Frézovani vertikalnich kapes

Timto makrem se frézuji vertikalni kapsy do hloubky nebo jako vybrani.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, procesni technika

@O XYstred XIY

Definuje stfed kapsy vzhledem ke zvolenému systému soufadnic. Zadana souradnice je bod zasunuti nastroje.

°
i Lokalni soustava souradnic

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



(:g“ Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

OP Izagstek Z

Referenéni hodnota na ose Z pro za¢atek obrabéni. Pokud neni tato hodnota zadana, zacina obrabéni na povrchu obrabéného dilce.

Z = tloust'’ka obrabéného dilce

< Délka

Délka kapsy ve sméru osy X.

A
C—! Sitka

Sitka kapsy ve sméru osy Y.



 poloms
Rohovy polomér

VSechny Ctyfi rohy kapsy Ize rovnomérné opatfit polomérem.

Neni-li zadan zadny polomeér, vytvoii se polomér zvoleného nastroje.

’__/A_vtl v s
l&g Upozornéni

Rohovy polomér nem(ze byt mensinez polomér nastroje.

A°
° Uhelnik

Pomoci tohoto parametru se otoci obrabéni v roviné XY kolem osy Z.

Odpovida Uhlu obrabéni vzhledem k ose X.

’g “  Upozornéni

Uhel se miZe zadat jako kladny nebo zaporny.

Rozsah uhli je +/- 360.



@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo D0OO .

r'g? “  Upozornéni
a

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.

SESH

i, Hloubka pfisuvu

Pokud je hloubka pfisuvu mensi nez hloubka frézovani, obrabi se kapsa ve vice cyklech. Pokud je zadana hloubka pfisuvu rovna 0 nebo
shodna s hloubkou frézovani, je kapsa vyfrézovana béhem jedné operace.



Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, hloubka pfisuvu: 5 mm = 2 cykly

Hg “  Upozornéni
Pro zachovani rovnomérné hloubky pfisuvu se doporuc€uje zadat hodnotu jako vzorec.

Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, 10/2 = 2krat 5 mm hloubky pfisuvu.

0
m A)Pﬁsuv v %

U prisuvu s % =0 se frézuje pouze vnéjSi obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.

U pfisuvu s % >80 % muze dojit k tomu, Ze nékteré ¢asti nebudou protazeny.

4 ﬁ » Smér frézovani

Definuje, zda frézka kapsu ubira ve sméru hodinovych ru€i¢ek nebo proti nému.
Jsou k dispozici 2 rezimy:
e Po sméru hodinovych ruci¢ek

e Proti sméru hodinovych rucic¢ek



1. Ve sméru hodinovych rucicek

il

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Proti sméru hodinovych rucéi¢ek

i

RezZim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

@ Podminka

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

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

@ N cVIastni rezim

'_,r"“ ] v -
lxvﬁ Upozornéni

Pro programovani NC podprogramt 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.



ac]

- Cislo nastroje

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

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

llﬁ ~  Upozornéni

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci ,,Graficka volba nastroje“

[}:}:}j

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouzije se rychlost posuvu zvoleného nastroje z databaze nastroju.

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.

} } } ZPosuv oscilace

Zadani posuvu v m/min.
Pohyb ve sméru osy Z pfi oscilaci se provadi pomoci posuvu oscilace.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je funkce frézovani s oscilaci deaktivovana.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu pro oscilaci.

Prekryvani parametrd Posuv a Posuv oscilace v souvislosti s parametrem databaze nastroji Délka oscilace (G3.2) ma za nasledek
zvinénou drahu a musi byt vhodnym zpUsobem pfizplisobeno.

Parametr pohonu

_/nnVthadit obrys



l\g" - Upozornéni

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

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

Pomoci nasledujicich parametr(i se ovliviiuje pfipustna odchylka od plvodnich hodnot.

3 o
s
}} A)Koeﬁcient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je oviivnéno 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.
a

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.
¢ Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna presnost obrysu

l(@: “  Upozornéni

Mérite pouze pfi nedostatec¢ném vysledku obrabéni.



e ZvySte hodnotu pfi Cisté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezalezi na presnosti a kvalité.
e Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materialli nebo povrchovych Uprav.

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

5
'V Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

_/nnVynechéni vét kratSich nez

Prvky obrysu, které jsou menSi nez zadané délka véty v milimetrech, nejsou generovany jako véty vytvoreny jako NC véty.

O A
° V¥ Maximalni odchylka ahlu

Maximalni Uhel ve stupnich, o ktery se mohou vedlejsi osy (hodnota C a hodnota A) odchylit od naprogramované hodnoty.

O A

® VVynechéni uhlovych pohybt mensich nez

Prvky obrysu, jejichz odchylky Uhlu vedlejsich os (hodnota C a hodnota A) jsou menSi nez zadana hodnota ve stupnich, se negeneruji jako



véta NC.

Doplikovy parametr

O

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

[@ Kategorie softwaru woodTime
(‘g “  Upozornéni

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

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti 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 urcitém BOF/BAZ.

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

=—Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&hem obrabéni.
MozZnosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivovano.
=
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezimt
e Kryt automaticky
e Krytdole
e Mezipoloha 1
e Mezipoloha 2

e Kryt nahore



f Nebezpedi

Pozor pfi obrabé&ni obrab&ného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

©,

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Krytdole

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1l

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 :

Hodnota parametrti 1

&= 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 (QOdsavani automaticky
e Qdsavanizap.

e Odsavani 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

| ' 00|

||||||||||||||||Obl"ébécijednotka

Funkce u vicevietenovych stroji se 2 frézovacimi vieteny. Volba, se kterou maiji 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 rezim(:
e 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

‘Chovéniv synchronizovaném rezimu
(;’g‘? “  Upozornéni

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spolecnosti HOMAG.

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

Tento parametr umoZriuje uloZit program na riiznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabénia uskute¢nit 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 procesni technika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci poli€ko 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
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master”.

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

Hodnota parametrti 0

2.Slave 1



(2]
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

vV 0

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

Ofukovani zap

O

Pokud neni zaskrtavaci poli€ko aktivovano, zistava béhem obrabéni ofukovaci tryska deaktivovana.

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

% 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.

[

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

[

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Osy

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

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

v
"1 XZavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogové okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.




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

o Obrabéni neni korigovano.

v
"1 YZavislost méfeni Y
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
=

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabéni je korigovano o ZjiSténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabéni je korigovano o poloviéni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
" Zzavislost méfeni Z
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Z.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogové okno je deaktivovano.
=

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita 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.

El\m:hm 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 lze vybrat dfive definované méfeni polohy, na které se reference na makro typu méfeni odkazuje.

I'"#mXReference na makro typu méfeni osy X

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'"¢mYReference na makro typu méfeni osy Y

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'"'¢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 lze vybrat dfive definované méfeni osy, na které se reference na makro typu méfeni odkazuje.

Priklad

Frézovani vertikalni kapsy
V tomto pfikladé je naprogramovana vertikalni kapsa pfi pouziti proménnych.
e Kapsa ma délku 300 mm a Siftku 450 mm pfi hloubce 20 mm

e Rohovy polomér ¢ini50 mm

e Stfed kapsy €ini od nulového bodu obrabéného dilce ve sméru osy X 300 mm a ve sméru osy Y B/2



B/2
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Vyberte v poliéku nastroja Kapsy

> o

Klepnutim mysi aktivujte parametr Vertikalni frézovani kapsy

° O 0

Zadejte stfed naose Xa Y.
e Poloha stiredu na ose X =300

e Poloha stfedu na ose Y =B/2

X [EE [

o
Zadejte délku kapsy
e Délka =300

| '_D‘ [300 |‘




Zadejte Sitku kapsy
o Sitka=BJ/2
| CIE [+ |‘
o

Zadejte rohovy polomér kapsy

e Rohovy polomér =50

| E ]
o
Zadeijte hloubku kapsy

e Hloubka =20

o e

Zadejte procentualni osazeni frézy

e Pfisuvv % =75

M% [7s

o
Vybér nastroje

e Cislo nastroje =128
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