Frézovani mnohouhelnikového tvaru

Pomoci tohoto makra se programuji komplexni obrabéni frézovanim, napf. pismena, napisy nebo loga firem.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, zobrazeni
e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, zobrazeni

@O XYpoloha XIY

N
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Definuje bod vioZeni pomoci soufadnice X a Y zvoleného soufadnicového systému. Udaj polohy X/Y se zpravidla vztahuje na stfed prvku.
l«g" ”  Upozornéni

U mnohouhelnikovych tvard se Udaj vztahuje na definovany referen¢ni bod mnohouhelnikového tvaru.
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o Lokalni soustava soufradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.

Rg Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

Nazev souboru s mnohouhelnikovym tvarem (pfipona souboru: *.ply), ktery se ma vioZzit.

Lze vybrat z libovolného adresafre.
v nael - s
l“gﬁ Upozornéni

Vlastni soubory s mnohouhelnikovymi tvary Ize vytvofit dopliikovymi programy, napf. programem pro pfevod dat ze
systému CAD woodWOP DXF-Import nebo aplikaci HOMATIC Quickscan .



w Délka

Po nacteni mnohouhelnikového tvaru pomoci parametru Nazev se pole parametri Délka automaticky napini ulozenou
hodnotou délky mnohouhelnikového tvaru.

m[ Sitka

Pomoci tohoto parametru se zméni $itka mnohouhelnikového tvaru ve sméru osy Y.

l;g “  Upozornéni

Po naé&teni mnohouhelnikového tvaru pomoci parametru Nazev se pole parametrtl Sitka automaticky napini uloZenou
hodnotou §itky mnohouthelnikového tvaru.

A
° Uhelnik

Pomocitohoto parametru se oto&i obrabéniv roviné XY kolem osy Z.

Odpovida Uhlu obrabéni vzhledem k ose X.
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lxg" Upozornéni

Uhel se miZe zadat jako kladny nebo zaporny.

Rozsah uhlt je +/- 360.

@ Rovina

Ur&uje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C00 nebo D0OO .
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Rg Upozornéni

U obrabéni zavislych na obrysu je rovina ur€ena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto pfipadé pfi obrabéni ménit a slouzi
pouze pro informaci.

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.



l(ﬂ‘: “  Upozornéni

Zadani hloubky u mnohouhelnikovych tvar( se vypoéitava odlisné.
e Mnohouhelnikovy tvar neobsahuje zadné souradnice Z:

Pokud soubor mnohouhelnikového tvaru neobsahuje Zadné udaje o souradnici Z, provede se obrabéni frézovanim
na Rozmér Z = tloust'’ka obrabéného dilce - hloubka .

e Mnohouhelnikovy tvar obsahuje souradnice Z:

Pokud soubor mnohouhelnikového tvaru obsahuje Udaje o soufadnici Z, provede se obrabéni frézovanim na
Rozmér Z = soufadnice Z - hloubka .

?l ‘A, Boénice

Osazeni nastroje se zadava pomoci strany ve sméru frézovani od naprogramovaného po¢ate¢niho bodu ke koncovému bodu.

Jsou k dispozici tfi reZimy:
e Doleva
e Doprava
e Uprostfed

1.Vlevo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doleva.
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Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Vpravo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném smeru obrysu doprava.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Uprostied

Bez osazeni nastroje. Nastroj sleduje bez korekce poloméru obrysu a obrabi na stfedni draze mezi naprogramovanym pocate¢nim
a koncovym bodem.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

(g“ Upozornéni

Zadani parametru Vzdalenost neni mozné.



p Eﬁ Vlozit

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je externi soubor spojen (soubor s mnohouhelnikovym tvarem nebo komponenta) s hlavnim
programem. Po zméné externiho souboru je tento automaticky aktualizovan v hlavnim souboru.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je externi soubor pevné uloZzen do souboru systému woodWOP. VloZené soubory se automaticky
neaktualizuji.

@ Podminka

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

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

N
O #,

Cislo vhodného néastroje zadejte pfimo nebo vyberte v dialogovém okné pro vybér.

islo nastroje

Vybér je nutny, pokud je pro obrabéni k dispozici vice nastroju, popf. agregatu.

hé’ ~  Upozornéni

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

Posuv

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouZije se rychlost posuvu zvoleného nastroje z databaze nastroj.

[

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.

i [T 1) v s
lxﬁ Upozornéni

Pokud je zadana hodnota vétSi neZ hodnota v databazi nastrojd, pouZije se hodnota z databaze nastrojl.

>
®
Pocet otacek

Pocet otacek v 1/min

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, systém woodWOP pouZije hodnotu z databaze nastroja.

[

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat poCet otacek v zavislosti na volbé v parametru Po€et otacek .

Hodnota zadana jako Absolutni pocet otacek
PFiklad: 6000

nebo

Hodnota zadana jako Pocet otacek v procentech .

PFiklad: 70
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lx,g Upozornéni

Pokud je zadana hodnota vétSi neZ hodnota v databazi nastrojd, pouZije se hodnota z databaze nastrojl.

>
) %
Pocet otacek

Volbou polozky Absolutni nebo V procentech se definuje, jak se vyhodnoti hodnota v poli Poc€et otacek .

Absolutni
Zadana hodnota se pouzije pro obrabéni absolutné
(Hodnota < nebo = databazova hodnota)

O,

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

V procentech
Procentualni zmenseni databazové hodnoty

(Pfiklad: u rliznych materiald)

» %

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

Mechanické navadéni

Pomoci tohoto parametru se aktivuje vodici systém.



Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je parametr Zdvih navadéni a parametr Hloubka neaktivni.

&=

Zdvih navadéni

U mechanicky navadénych agregatu Ize pomoci zadané hodnoty ménit polohu snimaciho zafizeni.

(@: “  Upozornéni

Vstupni hodnoty naleznete v navodu k obsluze obrabécich agregatu.

Parametr pohonu

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

Tato funkce se pouZziva pfi obrabéni obrysd vytvorenych aproximaci mnoha malych prvka.
e PfFisluSné pfechody v obrysu nejsou vzdy pfesné tangencialni.
e Pohyb nastroje je stale zrychlovan a brzdén.
Nasledky jsou:
e Dochazi k trhavym pohybum nastroje.
Funkci Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaobluji, aby vznikly tangencialni pfechody. Nastroj se pohybuje opét rovnomémé.

Pomoci nasledujicich parametrli se oviiviiuje pfipustna odchylka od pavodnich hodnot.
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’ A)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 prednost pfed hodnotou z dialogového okna nastroje ke generovani NC programd.
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 o 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
e Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna pfesnost obrysu

(‘g “  Upozornéni

Ménte pouze pfi nedostateéném vysledku obrabéni.
e Zvyste hodnotu pfi €isté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezaleZi na pfesnosti a kvalité.
e Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materialtl nebo povrchovych Gprav.

Tato funkce neni k dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mGze jen vyrobce stroje

5
'V Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).
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n_/nVynechéni vét kratSich nez

Prvky obrysu, které jsou menSi nez zadané délka véty v milimetrech, nejsou generovany jako véty vytvoreny jako NC véty.
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) 'V Maximalni odchylka thlu

Maximalni hel ve stupnich, o ktery se mohou vedlej$i osy (hodnota C a hodnota A) odchylit od naprogramované hodnoty.

N .

O A

L nynechéni uhlovych pohybd mensich nez

Prvky obrysu, jejichz odchylky uhlu vedlejSich os (hodnota C a hodnota A) jsou menSi nez zadana hodnota ve stupnich, se negeneruiji jako
véta NC.



Doplikovy parametr

O

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

I:(D Kategorie softwaru woodTime

l‘g - 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 pfedpokladané doby béhu CNC programu na uréitém BOF/BAZ.

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

@Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&éhem obrabéni.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogove okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezim(
e Kryt automaticky
e Krytdole
e Mezipoloha 1
e Mezipoloha 2

e Kryt nahofe




é Nebezpedi

Pozor pfi obrabéni obrabéného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

®

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Kryt dole

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :




H Hodnota parametrti H 1 H

&= Odsavani

Odsavani Ize touto funkci zapnout nebo vypnout.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nastaveni odsavani nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize nastaveni odsavani zadat v aktivnim dialogovém okné.
Jsou k dispozici 3 rezimy:

e Odsavani automaticky

e QOdsavani zap.

e QOdsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

©

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :



Hodnota parametrti 2
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ummmmuObrébécijednotka

Funkce u vicevfetenovych strojl se 2 frézovacimi vieteny. Volba, se kterou maji pracovat obrabéci vietena.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit obrabéci jednotku. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize obrabéci jednotku zadat v aktivnim dialogovém okné.
Podle poctu obrabécich vieten je k dispozici vice rezimu:
¢ Automaticka volba obrabécijednotky
e obrabécijednotka 1

e obrabécijednotka n

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n




Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

vV 0

Pomoci této funkce se béhem obrabéni aktivuje ofukovaci tryska na nastroiji.

Ofukovani zap

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, zlistava béhem obrabéni ofukovaci tryska deaktivovana.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, ofukovaci tryska se béhem obrabéni aktivuje.

Chovéni v synchronizovaném rezimu
lé‘: “  Upozornéni
1.

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spole¢nosti HOMAG.

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

Tento parametr umozfiuje uloZit program na riznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabéni a uskutecnit je v synchronizovaném
rezimu.

Pokud se nema pracovat synchronizované, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesnitechnika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni za8krtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezimu, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
(2]

1. Master



Obrabéni se provadijen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master".

Chovani v synchronizovaném rezimu = Master pfi pouziti parametrického programovani pomoci mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Slave 1
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Slave 1“.

Chovani v synchronizovaném rezimu = Slave 1 pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Slave 2
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Slave 2.

Chovani v synchronizovaném rezimu = Slave 2 pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Slave 3
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Slave 3.

Chovani v synchronizovaném rezimu = Slave 3 pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

Timto parametrem se vybere druh zavislosti méfeni.
Jsou k dispozici 3 rezimy:

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné

Neni definovana zadna zavislost méfeni. DalSi parametry pro definici zavislosti méfeni jsou deaktivovany.

[yl

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha



Zavislost méreni se vztahuje na dfive definované méfeni polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu méreni polohy .

T

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3.0sy

Zavislost méfeni se vztahuje na dfive definované méfeni osy. Aktivuji se parametry Zavislost méreni X,Ya Z.

il

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

P71 Xzavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se pfepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
"""l YZavislost méfeni Y



VypocCet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O

Pokud neni zadkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
[

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se pfepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

V4
Yo b X
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Priklad:

e Koeficient=1

o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

M1 Zzavislost méfeni Z

Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Z.
O

Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
=

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se pfepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

P
z b
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Piiklad:

e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.



e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

E%ﬂ!m Reference na makro typu méreni polohy

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vztahuje se reference na posledni pfedchozi makro méfeni polohy obrabéného dilce.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, aktivuje se vedlejSi rozeviraci seznam.

V rozeviracim seznamu Ize vybrat dfive definované méfeni polohy, na které se reference na makro typu méfeni odkazuje.

I'"gmXReference na makro typu méfeni osy X

z
Y\Q&/X

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vztahuje se reference na makro typu méfeni na posledni pfedchozi makro polohy u obrabéného
dilce.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, aktivuje se vedlejSi rozeviraci seznam.

V rozeviracim seznamu Ize vybrat dfive definované méfeni osy, na které se reference na makro typu méfeni odkazuje.

v
I'"'¢mYReference na makro typu méfeni osy Y



O

Pokud neni zaskrtavaci poli¢ko aktivovano, vztahuje se reference na makro typu méfeni na posledni pfedchozi makro polohy u obrabéného
dilce.

[
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, aktivuje se vedlejSi rozeviraci seznam.

V rozeviracim seznamu Ize vybrat dfive definované méfeni osy, na které se reference na makro typu méfeni odkazuje.

I'"¢mZReference na makro typu méfeni osy Z

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vztahuje se reference na makro typu méfeni na posledni pfedchozi makro polohy u obrabéného
dilce.

]
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, aktivuje se vedlejSi rozeviraci seznam.

V rozeviracim seznamu Ize vybrat dfive definované méfeni osy, na které se reference na makro typu méfeni odkazuje.

Priklad

Frézovani mnohouhelnikového tvaru

V tomto prikladé je naprogramovano frézovani polygonového pofadu pfi pouziti jiz vytvofeného polygonového poradu (*.ply).
e V/ytvorte polygonovy pofad (naptiklad v programu woodTYPE )

e UloZte polygonovy pofad do adresare ...\ml4
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Vyberte v poli€ku nastroju Frézovani

Klepnutim mysi aktivujte parametr Frézovani polygonového poradu

Zadejte polohu X/Y
e Polohanaose X=L/2

e PolohanaoseY=B/2

| GOXY |uz REE “
o

Vybrat polygonovy pofad

e Nazev = priklad.ply

| h |Beispie|.ply ||;| ‘
(5]




Zadat uhel

e Uhel=0
L [ ]
(6]

Zadeijte hloubku
e Hloubka=1
SE 0 ]
o

Zvolte stranu

e Strana = uprostied

| A | © mittig v||
0o

Zvolte Cislo nastroje

o Cislo nastroje = 961
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