Status
Werking Range
Clamgs Woddlrn Stabue
Tooling | Wiam f nest annctation is missing or ot of date |
Chuites & Wam f tima estimate i miasing or out of date
Loader/Unloader
Repositianing
Time Estirmates
Times and Speeds
Punch Times =
Opwration Tirnes
Accelerations
Prefesences
Hazard Avcidance
Profiling
Toclks
Pens
Setup Shest
Cost Estimates
(]
!
(o) [Cemen ?
= = o




Order Mode

In order mode heeft de gebruiker de keuze om de geometrie van de parts (contourlijnen),
de tooling (dit kon al eerder) en het oppervlak van het part (part fill) weer te geven.
Dezelfde kleuren die in de Modify en Tooling mode gebruikt worden zullen ook worden
toegepast in de Order mode.

De weergave van de parts, dus alleen de contouren of het hele part of beide, kan naar
wens worden ingesteld.

DYoo RLROL T St B
TR R e NI
No Part Geometry Comgile iy, S

Part Outiine Only
v PartFill Only
Part Outline and Fill

A

Wanneer in de Show features setting wordt aangegeven dat zowel de gesneden als niet
gesneden contouren weergegeven moeten worden dan zullen deze worden weergegeven in
verschillende kleuren. Hier kan ook worden ingesteld alleen de tooling weer te geven die
door de huidige regel wordt gesneden.

® -
In het View menu kan worden aangegeven of de ponsingen van slots en cutouts per
ponsing worden weergegegeven of alleen

2014 Demo (Radan 2014 Demo) - Radan Order Mode -

~Fanue + A + PRI0OM - L300 I

als slot of cutout. Dit is slechts een o B et Comprnd Orse Py il
. | v Side Splitter Window v ir: [ e X)) e (Dy R
grafische weergave, de slots en cutouts B 7] ot ot o e ———— ‘5 = ;'; -
. . . . = el e | o
worden niet opgesplitst in losse ponsing- 18 zometreson -
'a Zoom to Fit
en. Bl

View Controbs...

V' ViewPunch Features as Multiple Hits
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Order Mode (vervolg)

Radan heeft het Current Order Text venster vereenvoudigd, de knoppen voor het bewerken
van de ordertext zijn nu standard verborgen, maar door op de “More” knop te klikken
kunnen ze weer zichtbaar gemaakt worden. Ook worden bepaalde details niet meer
weergegeven in de ordermode, een voorbeeld hiervan zijn de codrdinaten.

Vanaf Radan 2014 zal de verifier optioneel worden en dus niet meer standard beschikbaar
zijn. De simulatie is nu volledig geiintegreerd in de —
order mode. Deze nieuwe simulatie laat direct zien wat ¢ = 2 B2 0 FRXPER »
4 216 THIS Play from Current Line
elke regel ordertext doet. S 3T gy o st e

e Kumber of sheeta required: 1

Tijdens de simulatie kan de gebruiker naar wens in en
uit zoomen. Ook kan er een specifieke regel in de or-
dertext worden geselecteerd en kan daarvan de simu-
latie worden weeergegeven.

Gedurende de simulatie wordt het vizier (Cross-
Hair) weergeven waar de kop zich op dat moment
bevindt. De snelheid van de simulatie kan met een
schuifknop geregeld worden.

Met de spatiebalk en de linkermuisknop kan de
simulatie worden gestopt en weer gestart, met
Escape kan de simulatie worden beéindigd.




Order Mode (vervolg)

Time Estimates

Om de nauwkeurigheid van de berekening van de bewerkingstijd te verbeteren, zal deze
berekend gaan worden door de Order mode en de postprocessor en niet meer door de veri-
fier.

Algemene tijden en snelheden

Er zijn een aantal pagina’s toegevoegd aan de “Machine Configuration Editor”. De waarden
die hier worden ingegeven zijn constant en zijn niet matriaal/dikte/strategie afhankelijk en
worden niet in de MDB opgeslagen. De tijden die in de Punch Times pagina worden
ingegeven kunnen echter worden overruled door materiaalspecifieke instellingen. Deze zijn
te vinden in “Punch Times” in het “Configure” menu (deze worden wel opgeslagen in de
MDB).

Materiaalspecifieke tijdsparameters
Materiaalspecifieke parameters voor tijden en snelheden kunnen ingesteld worden in het
nieuwe Configure menu. .

- Sin8400 Sheetma:
es [Configure | Plug-ins Help
& Change Machine Tool... L]
== Change STLFile.. i
Shy ~ a
=l Use Orientat

Teol Library Editor...
Create TN Symbols
Standard Sheets Editor...

Machine Configuration Editor...
Punch Times...

Radbend

Bend Technologie Database

Radbend 2014 kan nu gebruik maken van
een nieuwe database met tabellen met
daarin door de gebruiker vastgelegde
buigtechnologie. Vraag uw Radan leve-
rancier voor meer details.

Voorkeursgereedschappen

Deze database maakt een beter beheer
van voorkeursgereedschap mogelijk door
meerdere voorkeuren aan te geven met
verschillende prioriteiten.

Voorkeuren kunnen worden opgegeven

'Z Manual toolselection == I&
Punch profile Properties of Punch
200
| Mame | Angle | T Warking heightl L=
200

BIU-035 an

BIL-036 a0 200

BIL-033 86 i) L

B3 A0 W e Rank 2 (second choice) |7

BI04 b 500 tank 2 (second choice

oass o 210 % Rank 1 (first choice)

BIL-063 8 200 -

Max. TDP 64.0
7| Shaw implemented tools only -
Min. BDF -402.0
Die profile Properties of Die
<3| 100 7

MName |Angle Wwidth | WWorking height | Bofiom radius

QZL-341 a0 3 100 1

0ZL-321 i : 100 ! o Rank2

07361 in B 100 1

0ZU-332 a0 E 100 1

OF 342 an B 100 2

QZL-310 86 13 100 2

1 1 4g—— Rank 1
__| show upper adapters || Show lower adapters | Freferred (=19 | Apply | Cancel

voor bepaalde gebieden van hoeken en radii en worden grafisch weergegeven.

CAD4CAM Buigverkortingstabel
De database kan nu in de praktijk gevonden

verkortingswaarden en radii bevatten voor spe-

cifieke gereedschappen of gereedschap-

parameters. De waarden kunnen per materiaal,

dikte en hoek opgeslagen worden.

De software interpoleert de waarden tussen

Preferred tool profiles| Bend process (Fressdepth and pressure)| CAGHCam (RESUIE s and Sethack)

2

Bendanite wiclth | Sethack

50.0 6 1.9

lelle]io]le]e]l[&]/la] =] s x][w]

Bend angle 0.0 deg

opgegeven hoeken of valt terug naar bereken- - ::uwdies
mm | all corner radii
de waarden als er niet genoeg praktijkwaarden  vidth ) mn [ all V with
.. - [+ all punches
ZIJ n. Funch radius 10 mm [ all punch radii
Bend radius mm
Neutral axis position
Sethack 2.0 mm

DI length carrection mm

R T DR LI ] e SR




Radbend (vervolg)

Fingerstops

Complex Corner Placement

Met de nieuwe setting "cornerstop complexity" heeft de gebruiker invioed op het herkennen
van producthoeken voor zijklemming. Hiermee kan beinvloed worden wat als cornerstop
herkend wordt.

E Fingerstop selection options L — @I&
@ Ccentre of g:al.ln',,l in front ! Minimal hanuliﬁ: | ignare stability ..} -
Fread |eft Z-position 410 mim
Fixatl right Z-position 3780 |
Preferred distance from endosed corner 3 mim
Freferred distance from free corner 3 mm
Preferred distance from radius for bent-up face 1 mm
Freferred retract distance 50 mim
Minimum retract distance 1] mim
Minimum X distance far hemming [} mm
Mirirmum distance for vartical suppert ] mm

Fingerstop face preferences
Prefered safety distance abave dis 0.1 mm

Frefered sheet-fingerstopface alignment

| Top '@ Centre ' Battom

Sheet-fingerstopface alignment correction 0 mm
__| Prefer upward/dowenward vertical support

Preferred number of corner stops

SN Ll

Freferred corner stop side (if 1)

@ Left ) Right ~
/Comarstop complexity ™

_! Low '@ Madium | High ]

2 1

| Ok | apphy | Cancel

Ignore Stability

Als default heeft fingerstop stability een hogere prioriteit dan zwaartepunt aan de voorzijde
"Centre of gravity in front"/"Minimize handling". ,dStabiele aanslagposities aan de andere
zijde worden eerst geprobeerd, voordat onstabiele posities worden gekozen aan de zijde
die voldoet aan de regel van "Centre of gravity in front"/"Minimize handling"” . Met de set-
ting "Ignore Stability" krijgen posities met het zwaartepunt aan de voorzijde een hogere
prioriteit dan de regel

voor stabiliteit.

Ignore stability: ON Ignore stability: OFF
(unstable position possible) (default: stability prioritised)

Radbend (vervolg)

Fingerstop Snapping
Fingerstop snapping kan gebruikt worden om een vinger tegen een product te plaatsen of

in te klemmen.
)0 x1 2 [ 8]0 Retract distance [ 4]0 R1 O R2 [ [=] 0z 0 2]

In het onderstaande voorbeeld staat de vinger nog niet tegen het product. Met X2-snapping
wordt de vinger tegen het product geplaatst. Met Z2-snapping wordt de zij-inklemming ge-
maakt door de vinger tegen de zijkant te plaatsen.

']l H

-l [re——————
= | et e Toui Satug| 4| [

Al e 2 070 e o i
3] "i:_‘-,\“'“""“ renigslon onjy #1750 0 58[4]1) ebact s 8] 10 13 (] 1 )
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Als automatic fingerstop selection de aanslagen al gepositioneerd heeft, kan men door het
indrukken van één van de Z-knoppen de vinger langs de contour laten lopen met de follow
positioning face optie.
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radan

Radbend (vervolg)

Tools Exchange

Gereedschappen kunnen nu eenvoudig geimporteerd en geéxporteerd worden in een eigen
bestandsformaat (XML). Hiermee kunnen gereedschappen eenvoudig uitgewisseld worden.

Radbend (vervolg)

radan

3D buigvolgorde-indicatie
De buigvolgorde worden nu standard getoond in 3D..

—

3

a\\\\\\\\\\i\“‘c

& o0k import rom xml ESET=]
Pusch profies. Punch parts
(™)
Hame Heelle# | Heal right | Gear | Awminble | =
Z5mm s [ :" & ﬂ
o [Em o 8FF 3
i ; : e S S -
elelelele [ , ARRNOBIE
:::ﬂ. _IM_ CTEMP eol_amchasge/aspert_Pondh profhes sl
Export by verson an
Export date 2013 Mon Mary 06 13:28:50
Units. Comgare Lnits,
Overmide wesing problels)  F
Owesride wmsting geometry ¥
e .
[opee| e
File Tables Mapping Tables
Eenheden in Gereedschapsdatabase e -
Radbend geeft nu een betere ondersteuning voor metrische en impe- anaie o
rial eenheden. De eenheden in de gereedschapsdatabase zijn nu im"*m;w
aanpasbaar en kunnen in de database opgeslagen worden. Ook kan mmas ;é“
men eenvoudig omschakelen met eenheden. ;m"g s
Time E
Volume

ele)els] @]

Name |Force per length
s ym =

Nim
bR
Ibifin
Him
Hmm
dfm

i
US-tonf/k
Uketos

E-mail Support

NC-programma’s, gereedschappen en embed-files kunnen direct vanuit Radbend per e-mail
verstuurd worden.

default_mailTolist@setting.tcl ... * i

Radbend program files

Jet Another eXchange Model Files
Cad4Cam files

MC-files

3D PDF Output —— =

PDF-reports kunnen nu ook per buigstap 3D in-
formatie weergeven. Hiervoor dient de PDF als
bestand opgeslagen te worden. Het wegschrijven
van 3D PDF-bestanden is een additionele module
tegen een meerprijs.

fHoapeae®)=e® - IHBI e | Opmerking | e |

Before bend operation |

Administration Tools Menu

De systeembeheerder heeft nu een eigen menu voor system setup dat met een

wachtwoord beveiligd is.

Administration Tools

Exit Alt+X

Licenses in use
Change language 4

¥ System Manager
Set New Password

Change Data Directory

Change CAD Links

Clean ODBC Connections

Update Tool Databases to Latest Version
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Radbend (vervolg)

Postprocessoren
Voor de volgende machines zijn nieuwe postprocessoren beschikbaar:

. Bystronic Byvision Bending (3D)
. 3D SafanDarley E-Control
° 3D Esa GV/Kvara

° CoastOne Cone



