Transportovat obrabény dilec (portal)
Timto makrem Ize programovat zasunuti nebo vysunuti obrabénych dilcu.

Vybér
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Parametry jsou spravovany ve 2 sadach parametr(i:
¢ Poloha, procesnitechnika

¢ Doplikovy parametr

Poloha, procesni technika
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Pomoci tohoto parametru se definuje smér dopravy do stroje nebo ze stroje.
Standardné jsou k dispozici 2 rezimy:
e Zasunuti

e Vysunuti
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Zasunuti

Definuje dopravu do stroje.
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Vysunuti

Definuje doprawu ze stroje.
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= EPFemisténl’

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, neprovadi se zadné pfemistovani.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, provadi se pfemistovani. Pfitom se funkce odliSuje v zavislosti na zvoleném sméru zasunuti ,
popf. vysunuti .

e Zasunuti

Provadi se pfemistovani, pficemz se obrabény dilec neodklada na stro;j.

e Vysunuti

Provadi se pfemistovani, pficemz se obrabény dilec pfevezme pfimo z procesu zasouvani a bez obrabéni se dopravi na zadany stoh.
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Zasunuti a vysunuti musi byt vZdy naprogramovano za sebou.

@ XYOsazeni XIY
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Vyznam tohoto pole parametr( se li$i v zavislosti na nastaveném sméru.
¢ Pfi zasunuti se zadava osazeni obrabéného dilce.

¢ P¥i vysunuti se zadava osazeni nosnikd saciho zafizeni.



e Zasunuti

Dodatecné osazeni obrabéného dilce ve sméru osy X a Y pfi odloZzeni obrabéného dilce na stul stroje.
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e Vysunuti

Rozmér osazeni nosniku saciho zafizeni vzhledem k jeho standardni poloze na obrabéném dilci pfi uchyceni obrabéného dilce na stole
ve sméruosy X a.

@ Zosazeniz
l‘g: Y Upozornéni

Vyznam tohoto pole parametr( se li$i v zavislosti na nastaveném sméru.
¢ Pfi zasunuti se zadava osazeni obrabéného dilce.

¢ Pfi vysunuti se zadava osazeni nosnikd saciho zafizeni.

e Zasunuti

Dodate¢né osazeni obrabéného dilce ve sméru osy Z pfi odloZeni obrabéného dilce na stlil stroje.

e Vysunuti



Rozmér osazeni nosniku saciho zafizeni vzhledem k jeho standardni poloze na obrabéném dilci pfi uchyceni obrabéného dilce na stole
ve sméru osy Z.

51 Lokalni soustava souradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.
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4 standardni souradnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

Rovina

UrCuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO, C00 nebo DOO .
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U obrabéni zavislych na obrysu je rovina uréena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto pfipadé pfi obrabéni ménit a slouzi
pouze pro informaci.

= #Stoh

UrcCuje Cislo stohu, ze kterého se obrabény dilec dopravuje do stroje, popf. €islo stohu, na ktery se obrabény dilec dopravuje ze stroje.

(g “  Upozornéni

Mozné stohy jsou s pfesnou polohou uloZeny v konfiguraci stroje a znazornény v planu pidorysu a odsavani.

= Zadat presazeni stohu

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, neni zadano zadné pfesazeni stohu. Parametry Pfresazeni stohu X/Y a Pfesazeni stohu Z
jsou neaktivni.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je pomoci parametr(i Pfesazeni stohu X/Y a Pfesazeni stohu Z zadano pfesazeni stohu.
e Zasunuti
Presazeni stohu polotovart vzhledem k definované predepsané poloze.
Priklad:
PFi nepfesném polohovani stohu polotovar(
¢ Vysunuti

Presazeni stohu hotovych dilct vzhledem k definované pfedepsané poloze.



Priklad:

Stoh hotovych dilci by mél byt rozebran v jiné poloze nez v pfedepsané.

@  XYOsazeni stohu X/Y
Eﬂ ‘ Upozornéni

Vyznam tohoto pole parametr( se li$i v zavislosti na nastaveném sméru.
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e Zasunuti

Zadejte osazeni X/Y stohu polotovaru.

e Vysunuti

Zadejte osazeni X/Y stohu hotovych dilcu.
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®  ZOsazeniZstoh
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Vyznam tohoto pole parametr( se liSi v zavislosti na nastaveném sméru.

e Zasunuti

Zadeijte osazeni Z stohu polotovaru.

¢ Vysunuti

Zadeijte osazeni Z stohu hotovych dilcU.
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@ Podminka

Tyto podminky umozriuji provedeni pifevzeti do NC programu v zavislosti na podmince.
e Pokud je podminka spinéna, provede se obrabéni.
¢ Pokud neni podminka splnéna, obrabéni se neprovede.

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci ,,Podminky / matematické funkce*

@ N cVIastni rezim

l‘g “  Upozornéni

Pro programovani NC podprogram( jsou nutné specialni znalosti programovani. Vlastni rezim nechte vytvofit pouze
vySkolenym odbornym personalem.

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni se provede pomoci standardnich podprogramd.

&

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, misto standardniho programu najizdéni a vyjizdéni se spusti NC podprogram definovany



uzivatelem.

Zadani hodnoty je 3mistné, numerické a/nebo alfanumerické podle nazvu podprogramu daného programatorem.
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SV Cislo nastroje
O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouzije se automaticky prvni vhodny nastroj z databaze nastroju.

1

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, aktivuje se vstupni pole pro zadani isla nastroje.

Cislo vhodného nastroje zadejte pfimo nebo vyberte z dialogového okna pro vybér.

l‘g Y Upozornéni

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci ,,Graficka volba nastroje“
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Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

O

Pokud neni zaskrtavaci poli¢ko aktivovano, pouZije se rychlost posuvu zvoleného nastroje z databaze nastroju.

=

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.
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Pokud je zadana hodnota vétSi nez hodnota v databazi nastrojll, pouZije se hodnota z databaze nastroj(.
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Timto parametrem se u zasunuti obrabéného dilce definuje pofadi vyrovnani na dorazech.

K dispozici je 5 rezimU:

Vyrovnani probiha automaticky pfi sledovani délky a Sifky obrabéného dilce.
Pfitom se nejdfive vyrovna kratka strana obrabéného dilce.
e 1
Vyrovnani se provadi v definovaném poradi.
o OsaX
o OsaY
° 2
Vyrovnani se provadi v definovaném poradi.
o OsaY
o OsaX
e 3

Bez vyrovnani.



e 4
Vyrovnani se provadi v definovaném poradi.

o Osa X a osa Y soucasné

L
E Vycistéte jej

Pfi zadani hodnoty > 0 se obrabény dilec po zpracovani vycCisti stlacenym vzduchem.
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Cisténi obrab&ného dilce stlatenym vzduchem je deaktivovano.
o 1

Cisténi obrab&ného dilce po zpracovani stlagenym vzduchem je aktivni.
e 2- ..

DalSi udaje jsou naprogramovany specificky pro jednotlivé zakazniky, jinak jsou bez funkce.

Doplikovy parametr

O

Jednotlivé dopliikové parametry se aktivuji pomoci polozky nabidky Nastroje>Nastaveni>Parametry .

[@ Kategorie softwaru woodTime

lxg “  Upozornéni

Software woodTime je k dispozici jako volitelny pouze pro stroje spole€nosti HOMAG.

Pfi instalaci systému woodWOP pro stroje spole¢nosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvoli kategorie, které byly dfive vytvofeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouzi k vypoctu predpokladané doby béhu CNC programu na ur¢itém BOF/BAZ.

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime



