Generovani NC programi Homag

Pomoci moznosti generovani NC programu ovlivnite vysledek NC programu.

Moznosti NC zohledfiuji jak generovani ke kontrole chyb v systému woodWOP, tak pfevzeti programu v obsazeni mist stroje.
lxg “  Upozornéni

Nastaveni generovani NC program( zavisi na typu stroje.

Nez spustite generovani NC program, zkontrolujte nastaveni generovani NC programd.
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n‘,; Bearbeitungen

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
¢ 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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Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, provadéji se vertikalni vrtani v naprogramovaném poradi.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, provadéji se vertikalni vrtani, ktera byla na zacatku programu optimalizovana z hlediska osazeni
vrtaka stroje.
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Blokova optimalizace horizontalnich vrtani

Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, provadéji se horizontalni vrtani v naprogramovaném poradi.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, jsou v fadé za sebou naprogramovana horizontalni vrtani mezi sebou optimalizovana.

Vypsat upinaci prvky v programované poloze
hé" “  Upozornéni

Moznost Vypsat upinaci prvky v programované poloze je jako doplfikové vybaveni k dispozici jen pro stroje
spole¢nosti HOMAG.

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

Nastaveni pro stroje s automatizovanym stolem, u kterych je k dispozici doplfikova funkce nékolika blok{l vybaveni. Jestlize funkce neni pro
stroje HOMAG zpfistupnéna, parametr se nevyhodnoti. Vystup upinacich prvkd pak prob&hne automaticky na zac¢atku programu.
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Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, zobrazi se upinaci prvky na za¢atku programu.
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Je-li zaSkrtavaci policko zaskrtnuté, zobrazi se upinaci prvky v programované poloze.
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¥ p— Prejezdova vyska

Pomoci tohoto parametru se k standardni pfejezdové vySce pfiCte zde zadana hodnota. Je to doplfikova vzdalenost mezi povrchem
obrabéného dilce a hrotem néastroje pfi pfejezdu obrabé&ného dilce k najeti do obrabéci polohy na ose XY. Zohlednéna jsou rovnéz
specificka data nastroje (kolizni délka).

e Standardni pfejezdova vyska = 25 mm

¢ U stroju se stahovaky Uzkych dilcti = 45 mm

l,g “  Upozornéni

Pouziti:

U dodatecénych upinacich prostfedkd, které vyénivaji nad povrch obrabéného dilce, se tento pfesah musi zadat zde.
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s P , Zamezit prejezdovou vysku pro horizontalni obrabéni
(‘g “  Upozornéni

Pokud se v obrabéci vySce nachazeji pfekazky, upinaci prostfedky nebo obrabéné dilce, vznika nebezpedi kolize.

» Nebezpedi kolize

KratSimi drahami pojezdu Ize zkratit dobu obrabéni.



Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je mezi kazdym horizontalnim obrabé&nim proveden pojezd v ose Z na pfejezdovou vySku.
Pokud je zaskrtavaci poli¢ko aktivovano, pojizdi se mez rovnobé&znymi horizontalnimi obrabé&nimi na obrabéci vySku.

II Il

| S |

QZamezit prejezdovou vysku pro zapusténa obrabéni:
l«ﬁ “  Upozornéni

Pokud se v obrabéci vySce nachazeji pfekazky, upinaci prostfedky nebo obrabéné dilce, vznika nebezpedikolize.

» Nebezpedi kolize

KratSimi drahami pojezdu Ize zkratit dobu obrabéni.

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je mezi kazdym zapusténym obrabé&nim proveden pojezd v ose Z na piejezdovou vySku.
“

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, vyjede agregat pfi pojezdu k dalSimu zapusténému obrabéni z obrabéného dilce a ve stejné
vySce Z se pohybuje k dal§imu obrabéni.
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h QZamezit prejezdovou vysku pro dodate¢na opracovani hran:
(éf “  Upozornéni

Pokud se v obrabéci vySce nachazeji prekazky, upinaci prostfedky nebo obrabéné dilce, vznika nebezpedikolize.

» Nebezpeci kolize



KratSimi drahami pojezdu Ize zkratit dobu obrabéni.
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Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je mezi kazdym dodatecnym opracovanim hran proveden pojezd v ose Z na prejezdovou vySku.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, nepojizdi se u kombinovaného agregatu Licovaci frézovani / Skrabka mez obrabénimi
Licovaci frézovani hrany a Obtazeni hrany na prejezdovou vySku v ose Z.

| MAX |
I =11 "Spojit hrany / maximalni délka

Mozné pouze u olepovaciho agregatu s integrovanou kapovaci pilou (Power Edge).

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je kazda hrana pfipravena jednotlivé ze zasobniku.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je olepovani hran, nasledujici po sobé&, sdruzeno. Cela délka naklizku je najednou vioZzena do
olepovaciho agregatu az do zadané maximalni délky .

Pfifiznuti jednotlivych hran na délku probiha béhem zastaveni olepovani integrovanou kapovaci pilou.
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h j 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 pfednost pfed hodnotou z dialogového okna nastroje ke generovani NC programd.
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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 pfesnost obrysu

l‘g ”  Upozornéni

Ménte pouze pfi nedostate¢ném vysledku obrabéni.
e Zvyste hodnotu pfi Cisté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezaleZi na presnosti a kvalité.
¢ Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materialt nebo povrchovych Uprav.

Tato funkce nenik dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mize jen vyrobce stroje
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O) Doporucéeny maximalni pocet otacek vietena prekro¢en

Pomoci tohoto parametru se uruje hodnota standardniho poctu otacek pfi frézovani.

Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, pouZije se snizeny poc€et otacek, ktery je nakonfigurovan v parametrech stroje. Tento pocet
otacek mize zménit pouze vySkoleny servisni technik spoleénosti HOMAG Group .

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, pouZije se pocet otacek nastroje pfi obrabéni z databaze nastroju.
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5’ Rezim uvolnéni

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



K dispozici jsou 3 rezimy:

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

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

¢ 1 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Y/Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté doprava
vedle obrabéného dilce. Potom dojde k ukoneni programu.

o Parkovaci poloha = vpravo vedle obrabéného dilce

e 2 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Y/Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté doleva vedle
obrabéného dilce. Potom dojde k ukon&eni programu.

o Parkovaci poloha = vlevo vedle obrabéného dilce

e 3 =Po poslednim opracovani najede suport ve sméru osy Y/Z do parkovaci polohy (maximalni kladna hodnota Z) a poté do stfedu
stolu. Potom dojde k ukonéeni programu.

o Parkovaci poloha = stied stolu
fﬁ “  Upozornéni

Zakaznicky specifické rezimy uvolnéni je tfeba specialné naprogramovat.

?eNeuklizet nastroj
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Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je nastroj po dokonceni NC programu odloZzen do ménice nastroju.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, neni nastroj po dokonéeni NC programu odloZzen do ménice nastroju.
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lkg Upozornéni

Nastroj se musi z vietena pravidelné odebirat, aby se ve vietenu nezablokoval.

Pfi zapnuti stroje musi byt vieteno prazdné, proto se musi pfed vypnutim stroje provést funkce Uklidit nastroj .
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Vzdy pouzivat vybér vietena

Slele

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouziji se v synchronizovaném rezimu vSechna vietena, ktera jsou k dispozici.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, spusti se i v synchronizovaném rezimu nucené jednotlivy provoz urcitého vietena.
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S Odstranit neobrobitelné prvky

Prvky obrysu, které jsou mensi nez polomér nastroje a které se nachazeji v nepfiznivé geometrii viici ostatnim prvkim obrysu, se pfipadné
nemuseji obrabét.

Priklad:
¢ Velmi malé vyfezy

¢ Data obrysu zimportu souboru ve formatu DXF

l"éf ¥ Upozornéni

Funkce se vyhodnoti pouze u stroju se systémem Fizeni PC85.




Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, obrabi se vSechny prvky obrysu.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, jsou prvky, které jsou mensi nez polomér nastroje, pfi obrabéniignorovany.
l‘g “  Upozornéni

Tim se mize tvar obrabéného dilce zménit.

IHIIHHU :JOChrana obrabéného dilce

Zabrarfiuje Skodam prostfednictvim nizko visici lamelove zastény. Pfi pojizdéni stroje na pfejezdovou vySku se lamelova zasténa dodate¢né
nastavi vySe.

féf “  Upozornéni

Funkce se vyhodnoti pouze u strojli se systémem Fizeni PC85 a PC85L, nikoli u portalovych stroj(.

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, v pribéhu programu se neaktivuji Zzadné pfidavné funkce k ochrané obrabéného dilce.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, nastavi se lamelova zasténa obrabécijednotky vyse.



