Nastroj ke generovani NC programu Weeke

Pomoci moznosti generovani NC programu ovlivnite vysledek NC programu.

Jak generovani pro kontrolu chyb v systému woodWOP, tak pfevzeti programu pfi obsazeni mist stroje respektuji moznosti NC.
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Upozornéni

Nastaveni generovani NC program( zavisi na typu stroje.

Nez spustite generovani NC program, zkontrolujte nastaveni generovani NC programd.

| &8 & werkstiick

Byac

n‘,; Bearbeitungen

Makro moznostiNC je jiz vioZzeno ve strukturnim stromu obrabéni souboru systému woodWOP.
Parametry jsou spravovany v 1 sadé parametru:

¢ Varianty programu, optimalizace, moznosti

Varianty programu, optimalizace, moznosti

H Generovani programu

Parametry ,Generovani programu® maiji vyznam pouze pfi generovani ze systému woodWOP ke kontrole chyb.
¢ Generovani normalniho programu
H
e Generovani programu se zrcadlenim na ose X
(2]
e Generovani programu se zrcadlenim na ose Y
(2]

e Generovani programu se zrcadlenimna ose Xa 'Y
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¥ B 7 Optimalizaéni rezim pro otvory

Zvoleny rezim uréuje optimalizované poradi vrtani. Je k dispozici vice rezimU:

l‘g ”  Upozornéni

Moznosti nastaveni Optimaliza€ni rezim pro otvory zavisi na typu stroje.

Nastaveni optimalizaéniho rezimu pro standardni stroje
e 0 =Zadna optimalizace
Optimalizace se provadi pouze v makru vrtani. Pofadi pribéhu obrabéni se provede pfesné podle naprogramovaného poradi.
e 1 = Optimalizace vSech vertikalnich vrtani na zacatku programu.
Poradi pribéhu na stroji:
o Vertikalni otvory
o Zbyvajici typy obrabéni v naprogramovaném poradi
e 2 = Optimalizace vSech vertikalnich a horizontalnich vrtani na za¢atku programu.
Pofadi pridb&hu na stroji:
o Vertikalni otvory
o Horizontalni otvory
o Zbyvaijici typy obrabéni v naprogramovaném poradi
e 4 = Optimalizace vSech vertikalnich a horizontalnich vrtani na konci programu.
Poradi pribéhu na stroji:
o Zbyvaijici typy obrabéni v naprogramovaném poradi
o Vertikalni otvory

o Horizontalni otvory

l«ﬁ ”  Upozornéni

Programy, které obsahuji zastaveni NC mezi vrtacimi makry, vzdy optimalizujte rezimem O.

V$echny ostatni rezimy vedou k posunu zvoleného ¢asu zastaveni.



Nastaveni optimalizaéniho rezimu pro stroje BHX
¢ 0 = Optimalizace vSech vertikalnich a horizontalnich vrtani na za¢atku programu.
Pofadi pridbéhu na stroji:
o Vertikalni otvory
o Horizontalni otvory
o Zbyvaijici typy obrabéni v naprogramovaném poradi
¢ 1 = Optimalizace vSech vertikalnich vrtani na zacatku programu.
Poradi prabéhu na stroji:
o Vertikalni otvory
o Zbyvajici typy obrabéni v naprogramovaném poradi
e 2 =Optimaliza¢nirezim se shodny s rezimem 0
e 4 = Optimalizace vSech vertikalnich a horizontalnich vrtani na konci programu.
Pofadi pridb&hu na stroji:
o Zbyvaijici typy obrabéni v naprogramovaném poradi
o Vertikalni otvory
o Horizontalni otvory

¢ 30 = Optimalizace vSech vrtani zahrnutych do makra vrtani, blokového makra nebo makra komponenty. Naprogramované pofadi
obrabéni se nezméni.

¢ 31 = Optimalizace vSech po sobé nasledujicich vertikalnich vrtani.
lig ”  Upozornéni

Programy se zastavenim NC nebo s komponentou RP500 vzdy optimalizujte rezZimem 30 nebo 31. VSechny ostatni rezimy
vedou k posunu zvoleného Casu.
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x} .7 Rezim pojezdu pro horizontalni otvory

Mezi horizontalnimi otvory uruje bezpeénostni pojezd ve sméru Z.

K dispozici jsou 3 rezimy:

¢ 0 = Vrtacivieteno nepojizdi na bezpeénostni vySku Z. Pouze mezi horizontalnimi otvory na rliznych stranach obrabéného dilce
probiha pojizdéni ve sméru osy Z v bezpe&nostni vySce.



&

e 1 =Vrtaci bfemeno pojizdi po kazdém vrtacim taktu na bezpe&nostni vySku Z.

.

e 2 =\Vrtaci bfemeno pojizdi po kazdém vrtacim taktu na bezpe&nostni vysku Z. Pfevod vrtani navic najede do zakladni polohy.

Z
N

Y P | Pfejezdova vyska

Vzdalenost pfi pfejezdu obrabéného dilce v roviné X/Y. Definuje vzdalenost povrchu obrabéného dilce k hrotu nastroje. Zohledriuje
specificky offset nastroje (kolizni délka > délka nastroje) dalSim pridavkem.

W ) v s
lxg Upozornéni

e Minimalni hodnota =5



e Pfejezdova vySka < 5 se automaticky nahradi hodnotou 20

¢ Pfejezd maximalni drahy na ose Z je mozny i pfi pfiliS velkych hodnotach

Eiﬁi}j%

Koeficient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.

Koeficient rampy Ize nastavit v nabidce Moznosti NC obrabéni nebo pomoci obrabéni.

Hodnota z dialogového okna makra ma pfednost pfed hodnotou z dialogového okna nastroje ke generovani NC programdl.
O

Pokud neni funkce aktivovana, pouzije se standardni nastaveni stroje. (100%)
=

Pokud je funkce aktivovana, musi se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %

PFi odchylce o0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
¢ Je ovlivnéna doba obrabéni

e Je ovlivnéna pfesnost obrysu

l‘g “  Upozornéni

Ménte pouze pfi nedostateéném vysledku obrabéni.
e ZvySte hodnotu pfi isté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezalezi na pfesnosti a kvalité.
¢ Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych material( nebo povrchovych Uprav.

Tato funkce nenik dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mize jen vyrobce stroje

% > A~
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b7 Rezim uvolnéni

Zvoleny rezim uréi vedle hodnoty pfesunu do volné polohy také umisténi suportu (vylozniku) na konci programu.

K dispozici je 6 rezimu:



e 0 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a program bude
ukoncen.

Pouziti ma smysl pouze pfi obrabéni ve stfidavém provozu.
o Parkovaci poloha X = posledni obrabéci poloha

e 1 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté o hodnotu
presunu do volné polohy ve sméru osy X vedle obrabé&ného dilce. Potom dojde k ukon€eni programu.

o Parkovaci poloha X = délka obrabéného dilce + hodnota pfesunu do volné polohy
o U mista 1 a 5 o hodnotu pfesunu do volné polohy doprava vedle obrabé&ného dilce
o U mista 4 a 8 o hodnotu pfesunu do volné polohy doleva vedle obrabéného dilce

e 2 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté do polohy na
ose X, zadané jako hodnota pfesunu do volné polohy. Potom dojde k ukon€eni programu.

o Parkovaci poloha X = hodnota presunu do volné polohy

e 3 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Z (maximalni kladna hodnota Z) do parkovaci polohy a poté do pozitivni
koncoveé polohy na ose X (maximum X). Potom dojde k ukon€eni programu.

o Parkovaci poloha X = maximum X

e 4 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté do stfedni
polohy na ose X. Potom dojde k ukonCeni programu.

o Parkovaci poloha X = stied stolu

e 5 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté do negativni
koncové polohy na ose X (minimum X). Potom dojde k ukon&eni programu.

o Parkovaci poloha X = minimum X
uf_-l«' ”  Upozornéni

Zadani parkovaci polohy X se vztahuje na stfed vietena frézky.

Hodnota pifesunu do voiné polohy

Pomoci tohoto parametru se zadava hodnota pro umisténi suportu na konci programu. Vyhodnoceni zavisi na zvoleném rezimu uvolnéni.



Upozornéni

Pouze u rezimtG uvolnéni 1 a 2 je hodnota pfesunu do volné polohy vyhodnocovana.



