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Vertikální broušení


Tímto makrem lze naprogramovat obrábění obrysů broušením.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


Pokud uzavřený obrys leží vpředu, bude při volbě počátečního bodu automaticky tentýž bod navržen jako koncový bod.


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


Pomocí tohoto parametru je definován směr obrábění nástroje v závislosti na směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění probíhá v naprogramovaném směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, obrábění probíhá proti naprogramovanému směru obrysu.


Upozornění


Směr obrábění lze definovat pouze u  uzavřeného obrysu pomocí parametru Vpřed . U otevřeného obrysu se směr
obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.







Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Režim najíždění a vyjíždění


Definuje režim najíždění a vyjíždění nástroje na obráběném obrysu.


Pro najíždění a vyjíždění jsou v současné době k dispozici 2 režimy:


1. Tangenciálně


Počáteční, resp. koncový bod obrysu je pod úhlem prvního, resp. posledního prvku posunut o hodnotu odpovídající koliznímu poloměru
nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Bočně







Najíždění a vyjíždění probíhá po čtvrtkružnici.


Velikost poloměru závisí na poloměru nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


Bočnice


Tento parametr definuje v závislosti na směru obrábění, na kterou stranu se nástroj pohybuje.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Doleva


Doprava


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění







Tento parametr se automaticky stane aktivní, pokud nástroj nestojí kolmo k rovině XY.


Rozměr na ose Z


Rozměr Z nástroje od definovaného počátku souřadnice Z.


Upozornění


Údaj rozměru Z lze pro obrábění, která se vztahují k obrysu, zadávat absolutně nebo relativně.


Absolutní údaj


Je nezávislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: -3). Zadaná hodnota platí pro celý obrys.


Relativní údaj


Je přímo závislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: @2). Zadaná hodnota se vypočítá přičtením k rozměru Z
v obrysu.


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se definuje dodatečný úhel otočení agregátu k obráběnému dílci.







Upozornění


U geometrií obráběných dílců s ostrými úhly lze pomocí parametru Přídavek úhlu C umístit snímání na povrch
obráběného dílce.


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází kolmo k obrysu.


Přídavek úhlu C = < 0


Agregát se vzhledem k obrysu nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.







Číslo nástroje


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte v dialogovém okně pro výběr.


Výběr je nutný, pokud je pro obrábění k dispozicí více nástrojů, popř. agregátů.


Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.







Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Posuv oscilace


Zadání posuvu v m/min.


Pohyb ve směru osy Z při oscilaci se provádí pomocí posuvu oscilace.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je funkce frézování s oscilací deaktivována.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu pro oscilaci.


Překrývání parametrů Posuv a Posuv oscilace v souvislosti s parametrem databáze nástrojů Délka oscilace (G3.2) má za následek
zvlněnou dráhu a musí být vhodným způsobem přizpůsobeno.


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, systém woodWOP použije hodnotu z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat počet otáček v závislosti na volbě v parametru Počet otáček .







Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček


Volbou položky Absolutní nebo V procentech se definuje, jak se vyhodnotí hodnota v poli Počet otáček .


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)







Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


Tato možnost je k dispozici jen u strojů se systémem řízení PC85.


Tato funkce se používá při obrábění obrysů vytvořených aproximací mnoha malých prvků.


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


Funkcí Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaoblují, aby vznikly tangenciální přechody. Nástroj se pohybuje opět rovnoměrně.


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.


Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


Koeficient rampy lze nastavit v nabídce Možnosti NC obrábění nebo pomocí obrábění.


Hodnota z dialogového okna makra má přednost před hodnotou z dialogového okna nástroje ke generování NC programů.







Pokud není funkce aktivována, použije se standardní nastavení stroje. (100%)


Pokud je funkce aktivována, musí se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


Zvyšte hodnotu při čistě vrtacích programech nebo tam, kde tolik nezáleží na přesnosti a kvalitě.


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


Tato funkce není k dispozici u každého stroje a odpojit ji může jen výrobce stroje


Max. odchylka od dráhy


Maximální povolená odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).


Vynechání vět kratších než


Prvky obrysu, které jsou menší než zadané délka věty v milimetrech, nejsou generovány jako věty vytvořeny jako NC věty.







Maximální odchylka úhlu


Maximální úhel ve stupních, o který se mohou vedlejší osy (hodnota C a hodnota A) odchýlit od naprogramované hodnoty.


Vynechání úhlových pohybů menších než


Prvky obrysu, jejichž odchylky úhlu vedlejších os (hodnota C a hodnota A) jsou menší než zadaná hodnota ve stupních, se negenerují jako
věta NC.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání







Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ustanovení


Podle ustanovení se ze seznamu zvolí pravidla, která byla dříve uložena do volitelného softwaru Editor technologické databáze .


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Automatizace technologie“


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.







Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:







Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.
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Grafická volba nástroje


Grafická volba nástroje předpokládá, že je nainstalován systém woodWOP s databází nástrojů.


Je-li tento předpoklad splněn, lze zvolit číslo nástroje ze seznamu dostupných nástrojů.


Výběr


Grafická volba nástroje


Rozevírací seznam nástroje


Seznam všech nástrojů, které jsou zaznamenány v databázi nástrojů. Jsou zobrazeny pouze nástroje, které mají pod identifikací zvolenou
identifikaci nástroje.







Informace o nástroji


Stručný popis vybraného nástroje. Informace se načtou z databáze.


Upozornění


Kromě zde uvedených informací se pod náhledovým obrázkem zobrazí další informace ke zvolenému nástroji:


Symbol ke zobrazení směru otáčení nástroje


Symbol ke zobrazení, zda je nástroj aktuálně k dispozici v zásobníku nástrojů


Náhled


Pro náhled nástroje se zobrazí soubor *.wrl. Zobrazení náhledu nástrojů lze změnit jak na panelu nástrojů, tak v systému woodWOP.


Upozornění


Je-li pro vizualizaci nástroje k dispozici soubor *.wrl, zobrazí se náhled a soubor je znázorněn symbolem pod obrázkem.


Není-li potřebný soubor *.wrl k dispozici, náhled se nezobrazí a soubor není znázorněn symbolem.


Doplňkové vybavení


Doplňkovým vybavením lze ovlivnit přehled nástrojů v seznamu nástrojů.







Zobrazit jen dostupné nástroje:


Pokud je funkce aktivována, zobrazí se pouze na stroji dostupné nástroje, které jsou k dispozici v seznamu nástrojů.


Zobrazit párové nástroje:


Pokud je funkce aktivována, zobrazí se pouze nástroje, které jsou definované v databázi jako příbuzné nástroje.


Upozornění


Tato funkce je závislá na typu stroje!


Identifikace:


V seznamu jsou uvedeny pouze nástroje, které jsou přiřazeny jedné z uvedených identifikací.


Upozornění


Výběr identifikací nástrojů závisí na aktuálním makru a je automaticky zobrazen systémem woodWOP. Alternativně lze
zvolit v rozbalovací nabídce všechny nástroje .
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Grafický komentář


Pomocí tohoto makra se v obrázcích systému woodWOP zobrazují mnohoúhelníkové tvary, aniž by se obráběly.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Poloha, rozměry, zobrazení


Poloha, rozměry, zobrazení


Poloha X/Y


Definuje bod vložení pomocí souřadnice X a Y zvoleného souřadnicového systému. Údaj polohy X/Y se zpravidla vztahuje na střed prvku.


Upozornění


U mnohoúhelníkových tvarů se údaj vztahuje na definovaný referenční bod mnohoúhelníkového tvaru.







Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.


Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Jméno


Název souboru s mnohoúhelníkovým tvarem (přípona souboru: *.ply), který se má vložit.


Lze vybrat z libovolného adresáře.


Upozornění


Vlastní soubory s mnohoúhelníkovými tvary lze vytvořit doplňkovými programy, např. programem pro převod dat ze
systému CAD woodWOP DXF-Import nebo aplikací HOMATIC Quickscan  .


Délka







Pomocí tohoto parametru se změní délka mnohoúhelníkového tvaru ve směru osy X.


Upozornění


Po načtení mnohoúhelníkového tvaru pomocí parametru Název se pole parametrů Délka automaticky naplní uloženou
hodnotou délky mnohoúhelníkového tvaru.


Šířka


Pomocí tohoto parametru se změní šířka mnohoúhelníkového tvaru ve směru osy Y.


Upozornění


Po načtení mnohoúhelníkového tvaru pomocí parametru Název se pole parametrů Šířka automaticky naplní uloženou
hodnotou šířky mnohoúhelníkového tvaru.


Úhelník


Pomocí tohoto parametru se otočí obrábění v rovině XY kolem osy Z.


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.







Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Možnost zrcadlového zobrazení


Je-li zvolen tento parametr, je grafický komentář zobrazen zrcadlově, pokud je obráběný dílec zobrazen zrcadlově.







Vložit


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je externí soubor spojen (soubor s mnohoúhelníkovým tvarem nebo komponenta) s hlavním
programem. Po změně externího souboru je tento automaticky aktualizován v hlavním souboru.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je externí soubor pevně uložen do souboru systému woodWOP. Vložené soubory se automaticky
neaktualizují.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Barva


Barevné zobrazení grafického komentáře lze libovolně nastavit pomocí podílu červené, zelené a modré. Alternativně lze pomocí výběru
barvy zvolit již uloženou barvu.


Barvy nastavené ve výběru barvy lze uložit jako uživatelsky definované barvy.


Typ čáry







Pomocí této volby se vybere typ čáry pro zobrazení.


Lze volit mezi čtyřmi různými typy čar.


Plná


Čárkovaná


Bod


Čerchovaná


1. Plná


Grafický komentář se zobrazuje plnými čarami.


Režim Typ čáry při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Čárkovaná


Grafický komentář se zobrazuje čárkovanými čarami.


Režim Typ čáry při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Tečkovaná


Grafický komentář se zobrazuje tečkovanými čarami.


Režim Typ čáry při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Čerchovaná


Grafický komentář se zobrazuje čerchovanými čarami.







Režim Typ čáry při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


Šířka čáry


Šířku čáry pro zobrazení lze zadávat libovolně. Minimální hodnota = 1.


Příklad


Grafický komentář


V tomto příkladu se programuje grafický komentář. Jako příklad výstražný symbol jako zobrazení obsazení hran.







V políčku nástrojů zvolte Různé


Kliknutím aktivujte grafický komentář


Vyberte název


Název = _spfeill.ply


Zadejte polohu X/Y


Poloha na ose X = L/2


Poloha Y = 0







Zadat úhel


Úhel = 90
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Horizontální frézování


Pomocí tohoto makra se programují horizontální obrábění frézováním.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Rozšířená procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


Pokud uzavřený obrys leží vpředu, bude při volbě počátečního bodu automaticky tentýž bod navržen jako koncový bod.


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


Pomocí tohoto parametru je definován směr obrábění nástroje v závislosti na směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění probíhá v naprogramovaném směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, obrábění probíhá proti naprogramovanému směru obrysu.


Upozornění


Směr obrábění lze definovat pouze u  uzavřeného obrysu pomocí parametru Vpřed . U otevřeného obrysu se směr
obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.


Bočnice


Tento parametr definuje v závislosti na směru obrábění, na kterou stranu se nástroj pohybuje.







Jsou k dispozici 2 režimy:


Doleva


Doprava


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


Tento parametr se automaticky stane aktivní, pokud nástroj nestojí kolmo k rovině XY.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .







U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Režim najíždění a vyjíždění


Definuje strategii, jak se nástroj bude pohybovat ke skutečnému počátečnímu bodu, resp. od skutečného koncového bodu
k naprogramovanému počátečnímu bodu, resp. od naprogramovaného koncového bodu. Na této dráze se koriguje poloměr nástroje.


Výjimka u strany: uprostřed


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


1. Tangenciálně


Zvolený počáteční a koncový bod obrábění se posune o určitou hodnotu. Najíždění a vyjíždění probíhá po přímce, přičemž směr dráhy
odpovídá úhlu prvního, popř. posledního prvku obrysu. Hodnota prodloužení dráhy se zjišťuje automaticky na základě kolizního poloměru
nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0







2. Bočně


Najíždění a vyjíždění probíhá po čtvrtkružnici, po straně obráběného dílce.


Velikost poloměru závisí na kolizním poloměru nástroje a zjišťuje se automaticky.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Kolmo


Nástroj se vynoří/ponoří přesně v definovaném počátečním, popř. koncovém bodě obrábění ve směru osy Z.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Bez kontroly


Dráhy najíždění a vyjíždění je nutné definovat jako obrys. Režim najíždění a vyjíždění se provádí „Kolmo“. Při tomto režimu neprobíhá žádná
kontrola identifikace nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


Upozornění


Použití při vygenerovaných programech najíždění a vyjíždění, které se generují systémem CAD/CAM.


Přípustné identifikace nástroje pro tento režim jsou 1, 2 a 3.


Bočnice


Osazení nástroje se zadává pomocí strany ve směru frézování od naprogramovaného počátečního bodu ke koncovému bodu.


Jsou k dispozici tři režimy:







Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


Bez osazení nástroje. Nástroj sleduje bez korekce poloměru obrysu a obrábí na střední dráze mezi naprogramovaným počátečním
a koncovým bodem.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







Upozornění


Zadání parametru Vzdálenost není možné.


Letmo Zap / Vyp


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neproběhne žádný přídavný pojezd ke zvolenému režimu pojezdu najíždění a vyjíždění .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, proběhne dodatečně k  bočnímu nebo tangenciálnímu najíždění a vyjíždění pohyb ve směru
osy Z.


Délka dráhy zasunutí závisí na tloušťce obráběného dílce, rozměru na ose Z a kolizním poloměru obráběného dílce.


Upozornění


Letmé zasunutí při režimu najíždění a vyjíždění kolmo je možné jen u  uzavřených obrysů . Přitom musí být
počáteční a koncový bod obrábění shodný.


Rozměr na ose Z


Rozměr Z určuje obráběcí výšku nástroje.


Působí ve směru Z příslušného referenčního souřadnicového systému.


Upozornění


Údaj rozměru Z lze pro obrábění, která se vztahují k obrysu, zadávat absolutně nebo relativně.


Absolutní údaj







Je nezávislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: -3). Zadaná hodnota platí pro celý obrys.


Relativní údaj


Je přímo závislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: @2). Zadaná hodnota se vypočítá pomocí rozměru Z
v obrysu.


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


U obrábění frézováním s horizontálním naváděním se touto vzdáleností určuje zdvih pružiny navádění.


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle obrysu.


Vzdálenost > 0


Korekce střední dráhy frézky se zvýší o zadanou hodnotu. Obráběný dílec je vytvořen o tuto hodnotu větší.


Příklad: Obrábění nahrubo


Vzdálenost < 0


Korekce střední dráhy frézky se sníží o zadanou hodnotu. Obráběný dílec je vytvořen menší.


Příklad: Ohranění


Upozornění


Součet vzdálenosti a poloměru frézky musí být větší než „0“.


( Poloměr + vzdálenost > 0 )


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění







Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.


Číslo nástroje


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte v dialogovém okně pro výběr.


Výběr je nutný, pokud je pro obrábění k dispozicí více nástrojů, popř. agregátů.


Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, systém woodWOP použije hodnotu z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat počet otáček v závislosti na volbě v parametru Počet otáček .


Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.







Počet otáček


Volbou položky Absolutní nebo V procentech se definuje, jak se vyhodnotí hodnota v poli Počet otáček .


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v rovině XY, ve které se nástroj pohybuje po ose Z dolů.


Vzdálenost vyjíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v rovině XY, ve které se nástroj pohybuje po ose Z nahoru.







Rozšířená procesní technika


Nástroj kolmý k rovině XY


Pomocí tohoto parametru systém woodWOP vyrovná osu otáčení nástroje v záporném směru osy Z referenčního souřadnicového systému.
Obrys pro frézování pod úhlem A musí být k tomu naprogramován v libovolném souřadnicovém systému, jehož osy XY jsou kolmo k ose
otáčení nástroje.


Upozornění


Pokud je třeba obrábění provést tak, aby osa otáčení nástroje nebyla vyrovnána kolmo ke zvolené rovině referenčního
souřadnicového systému, lze parametr deaktivovat. Potom se však musí zadat hodnoty na ose C a na ose A .


Potom již není možná žádná automatická korekce poloměru frézky.


Obrys musí popisovat dráhu středu nástroje.


Pohyb najíždění prováděný systémem woodWOP probíhá ve směru osy otáčení nástroje.


Geometrie nástroje tvoří v pracovní rovině elipsu.


Zadání úhlu A a C se vztahuje absolutně k souřadnicovému systému stroje.


Hodnota C







Hodnota C definuje, v jakém úhlu otočení kolem osy C se nástroj nachází a do jakého směru v rovině XY směřuje.


Zadání směru se liší od jinak běžné definice v systému woodWOP


Upozornění


Je-li hodnota A =  0º , nemá hodnota C význam, protože obrábění potom probíhá vertikálně.


Při kladném úhlu A odpovídá zadání směru následujícímu přiřazení


0º  = v kladném směru osy Y


90º  = v záporném směru osy X


180º  = v záporném směru osy Y


270º  = v kladném směru osy X


Upozornění


Vyrovnání os a příslušné přiřazení úhlů se vztahují absolutně k souřadnicovému systému stroje.


Při záporném úhlu A odpovídá zadání směru následujícímu přiřazení







0º  = v záporném směru osy Y


90º  = v kladném směru osy X


180º  = v kladném směru osy Y


270º  = v záporném směru osy X


Upozornění


Vyrovnání os a příslušné přiřazení úhlů se vztahují absolutně k souřadnicovému systému stroje.


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


Tato možnost je k dispozici jen u strojů se systémem řízení PC85.


Tato funkce se používá při obrábění obrysů vytvořených aproximací mnoha malých prvků.


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


Funkcí Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaoblují, aby vznikly tangenciální přechody. Nástroj se pohybuje opět rovnoměrně.


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.


Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


Koeficient rampy lze nastavit v nabídce Možnosti NC obrábění nebo pomocí obrábění.


Hodnota z dialogového okna makra má přednost před hodnotou z dialogového okna nástroje ke generování NC programů.







Pokud není funkce aktivována, použije se standardní nastavení stroje. (100%)


Pokud je funkce aktivována, musí se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


Zvyšte hodnotu při čistě vrtacích programech nebo tam, kde tolik nezáleží na přesnosti a kvalitě.


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


Tato funkce není k dispozici u každého stroje a odpojit ji může jen výrobce stroje


Max. odchylka od dráhy


Maximální povolená odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).


Vynechání vět kratších než


Prvky obrysu, které jsou menší než zadané délka věty v milimetrech, nejsou generovány jako věty vytvořeny jako NC věty.







Maximální odchylka úhlu


Maximální úhel ve stupních, o který se mohou vedlejší osy (hodnota C a hodnota A) odchýlit od naprogramované hodnoty.


Vynechání úhlových pohybů menších než


Prvky obrysu, jejichž odchylky úhlu vedlejších os (hodnota C a hodnota A) jsou menší než zadaná hodnota ve stupních, se negenerují jako
věta NC.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime







Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0







2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.







Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky







obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ustanovení


Podle ustanovení se ze seznamu zvolí pravidla, která byla dříve uložena do volitelného softwaru Editor technologické databáze .


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Automatizace technologie“


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění







Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.







Závislost měření Z


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Příklad


Horizontální frézování


V tomto příkladě je naprogramováno horizontální frézování obrysu. Obrys musí být naprogramován na souřadnicový systém, který je k němu
odpovídajícím způsobem vyrovnán. Rozměry hotového dílu obráběného dílce odpovídají L = 800, B = 600, D = 60


Vytvořte obrys podle výkresu


Nastavte počáteční bod obrysu na rovinu A







Vyberte v políčku nástrojů Obrys


Definujte počáteční bod


Klepnutím myší aktivujte parametr Bod







Zvolte rovinu


Rovina = A00


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 100


Poloha na ose Y = D/2


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = @100


Poloha na ose Y = @0


Definujte kruhový oblouk


Klepnutím myší aktivujte parametr Poloměr / koncový bod oblouku







Zadejte X/Y


Poloha na ose X = @200


Poloha na ose Y = @0


Zadejte poloměr


Poloměr = 300


Zvolte směr


Směr = ve směru hodinových ručiček / malý oblouk


Definujte kruhový oblouk


Klepnutím myší aktivujte parametr Poloměr / koncový bod oblouku


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = @200


Poloha na ose Y = @0







Zadejte poloměr


Poloměr = 300


Zvolte směr


Směr = proti směru hodinových ručiček / malý oblouk


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = @100


Poloha na ose Y = @0







Vyberte v políčku nástrojů Frézování


Klepnutím myší aktivujte parametr Horizontální frézování


Volba počátečního bodu


Počáteční bod = 1:0


Volba koncového bodu


Koncový bod = 1:4


Zvolte režim najíždění







Režim najíždění = kolmo


Zvolte stranu


Strana = uprostřed


Zvolte režim vyjíždění


Režim vyjíždění = kolmo


Zadání rozměru Z


Rozměr Z = -20


Zvolte číslo nástroje


Číslo nástroje = 501


Zadejte vzdálenost najíždění


Vzdálenost najíždění = 20


Zadejte vzdálenost vyjíždění


Vzdálenost vyjíždění = 20





SMART Notebook




Horizontální vrtání


Pomocí tohoto makra se programují horizontální otvory a řady otvorů.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Počáteční bod


Definuje počáteční bod obrábění na ose X a Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Počáteční bod v X/Y neaktivní.


Vstupní pole Střed X/Y je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Počáteční bod X/Y aktivní.


Vstupní pole Střed X/Y je neaktivní.


Upozornění


Počáteční bod v X/Y lze zadat přímo pomocí vstupního pole nebo definovat prostřednictvím grafické volby pomocí
mřížkové funkce.







Střed


Udává střed řady otvorů. Obrábění se vytváří symetricky od středu.


Je možný stejný a nestejný počet otvorů.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Střed v X/Y neaktivní.


Vstupní pole Počáteční bod X/Y je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Střed X/Y aktivní.


Vstupní pole Počáteční bod X/Y je neaktivní.


Upozornění


Střed v X/Y lze zadat přímo pomocí vstupního pole nebo definovat prostřednictvím grafické volby pomocí mřížkové funkce.


Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


Pomocí tohoto parametru se zadává hodnota Z prvku od definovaného počátku souřadnice Z zvoleného souřadnicového systému.


Směr vrtání, standardní


Definuje pracovní směr nástroje vzhledem k vyrovnání zvoleného souřadnicového systému.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je rozevírací nabídka Směr vrtání, standardní neaktivní a vstupní pole Směr vrtání, volný
úhel C je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je rozevírací nabídka Směr vrtání, standardní aktivní. Lze volit mezi čtyřmi standardními směry
vrtání.


Směr vrtání X+


Směr vrtání X-


Směr vrtání Y+


Směr vrtání Y-


Směr vrtání X+


Směr obrábění otvoru probíhá v kladném směru osy X vzhledem ke zvolenému souřadnicovému systému.


Směr vrtání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


Směr vrtání X-







Směr obrábění otvoru probíhá v záporném směru osy X vzhledem ke zvolenému souřadnicovému systému.


Směr vrtání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Směr vrtání Y+


Směr obrábění otvoru probíhá v kladném směru osy Y vzhledem ke zvolenému souřadnicovému systému.


Směr vrtání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Směr vrtání Y-


Směr obrábění otvoru probíhá v záporném směru osy Y vzhledem ke zvolenému souřadnicovému systému.


Směr vrtání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Směr vrtání, volný úhel C


Při vrtání, kdy se úhel odchyluje od standardních směrů, se zde zadá pracovní úhel nástroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Směr vrtání, volný úhel C neaktivní, rozevírací nabídka Směr vrtání,
standardní aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je zde zadán pracovní úhel nástroje


Úhel se vztahuje ke zvolenému souřadnicovému systému obrábění.


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/−360.







Upozornění


Lze zadat libovolný úhel. Desetinná čárka je možná.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Počet


Definuje počet otvorů v makru.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Počet neaktivní.


Vstupní pole Délka je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Počet aktivní.


Vstupní pole Délka je neaktivní.







Upozornění


Pro definování řady otvorů pomocí počátečního bodu se údajem Počet > 1 automaticky aktivují parametry Rastr a Úhel
řady otvorů .


Délka


Definuje délku řady otvorů.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Délka neaktivní.


Vstupní pole Počet je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Délka aktivní.


Vstupní pole Počet je neaktivní.


Upozornění


Pomocí tohoto pole parametrů lze počet otvorů variabilně programovat.


Příklad:


l-2*100


l = délka hotového dílce


100 = vzdálenost rohu na stranu


Výsledek ze vzorce se interně dělí zadaným rastrem a zaokrouhlí.


Z toho na základě definovaného referenčního bodu řady otvorů ( Počáteční bod X/Y , popř. Střed X/Y ) vyplývá počet
vrtání řady otvorů.







Rastr


Odpovídá vzdálenosti mezi dvěma otvory.


V každém makru vrtání může být definován pouze jeden rastr.


Upozornění


Pole parametrů Rastr se automaticky aktivuje, pokudF


Parametr Počet > 1


parametr Délka je aktivní


Hloubka přísuvu


Upozornění


Parametr je aktivní, pouze když je zvolen režim vrtání Vrtání se stažením vrtáku  .


Pokud je hloubka přísuvu menší než hloubka vrtání, obrábí se otvor ve více cyklech. Pokud je zadána hloubka přísuvu rovná 0 nebo shodná
s hloubkou, provede se vyvrtání otvoru během jedné operace.


Příklad:


Hloubka vrtání: 10 mm, hloubka přísuvu: 5 mm = 2 cykly


Upozornění


Pro zachování rovnoměrné hloubky přísuvu se doporučuje zadat hodnotu jako vzorec.







Příklad:


Hloubka vrtání: 10 mm, 10/2 = 2krát 5 mm hloubky přísuvu.


Vzdálenost stažení vrtáku


Parametr je aktivní, pouze když je zvolen režim vrtání Vrtání se stažením vrtáku  .


Rozměr stahovacího pohybu po jednotlivém přísuvu.


Vzdálenost stažení vrtáku lze zadat jako absolutně vztažený k počátečnímu bodu otvoru nebo jako relativně vztažený
souřadnici vždy posledního přísuvu.


Relativní zadání je na začátku uvedeno znakem „@“.







Parametr je aktivní, pouze když je zvolen režim vrtání Vrtání se stažením vrtáku  .


Prodleva na hloubce vrtání po každém mezikroku.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Standardní režim vrtání


Definuje provedení obrábění.


Standardní


Vrtání se stažením vrtáku


1. Standardní


Obrábění se provede bez stahovacího pohybu přímo na definovanou hloubku obrábění.


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 6







2. Vrtání se stažením vrtáku


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 7


Obrábění se provádí se stahovacími pohyby v několika krocích až do definované hloubky obrábění.


Pokud je tento režim aktivní, aktivují se následující parametry pro definování cyklu obrábění:


Hloubka přísuvu


Vzdálenost stažení vrtáku


Prodleva


Upozornění


Posuv vrtání zůstává během celého obrábění konstantní. Stahovací pohyby se provádějí v rychlém chodu. Otvory
s identickými parametry, identickou hloubkou a identickou orientací se vzájemně optimalizují.


Režim vrtání definovaný uživatelem


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Uživatelsky definovaný režim by měl
vytvářet pouze vyškolený odborný personál.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Režim vrtání, standardní aktivní. Při takto zvoleném režimu se obrábění provede
pomocí standardního podprogramu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Režim vrtání, standardní neaktivní. Namísto standardního programu se vyvolá
uživatelsky definovaný podprogram NC z parametru Režim vrtání, definovaný uživatelem .


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.







Průměr


Průměr makra. V každém jednotlivém makru je vždy možná pouze jedna definice průměru.


Číslo nástroje


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se automaticky první vhodný nástroj z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vstupní pole pro zadání čísla nástroje.


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte z dialogového okna pro výběr.


Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“







Hloubka


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v rovině XY, ve které se nástroj pohybuje po ose Z dolů.







Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


Pomocí této funkce se během obrábění aktivuje ofukovací tryska na nástroji.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zůstává během obrábění ofukovací tryska deaktivovaná.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, ofukovací tryska se během obrábění aktivuje.


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.







Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné







Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Příklad


Horizontální vrtání


V tomto příkladě je naprogramován jednotlivý horizontální otvor při použití proměnných.


Otvor má průměr 8 mm a hloubku 30 mm


Bod vložení otvoru činí od nulového bodu obráběného dílce ve směru osy X 0 mm , ve směru osy Y 96 mm a ve směru osy Z D/2
(polovina tloušťky materiálu)











Vyberte v políčku nástrojů Vrtání


Klepnutím myší aktivujte parametr Horizontální vrtání


Zadejte místo vložení na ose X a Y.


Poloha na ose X = 0


Poloha na ose Y = 96


Zadejte polohu otvoru na ose Z


Poloha na ose Z = D/2







Zvolte směr vrtání


Směr vrtání = X + směr


Zadejte počet otvorů


Počet = 1


Zadejte průměr otvoru


Průměr = 8


Zadejte hloubku otvoru


Hloubka = 30





SMART Notebook




Kapování hrany


Tímto makrem se definuje kapování přesahující hrany pomocí pilového agregátu, poté, co byla hrana olepena.


Upozornění


Počáteční a koncový bod tohoto obrábění stanovte ve směru hodinových ručiček.


Směr obrábění lze definovat pouze u uzavřeného obrysu pomocí parametru „vpřed“. U otevřeného obrysu se směr
obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Rozšířená procesní technika


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu







Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce


nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


Pokud uzavřený obrys leží vpředu, bude při volbě počátečního bodu automaticky tentýž bod navržen jako koncový bod.


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


Pomocí tohoto parametru je definován směr obrábění nástroje v závislosti na směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění probíhá v naprogramovaném směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, obrábění probíhá proti naprogramovanému směru obrysu.


Upozornění


Směr obrábění lze definovat pouze u  uzavřeného obrysu pomocí parametru Vpřed . U otevřeného obrysu se směr
obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.







přední hrana


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovede se na přední hraně žádný kapovací řez (1. řez).


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, na přední hraně se provede kapovací řez (1. řez). Parametry Přídavek úhlu C a Vzdálenost se
aktivují.


Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se zadává dodatečný úhel otočení agregátu kapovací pily vůči obrysu.


Úhel přitom musí být zadán s příslušným znaménkem (+/-).


Přídavek úhlu C = 0


Agregát kapovací pily je rovnoběžný s následujícím, resp. předchozím prvkem.


Přídavek úhlu C <> 0


Agregát kapovací pily se vzhledem k následujícímu, resp. předchozímu prvku nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Příklad použití:


Kapování zkosené hrany


Upozornění


Hodnota z parametru Osazení C se v zásadě vypočte s hodnotou z parametru Přídavek úhlu C .


Vzdálenost







Vzdálenost řezu od definovaného bodu kapování na přední hraně.


Vzdálenost = 0


Kapovací řez postupuje přesně k definovanému bodu kapování na přední hraně.


Vzdálenost > 0


Korekce kapovacího řezu se na přední hraně zvýší o zadanou hodnotu.


Kapovací pila se přesune pryč od materiálu.


Vzdálenost < 0


Korekce kapovacího řezu se na přední hraně sníží o zadanou hodnotu.


Kapovací pila se přesune dovnitř do materiálu.


Příklad použití:


Obráběný dílec ohraněný na 4 stranách


Kapování 1. + 2. hrany


Vzdálenost = -2 (odpovídá tloušťce hrany)


Kapování 3. + 4. hrany


Vzdálenost = s0


Dodatečné zaoblení rohu frézkou


Vzdálenost = 0.2


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění







U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Bočnice


Pomocí tohoto parametru se definuje strana obrábění nástroje v ploše.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Doprava


Doleva


Upozornění


Tento parametr je aktivován pouze při použití agregátu pro vkládání narážecí hrany. Při použití všech ostatních agregátů
pro kapování hrany je parametr automaticky deaktivován.


1. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1







zadní hrana


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovede se na zadní hraně žádný kapovací řez ( 2. řez ).


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, na zadní hraně se provede kapovací řez ( 2. řez ). Parametry Přídavek úhlu C a Vzdálenost se
aktivují.


Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se zadává dodatečný úhel otočení agregátu kapovací pily vůči obrysu.


Úhel přitom musí být zadán s příslušným znaménkem (+/-).


Přídavek úhlu C = 0


Agregát kapovací pily je rovnoběžný s následujícím, resp. předchozím prvkem.


Přídavek úhlu C <> 0


Agregát kapovací pily se vzhledem k následujícímu, resp. předchozímu prvku nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Příklad použití:


Kapování zkosené hrany


Upozornění


Hodnota z parametru Osazení C se v zásadě vypočte s hodnotou z parametru Přídavek úhlu C .


Vzdálenost







Vzdálenost řezu od definovaného bodu kapování na zadní hraně.


Vzdálenost = 0


Kapovací řez postupuje přesně k definovanému bodu kapování na zadní hraně.


Vzdálenost > 0


Korekce kapovacího řezu se na zadní hraně zvýší o zadanou hodnotu.


Kapovací pila se přesune pryč od materiálu.


Vzdálenost < 0


Korekce kapovacího řezu se na zadní hraně sníží o zadanou hodnotu.


Kapovací pila se přesune dovnitř do materiálu.


Příklad použití:


Obráběný dílec ohraněný na 4 stranách


Kapování 1. + 2. hrany


Vzdálenost = -2 (odpovídá tloušťce hrany)


Kapování 3. + 4. hrany


Vzdálenost = s0


Dodatečné zaoblení rohu frézkou


Vzdálenost = 0.2


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.


Číslo nástroje


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se automaticky první vhodný nástroj z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vstupní pole pro zadání čísla nástroje.


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte z dialogového okna pro výběr.


Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, systém woodWOP použije hodnotu z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze počet otáček nástroje zadávat v 1/min.







Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Kapovat přední hranu před zadní hranou


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, provádějí se kapovací řezy na přední hraně a zadní hraně v náhodném pořadí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provede se nejprve kapovací řez na přední hraně a potom teprve kapovací řez na zadní hraně.


Osazení C


Pomocí tohoto parametru se zadává globální úhel otočení agregátu kapovací pily vůči obrysu na přední a zadní hraně.


Osazení C = 0


Agregát kapovací pily je rovnoběžný s následujícím, resp. předchozím prvkem.


Osazení C <> 0


Agregát kapovací pily se vzhledem k následujícímu, resp. předchozímu prvku nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Upozornění


Přesazení C se přičte k hodnotě z parametrů Přídavek úhlu C přední a zadní hrany.


Rozšířená procesní technika







Kapování vysokých obráběných dílců


Pokud je užitečná délka pilového agregátu menší než výška hrany, musí být tato funkce aktivována.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, funkce pro kapování vysokých obráběných dílců není aktivní. Parametry Rozměr na ose Z a Z-
min dolní hrany obráběného dílce jsou neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, funkce pro kapování vysokých obráběných dílců je aktivní. Parametry Rozměr na ose Z a Z-min
dolní hrany obráběného dílce jsou aktivní.


Rozměr na ose Z


Definuje polohu pilového kotouče na ose Z u dolní strany olepované hrany.


Z-min dolní hrana pilového kotouče







Definuje bezpečnostní rozměr ve směru osy Z, pod nějž nesmí klesnout hrana pilového kotouče.


V obvyklém případě se zadává vzdálenost od dolní strany obráběného dílce ke stolu stroje, příp. konzole stroje nebo k upínacímu zařízení.


Kapování bez navádění


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, kapuje se při naváděném kapovacím agregátu (doplňkové vybavení) s naváděním.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je naváděný kapovací agregát otočen tak, že se kapuje bez navádění.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.







V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky







Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu







Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3







Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2







Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:







Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.





SMART Notebook




Lícovací frézování hrany


Pomocí tohoto makra se programuje lícovací frézování přesahu na horní a dolní straně nákližku a škrabka po naklížení hran.


Lícovací frézování a škrabka se používají jako kombinovaný agregát nebo jako samostatné agregáty.


Kombinovaný agregát


Lícovací frézka se programuje ve směru hodinových ručiček


Škrabka se programuje proti směru hodinových ručiček


Samostatné agregáty


Oba agregáty se programují ve směru hodinových ručiček


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Rozšířená procesní technika


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu







Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce


nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


Pokud uzavřený obrys leží vpředu, bude při volbě počátečního bodu automaticky tentýž bod navržen jako koncový bod.


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


Pomocí tohoto parametru je definován směr obrábění nástroje v závislosti na směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění probíhá v naprogramovaném směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, obrábění probíhá proti naprogramovanému směru obrysu.


Upozornění


Směr obrábění lze definovat pouze u  uzavřeného obrysu pomocí parametru Vpřed . U otevřeného obrysu se směr
obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.







Bočnice


Tento parametr definuje v závislosti na směru obrábění, na kterou stranu se nástroj pohybuje.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Doleva


Doprava


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


Tento parametr se automaticky stane aktivní, pokud nástroj nestojí kolmo k rovině XY.


Rozměr na ose Z


Rozměr Z určuje obráběcí výšku nástroje.


Působí ve směru Z příslušného referenčního souřadnicového systému.







Upozornění


Údaj rozměru Z lze pro obrábění, která se vztahují k obrysu, zadávat absolutně nebo relativně.


Absolutní údaj


Je nezávislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: -3). Zadaná hodnota platí pro celý obrys.


Relativní údaj


Je přímo závislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: @2). Zadaná hodnota se vypočítá pomocí rozměru Z
v obrysu.


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


U lícovacího frézování a škrabky se pomocí této hodnoty vyrovnají záporné tolerance nákližku. (Předpětí horizontálního snímání)


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle obrysu.


Vzdálenost > 0


Korekce střední dráhy frézky se zvýší o zadanou hodnotu. Obráběný dílec je vytvořen o tuto hodnotu větší.


Příklad: Obrábění nahrubo


Vzdálenost < 0


Korekce střední dráhy frézky se sníží o zadanou hodnotu. Obráběný dílec je vytvořen menší.


Příklad: Ohranění


Upozornění







Vzdálenost je třeba obecně volit „< 0“


Vzdálenosti „> -0.5 mm“ jsou nutné, pokud vodicí patka poškozuje hranu.


Vzdálenosti „> -0.5 mm“ mohou způsobit nedokonalé obrábění hrany.


Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se definuje dodatečný úhel otočení agregátu k obráběnému dílci.


Upozornění


U geometrií obráběných dílců s ostrými úhly lze pomocí parametru Přídavek úhlu C umístit snímání na povrch
obráběného dílce.


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází kolmo k obrysu.


Přídavek úhlu C = < 0


Agregát se vzhledem k obrysu nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Upravit přídavný úhel C


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se vztahuje absolutně k obrysu. V průběhu obrábění se neprovádí žádné
další otáčení.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se vztahuje relativně k obrysu. Absolutní hodnota otočení se vypočítá pro
každý prvek obrysu automaticky. Přídavek úhlu C zůstává konstantní díky tomu, že je agregát následně veden v potřebném úhlu.







Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.


Číslo nástroje


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte v dialogovém okně pro výběr.


Výběr je nutný, pokud je pro obrábění k dispozicí více nástrojů, popř. agregátů.







Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, systém woodWOP použije hodnotu z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze počet otáček nástroje zadat v procentech záznamu v databázi nástrojů. stroje.


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Vyhladit pohyb


Pomocí tohoto parametru je pohyb během obrábění pomocí agregátů rovnoměrnější.


Obrábění pomocí agregátů, jejichž osy otáčení neleží ve středu obráběcího nástroje, může mít za následek trhavé pohyby:


Agregát vytváří rýhy na obráběných plochách


Příklad: Agregát lícovací frézky kombinovaný se škrabkou


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, odpovídá pohyb nástroje přesně naprogramovanému obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, odchyluje se dráha nástroje od naprogramovaného obrysu až o 1 mm. Snímání agregátu musí
umět tyto odchylky vyrovnat.


Upozornění


►Dodržujte návod k obsluze používaného agregátu.







Rozšířená procesní technika


Délka rozdělení


Zadáním délky rozdělení se obrys k výpočtu rozdělí na jednotlivé úseky.


V těchto definovaných distančních bodech probíhá automatická kontrola kolize mezi agregátem a obráběným dílcem.


Pro každý úsek obrysu se zvlášť vypočítá úhel C pro vedení agregátu.


Čím menší hodnota je zvolena, tím objemnější je počet výpočtů. Doba zpracování počítačem se prodlouží.


Délka kroku korekčního úhlu


Při kolizi se zadaná hodnota tolikrát přičte k offsetu C, resp. od něho odečte, dokud není dosaženo polohy, v níž ke kolizi nedojde.


Pokud se pomocí zadané hodnoty nepodaří zjistit polohu, v níž ke kolizi nedojde, systém se pokusí tuto polohu zjistit
pomocí hodnoty korekčního úhlu/2 . Pokusy se opakují, dokud není hodnota korekčního úhlu menší než 1 stupeň.







Bezpečnostní vzdálenost


Pomocí tohoto parametru je obráběný obrys rovnoběžně zvětšen nebo zmenšen. U tohoto obrysu se zjišťuje možnost střetu s kolizním
obrysem agregátu.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky







Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ustanovení


Podle ustanovení se ze seznamu zvolí pravidla, která byla dříve uložena do volitelného softwaru Editor technologické databáze .


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Automatizace technologie“


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).







Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.







Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z







Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.
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Měření polohy obráběného dílce


Měření polohy obráběného dílce slouží k rozměření polotovaru na stole stroje a následnému posunutí nebo otočení příslušného
souřadnicového systému.


Upozornění


Všechny další manipulace s programem se vztahují na posunutý souřadnicový systém.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, měřicí režim


Doplňkový parametr


Polohy, měřicí režim


Bod 1 X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává první bod měřicího pohybu na ose X a Y.


Upozornění


Měřeno podle definice polohy obráběného dílce jsou vstupní pole parametru Bod 1 X/Y rozdílně aktivována.


Zaškrtávací políčko Měření na hranách polotovaru aktivní







V parametru Bod 1 X/Y je aktivní pouze zadání bodu X.


Bod 1 Z


Pomocí tohoto parametru se zadává souřadnice Z prvního měřicího pohybu.


Bod 2 X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává druhý bod měřicího pohybu na ose X a Y.


Upozornění


Měřeno podle definice polohy obráběného dílce jsou vstupní pole Bod 2 X/Y rozdílně aktivována.


Zaškrtávací políčko Tři měřicí pohyby neaktivní


Parametr Bod 2 X/Y je neaktivní


Zaškrtávací políčko Tři měřicí pohyby aktivní


Parametr Bod 2 X/Y je aktivní


Zaškrtávací políčko Měření na hranách polotovaru aktivní


V parametru Bod 2 X/Y je aktivní pouze zadání bodu X







Zaškrtávací políčko Měření na hranách polotovaru a Jednotlivý měřicí pohyb na ose Y aktivní


V parametru Bod 2 X/Y je aktivní pouze zadání bodu Y


Bod 2 Z


Pomocí tohoto parametru se zadává souřadnice Z druhého měřicího pohybu.


Upozornění


Pokud je parametr Stejná rovina Z aktivován, je parametr Bod 2 Z neaktivní. Pro všechny měřicí pohyby se použije
zadaná souřadnice Z z parametru Bod 1 Z .


Bod 3 X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává třetí bod měřicího pohybu na ose X a Y.


Upozornění


Měřeno podle definice polohy obráběného dílce jsou vstupní pole Bod 3 X/Y rozdílně aktivována.







Zaškrtávací políčko Tři měřicí pohyby neaktivní


Parametr Bod 3 X/Y je neaktivní


Zaškrtávací políčko Tři měřicí pohyby aktivní


Parametr Bod 3 X/Y je aktivní


Zaškrtávací políčko Měření na hranách polotovaru aktivní


V parametru Bod 3 X/Y je aktivní pouze zadání bodu X


Zaškrtávací políčko Měření na hranách polotovaru a Jednotlivý měřicí pohyb na ose Y aktivní


V parametru Bod 3 X/Y je aktivní pouze zadání bodu Y


Bod 3 Z


Pomocí tohoto parametru se zadává souřadnice Z třetího měřicího pohybu.


Upozornění


Pokud je parametr Stejná rovina Z aktivován, je parametr Bod 3 Z neaktivní. Pro všechny měřicí pohyby se použije
zadaná souřadnice Z z parametru Bod 1 Z .


Režim







Tímto parametrem se určuje měřený rohový bod.


Upozornění


Podle vlastností měřicího pohybu jsou k dispozici různé režimy


1. Tři měřicí pohyby nejsou aktivní


Jsou k dispozici 4 režimy:


Vzadu


Vpředu


Doleva


Doprava


Vzadu


Měřicí pohyb v definovaném bodě X/Y a Z zezadu proti obráběnému dílci.


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


Vpředu


Měřicí pohyb v definovaném bodě X/Y a Z zepředu proti obráběnému dílci.


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


Doleva







Měřicí pohyb v definovaném bodě X/Y a Z zleva proti obráběnému dílci.


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Doprava


Měřicí pohyb v definovaném bodě X/Y a Z zprava proti obráběnému dílci.


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


2. Tři měřicí pohyby aktivní


Jsou k dispozici 4 režimy:


Vzadu vlevo


Vzadu vpravo


Vpředu vlevo


Vpředu vpravo


Vzadu vlevo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


2x vzadu a 1x vlevo proti obráběnému dílci.


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


Vzadu vpravo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


2x vzadu a 1x vpravo proti obráběnému dílci


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1







Vpředu vlevo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


2x vpředu a 1x vlevo proti obráběnému dílci


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Vpředu vpravo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


2x vpředu a 1x vpravo proti obráběnému dílci


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


3. Tři měřicí pohyby aktivní


Jednotlivý měřicí pohyb na ose Y aktivní


Jsou k dispozici 4 režimy:


Vzadu vlevo


Vzadu vpravo


Vpředu vlevo


Vpředu vpravo


Vzadu vlevo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


1x vzadu a 2x vlevo proti obráběnému dílci.


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0







Vzadu vpravo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


1x vzadu a 2x vpravo proti obráběnému dílci


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


Vpředu vlevo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


1x vpředu a 2x vlevo proti obráběnému dílci


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Vpředu vpravo


3 měřicí pohyby v definovaných bodech X/Y a Z.


1x vpředu a 2x vpravo proti obráběnému dílci


Režim měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


Úhelník


Zahrnutý úhel měřeného rohu. U pravoúhlých dílců: úhel = 90°.


Tři měřicí pohyby


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, redukuje se měření polohy obráběného dílce na měřicí bod .


To je vhodné, když jsou obráběné dílce na stole stroje mechanicky (např. pomocí dorazů) vyrovnané rovnoběžně s osami.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, definuje se měření polohy obráběného dílce pomocí tří měřicích bodů .


Jednotlivý měřicí pohyb ve směru osy Y


Upozornění


Tento parametr je aktivní, pouze je-li aktivován parametr Tři měřicí pohyby .


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, provede se jednotlivý měřicí pohyb ve směru osy X a dva další měřicí pohyby ve směru osy Y
podle volby parametru Režim .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provede se jednotlivý měřicí pohyb ve směru osy Y a dva další měřicí pohyby ve směru osy X podle
volby parametru Režim .


Stejná rovina Z


Upozornění


Tento parametr je aktivní, pouze je-li aktivován parametr Tři měřicí pohyby .


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, jsou pro všechny tři měřicí body nutné údaje o  poloze Z .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, leží všechny měřicí body ve stejné rovině Z, čímž je třeba polohu Z zadat jen jednou.







Měřicí pohyb rovnoběžný s osou


Předpokladem pro tuto funkci je pravoúhlý dílec.


Funkce je aktivní vždy v případě aktivovaného parametru Tři měřicí pohyby a deaktivovaného parametru Vlastní režim . Tím odpadá
jedna souřadnice při 3. měření.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, provede se měřicí pohyb nerovnoběžný s osami, k čemuž jsou zadány všechny tři měřicí body
v X/Y .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provede se měřicí pohyb rovnoběžný s osami. V závislosti na nastavení parametru Jednotlivý
měřicí pohyb na ose Y jsou možné 2 kombinace.


Jednotlivý měřicí pohyb na ose Y = aktivní


Bod 2 X = bod 3 X.


Jednotlivý měřicí pohyb na ose Y = neaktivní


Bod 2 Y = bod 3 Y


Měření na hranách polotovaru


Nastavením tohoto parametru se použijí zadané měřicí body v X/Y pro měřicí pohyby nebo se měřicí body X/Y zjistí automaticky pomocí
definovaných rozměrů polotovaru a osazení.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použijí se zadané měřicí body v X/Y a úhel pro měřicí pohyby.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, vypočítají se měřicí body v X/Y automaticky prostřednictvím rozměrů polotovaru a osazení,
definovaných v makru obráběného dílce.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění







Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.


Číslo nástroje


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte v dialogovém okně pro výběr.


Výběr je nutný, pokud je pro obrábění k dispozicí více nástrojů, popř. agregátů.


Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Měření pomocí


Pomocí tohoto parametru se vybere provedení měřicího nástroje.


Standardně jsou k dispozici 2 provedení:


Kříž


Smýkadlo


1. Kříž







Režim Měření při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Smýkadlo


Režim Měření při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


Výběr závisí na vybavení stroje.


Povolit optimalizaci


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je definování makra měření možné i přímo před obráběním, které má referenci na dané makro
měření. Optimalizovatelná makra měření se automaticky provedou na začátku programu, aniž by se ztratila reference obrábění závislého na
měření na příslušné měření. Několik identických měření se shrne do jedné skupiny.


Upozornění


Pole parametrů Povolit optimalizaci je aktivní, pouze pokud je v systému woodWOP aktivní volitelná funkce
Vícenásobné měření MULTIMESS  .


Povolení funkce MULTIMESS servisem (doplňkové vybavení)


Funkce MULTIMESS umožňuje provedení všech definovaných měřicích pohybů na začátku programu


Každý měřicí pohyb obdrží automaticky vygenerovaný identifikátor, který se zobrazí v poli parametrů Číslo měření makra měření







Obrábění závislé na měření se prostřednictvím pole parametrů Reference na makro typu měření polohy , Reference na makro
typu měření osy X , Reference na makro typu měření osy Y nebo Reference na makro typu měření osy Z vztahují na příslušný
měřicí pohyb.


Je možná systematická optimalizace měření.


Příklad:


Při měření ve dveřním žlábku musí měření proběhnout po obrábění polodrážky.


Číslo makra měření


Tímto parametrem obdrží měřicí pohyby identifikaci, na kterou se může vztahovat závislost měření obrábění.


V polích parametrů Reference na makro typu měření osy X, Y a Z lze u položky Doplňkové parametry příslušného obrábění k této
identifikaci a tím k tomuto měřicímu pohybu provést referenční běh.


Tento parametr nelze upravovat.


Identifikace se generuje automaticky


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění







Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


Speciální použití


Měření polohy na základě 2 otvorů


Pokud se má poloha obráběného dílce zjišťovat na základě dvou otvorů, lze spustit makro měření polohy obráběného dílce s následujícími
parametry.


Zadání předepsané souřadnice X/Y 1. středu otvoru


Zadání souřadnice Z pro měřicí pohyb 1. otvoru


Zadání předepsané souřadnice X/Y 2. středu otvoru


Zadání souřadnice Z pro měřicí pohyb 2. otvoru







Zadání předepsané souřadnice X/Y 3. středu otvoru není nutné, resp. se ignoruje.


Nastavte hodnoty na 0.


Zadání souřadnice Z pro měřicí pohyb 3. otvoru není nutná, resp. se ignoruje.


Nastavte hodnotu na 0.


Zadání úhlu není nutné, resp. se ignoruje.


Nastavte hodnotu na 0.


Aktivujte zaškrtávací políčko Tři měřicí pohyby


Aktivujte zaškrtávací políčko Režim


Režim = 2p


Upozornění


Spustí speciální podprogram pro měření polohy obráběného dílce na základě 2 otvorů.


Zadejte číslo nástroje, popř. aktivujte vhodný nástroj z grafické volby nástroje
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Mřížka


Mřížka slouží jako polohovací pomůcka při definování prvků obrysu a bodů vložení obrábění.


Upozornění


Na jednu rovinu lze definovat pouze jednu mřížku.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Hodnoty mřížky


Hodnoty mřížky


Střed X/Y


Definuje bod vložení mřížky pomocí středu ve směru X/Y.


Střed Z


Definuje polohu na ose Z mřížky. V této poloze Z se mřížka vloží v rovině XY.







Pravoúhlá mřížka


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazí se kruhová mřížka pro polohování prvků obrysu nebo obrábění. Parametry pro


definování pravoúhlé mřížky se deaktivují.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry pro definování pravoúhlé mřížky aktivní. Při polohování prvků obrysu nebo


obrábění se zobrazí tento typ mřížky.


Počet buněk X/Y


Tímto parametrem se zadá počet buněk mřížky ve směru osy X a Y.


Velikost buňky X/Y


Tímto parametrem se zadá rozměr buňky mřížky ve směru osy X a Y.







Kruhová mřížka


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazí se pravoúhlá mřížka pro polohování prvků obrysu nebo obrábění. Parametry pro


definování kruhové mřížky jsou deaktivovány.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry pro definování kruhové mřížky aktivní. Při polohování prvků obrysu nebo obrábění


se zobrazí tento typ mřížky.


Poloměr


Tímto parametrem se zadá poloměr kruhové mřížky.


Počet intervalů


Tímto parametrem se zadá počet intervalů kruhové mřížky.







Počet sektorů


Tímto parametrem se zadá počet sektorů kruhové mřížky.


Počáteční úhel


Tímto parametrem se zadá počáteční úhel prvního sektoru kruhové mřížky.
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NC podprogram s předvolbou nástroje


Pomocí tohoto makra se začleňují speciální NC podprogramy s určitým osazením.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Poloha, parametry, procesní technika


Úsek obrábění, NC kód


Rozšířený úsek obrábění


Doplňkový parametr


Poloha, parametry, procesní technika


Poloha X/Y


Definuje bod vložení pomocí souřadnice X a Y zvoleného souřadnicového systému. Údaj polohy X/Y se zpravidla vztahuje na střed prvku.


Upozornění


U mnohoúhelníkových tvarů se údaj vztahuje na definovaný referenční bod mnohoúhelníkového tvaru.







Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.


Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


Pomocí tohoto parametru se zadává hodnota Z prvku od definovaného počátku souřadnice Z zvoleného souřadnicového systému.


Úhelník


Pomocí tohoto parametru se otočí obrábění v rovině XY kolem osy Z.


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.







Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.


Jméno


Ze seznamu dostupných NC podprogramů lze vybrat soubor.


Upozornění


Zadáním NC vět se zruší ověřovací dotazy. NC věty se smějí používat jen při dodržení pravidel programování podle normy
DIN.







Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro výběr některého dostupného podprogramu, který se vloží.


Klepnutím myší na symbol se otevře editor podprogramů a lze zpracovat zvolený podprogram.


Upozornění


Pokud není zaškrtávací políčko Vložit aktivováno, nejsou změny v editoru podprogramů převzaty. Editor podprogramů
slouží pouze pro zobrazení podprogramu


Upozornění


Souřadnice X, Y, Z a úhel jsou postprocesorem zapsány do CNC programu jako parametry P. Díky tomu je lze vyhodnotit
v NC podprogramu.


Vložit


Pokud nemá být začleněn žádný podprogram, zapíše se do NC programu jen NC kód.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, lze začlenit pouze NC kód, ale žádný podprogram. Parametr Název je neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze začlenit podprogram a NC kód. Parametr Název je aktivní.







Nebezpečí


Přímým zadáním vět NC se zruší ověřovací dotazy.


NC věty se smějí používat jen při dodržení pravidel programování podle normy DIN.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


P1...P4


Parametry P1...P4 lze libovolně definovat a slouží jako proměnné pro NC podprogram. Tím lze do NC podprogramu provést výstup dalších
hodnot.







Vyhodnotit parametry woodWOP


Parametr Vyhodnotit parametry woodWOP aktivuje použití parametrů řízení krytu, odsávání a souřadnicového systému.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Číslo nástroje


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte v dialogovém okně pro výběr.


Výběr je nutný, pokud je pro obrábění k dispozicí více nástrojů, popř. agregátů.


Upozornění







►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, systém woodWOP použije hodnotu z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat počet otáček v závislosti na volbě v parametru Počet otáček .







Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček


Volbou položky Absolutní nebo V procentech se definuje, jak se vyhodnotí hodnota v poli Počet otáček .


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)







Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Úsek obrábění, NC kód


Zadat úsek obrábění


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není pro NC podprogram definován žádný úsek obrábění.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze pro NC podprogram definovat úsek obrábění. Následující parametry se automaticky stanou
aktivní.


X1/Y1


X2/Y2


Vřeteno není vertikální


X1/Y1


Definuje první rohový bod diagonály, který stanovuje úsek obrábění. Tento úsek obrábění je v systému woodWOP zobrazen pomocí
obdélníku. V této oblasti se provede podprogram.







Upozornění


Tento parametr se aktivuje automaticky, je-li aktivováno zaškrtávací políčko Zadat úsek obrábění.


X2/Y2


Definuje druhý rohový bod diagonály, který stanovuje úsek obrábění. Tento úsek obrábění je v systému woodWOP zobrazen pomocí
obdélníku. V této oblasti se provede podprogram.


Upozornění


Tento parametr se aktivuje automaticky, je-li aktivováno zaškrtávací políčko Zadat úsek obrábění.


Vřeteno není vertikální


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, velikost úseku obrábění se nezmění.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, úsek obrábění se zvětší v závislosti na nástrojové hlavě. Úsek obrábění slouží k tomu, aby byla pro
obrábění rezervována oblast, aby se k ní druhá nebo další obráběcí jednotka nedostaly příliš blízko. ( Nebezpečí kolize )







Upozornění


Tento parametr se aktivuje automaticky, je-li aktivováno zaškrtávací políčko Zadat úsek obrábění .


Vypočítat hodnoty


Pokud se v NC kódu používají vzorce a proměnné, jsou při zápisu do NC programu vypočítány.


Kód NC


Libovolný kód NC, který se před spuštěním NC podprogramu vkládá do NC programu. Zde se nastavují parametry, které používá
podprogram.


Upozornění


Kód NC musí být formulován podle platných směrnic pro CNC programování.







Rozšířený úsek obrábění


vhodné pro 3osé vřeteno


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, NC podprogram nelze provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 3osých vřeten.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze NC podprogram provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 3osých vřeten.


vhodné pro 4osé vřeteno


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, NC podprogram nelze provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 4osých vřeten.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze NC podprogram provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 4osých vřeten.


vhodné pro 5osé vřeteno, osa 90


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, NC podprogram nelze provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 5osých vřeten.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze NC podprogram provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 5osých vřeten.


vhodné pro 5osé vřeteno, šikmá osa


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, NC podprogram nelze provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 5osých vřeten.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze NC podprogram provést s příslušnými nástroji, které jsou k dispozici u 5osých vřeten.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.







V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky







Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


Pomocí této funkce se během obrábění aktivuje ofukovací tryska na nástroji.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zůstává během obrábění ofukovací tryska deaktivovaná.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, ofukovací tryska se během obrábění aktivuje.


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0







2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.







Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:







Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.
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NC podprogram


Pomocí tohoto makra lze začleňovat NC podprogramy (podle DIN) s určitým osazením.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, NC program


Doplňkový parametr


Poloha, NC program


Poloha X/Y


Offset NC podprogramu na ose X a Y. Provede se posunutí nulového bodu


Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


Pomocí tohoto parametru se zadává hodnota Z prvku od definovaného počátku souřadnice Z zvoleného souřadnicového systému.


Začlenit NC podprogram


Pokud nemá být začleněn žádný podprogram, zapíše se do NC programu jen NC kód.


Nebezpečí


Přímým zadáním vět NC se zruší ověřovací dotazy.


NC věty se smějí používat jen při dodržení pravidel programování podle normy DIN.







Název podprogramu


Pomocí tohoto parametru se začlení dostupný podprogram.


Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze při aktivaci zaškrtávacího políčka Začlenit NC podprogram .


Klepnutím myší na symbol se otevře okno pro výběr některého dostupného podprogramu, který se vloží.


Klepnutím myší na symbol se otevře editor podprogramů a lze zpracovat zvolený podprogram.


Upozornění


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.







Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží


pouze pro informaci.


Kód NC


Libovolný kód NC, který se před spuštěním NC podprogramu vkládá do NC programu. Zde se nastavují parametry, které používá


podprogram.


Upozornění


Kód NC musí být formulován podle platných směrnic pro CNC programování.


Vypočítat hodnoty


Pokud se v NC kódu používají vzorce a proměnné, jsou při zápisu do NC programu vypočítány.







Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Zrušení nástroje


Je-li tento parametr aktivovaný, před začátkem podprogramu se předchozí používaný nástroj uloží do měniče nástrojů.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.







Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka
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NC podprogram


Pomocí tohoto makra lze začleňovat NC podprogramy (podle DIN) s určitým osazením.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, NC program


Doplňkový parametr


Poloha, NC program


Poloha X/Y


Offset NC podprogramu na ose X a Y. Provede se posunutí nulového bodu


Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


Pomocí tohoto parametru se zadává hodnota Z prvku od definovaného počátku souřadnice Z zvoleného souřadnicového systému.


Začlenit NC podprogram


Pokud nemá být začleněn žádný podprogram, zapíše se do NC programu jen NC kód.


Nebezpečí


Přímým zadáním vět NC se zruší ověřovací dotazy.


NC věty se smějí používat jen při dodržení pravidel programování podle normy DIN.







Název podprogramu


Pomocí tohoto parametru se začlení dostupný podprogram.


Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze při aktivaci zaškrtávacího políčka Začlenit NC podprogram .


Klepnutím myší na symbol se otevře okno pro výběr některého dostupného podprogramu, který se vloží.


Klepnutím myší na symbol se otevře editor podprogramů a lze zpracovat zvolený podprogram.


Upozornění


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.







Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží


pouze pro informaci.


Kód NC


Libovolný kód NC, který se před spuštěním NC podprogramu vkládá do NC programu. Zde se nastavují parametry, které používá


podprogram.


Upozornění


Kód NC musí být formulován podle platných směrnic pro CNC programování.


Vypočítat hodnoty


Pokud se v NC kódu používají vzorce a proměnné, jsou při zápisu do NC programu vypočítány.







Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Zrušení nástroje


Je-li tento parametr aktivovaný, před začátkem podprogramu se předchozí používaný nástroj uloží do měniče nástrojů.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.







Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka
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Naváděné vertikální frézování


Pomocí tohoto makra se provádějí obrábění frézováním na povrchu obráběného dílce. K těmto obráběním lze použít frézku nebo pilu s
plochou přírubou.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Rozšířená procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


Pokud uzavřený obrys leží vpředu, bude při volbě počátečního bodu automaticky tentýž bod navržen jako koncový bod.


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


Pomocí tohoto parametru je definován směr obrábění nástroje v závislosti na směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění probíhá v naprogramovaném směru obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, obrábění probíhá proti naprogramovanému směru obrysu.


Upozornění


Směr obrábění lze definovat pouze u  uzavřeného obrysu pomocí parametru Vpřed . U otevřeného obrysu se směr
obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.







Definuje referenci pro zadání počátečního a koncového bodu vůči bodu nasazení nástroje.


Pro režim použití jsou k dispozici 2 režimy:


1. Hloubka


Obrábění má v počátečním a koncovém bodě naprogramovanou hloubku


Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Délka


Obrábění má naprogramovanou délku


Počáteční a koncový bod obrábění je korigován. Korekce je vypočtena programem a závisí na průměru nástroje a hloubce obrábění.


Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


Tento parametr posune skutečný počáteční bod frézování o zadanou hodnotu proti směru obrábění před zvolený počáteční bod.







Pokud je první prvek ve zvoleném obrysu


oblouk, posune se ve tvaru oblouku.


přímka, posune se rovně


Tento parametr posune skutečný koncový bod frézování o zadanou hodnotu ve směru obrábění za zvolený koncový bod.


Pokud je poslední prvek ve zvoleném obrysu


oblouk, posune se ve tvaru oblouku.


přímka, posune se rovně


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny B00 , C00 nebo D00 .


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.







Režim najíždění a vyjíždění


Definuje strategii, jak se nástroj bude pohybovat ke skutečnému počátečnímu bodu, resp. od skutečného koncového bodu
k naprogramovanému počátečnímu bodu, resp. od naprogramovaného koncového bodu. Na této dráze se koriguje poloměr nástroje.


Upozornění


Výjimka u strany: uprostřed


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


tangenciálně


Bočně


Kolmo


Bez kontroly


1. Tangenciálně


Zvolený počáteční a koncový bod obrábění se posune o určitou hodnotu. Najíždění a vyjíždění probíhá po přímce, přičemž směr dráhy
odpovídá úhlu prvního, popř. posledního prvku obrysu. Hodnota prodloužení dráhy se zjišťuje automaticky na základě kolizního poloměru
nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Bočně


Najíždění a vyjíždění probíhá po čtvrtkružnici, po straně obráběného dílce.


Velikost poloměru závisí na kolizním poloměru nástroje a zjišťuje se automaticky.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1







3. Kolmo


Nástroj se vynoří/ponoří přesně v definovaném počátečním, popř. koncovém bodě obrábění ve směru osy Z.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Bez kontroly


Dráhy najíždění a vyjíždění je nutné definovat jako obrys. Režim najíždění a vyjíždění se provádí „Kolmo“. Při tomto režimu neprobíhá žádná
kontrola identifikace nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


Upozornění


Použití při vygenerovaných programech najíždění a vyjíždění, které se generují systémem CAD/CAM.


Přípustné identifikace nástroje pro tento režim jsou 1, 2 a 3.


Bočnice


Osazení nástroje se zadává pomocí strany ve směru frézování od naprogramovaného počátečního bodu ke koncovému bodu.


Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.







Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


Bez osazení nástroje. Nástroj sleduje bez korekce poloměru obrysu a obrábí na střední dráze mezi naprogramovaným počátečním
a koncovým bodem.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Upozornění







Zadání parametru Vzdálenost není možné.


Letmo Zap / Vyp


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neproběhne žádný přídavný pojezd ke zvolenému režimu pojezdu najíždění a vyjíždění .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, proběhne dodatečně k  bočnímu nebo tangenciálnímu najíždění a vyjíždění pohyb ve směru
osy Z.


Délka dráhy zasunutí závisí na tloušťce obráběného dílce, rozměru na ose Z a kolizním poloměru obráběného dílce.


Upozornění


Letmé zasunutí při režimu najíždění a vyjíždění kolmo je možné jen u  uzavřených obrysů . Přitom musí být
počáteční a koncový bod obrábění shodný.


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


U obrábění frézováním s horizontálním naváděním se touto vzdáleností určuje zdvih pružiny navádění.


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle obrysu.


Vzdálenost > 0


Korekce střední dráhy frézky se zvýší o zadanou hodnotu. Obráběný dílec je vytvořen o tuto hodnotu větší.







Příklad: Obrábění nahrubo


Vzdálenost < 0


Korekce střední dráhy frézky se sníží o zadanou hodnotu. Obráběný dílec je vytvořen menší.


Příklad: Ohranění


Upozornění


Součet vzdálenosti a poloměru frézky musí být větší než „0“.


( Poloměr + vzdálenost > 0 )


Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se definuje dodatečný úhel otočení agregátu k obráběnému dílci.


Upozornění


U geometrií obráběných dílců s ostrými úhly lze pomocí parametru Přídavek úhlu C umístit snímání na povrch
obráběného dílce.


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází kolmo k obrysu.


Přídavek úhlu C = < 0


Agregát se vzhledem k obrysu nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Úhel C absolutní/relativní


Pomocí tohoto parametru Přídavek úhlu C lze hodnotu definovat jako absolutní nebo relativní hodnotu.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Absolutní


Relativní


Absolutní


Úhel otočení agregátu se vztahuje absolutně k obrysu. V průběhu obrábění se neprovádí žádné další otáčení.







Úhel otočení agregátu se vztahuje absolutně k obrysu. V průběhu obrábění se neprovádí žádné další otáčení.


Režim Úhel C při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


Relativní


Úhel otočení agregátu se vztahuje relativně k obrysu. Absolutní hodnota otočení se vypočítá pro každý prvek obrysu automaticky.
V průběhu obrábění se provádí otáčení.


Režim Úhel C při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


Je-li úhel C zadán jako absolutní hodnota, lze další otáčení v průběhu obrábění naprogramovat pomocí makra Změnit
technologické parametry .


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.







Číslo nástroje


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte v dialogovém okně pro výběr.


Výběr je nutný, pokud je pro obrábění k dispozicí více nástrojů, popř. agregátů.


Upozornění


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.







Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Posuv přísuvu Z


Rychlost posuvu v m/min pro pojezd do obráběného dílce.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se pro pojezd do obráběného dílce standardní rychlost posuvu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu pro pojezd do obráběného dílce.


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, systém woodWOP použije hodnotu z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat počet otáček v závislosti na volbě v parametru Počet otáček .







Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Počet otáček


Volbou položky Absolutní nebo V procentech se definuje, jak se vyhodnotí hodnota v poli Počet otáček .


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)







Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v rovině XY, na kterou je nástroj, posunutý vůči zadanému počátečnímu bodu obrábění, přisunut.


Tím se vytvoří prostorově úsporný standardní program najíždění a vyjíždění pro proces nestingu. Pojezd se vytváří se stejným geometrickým
typem jako poslední, resp. první obráběný prvek obrysu s dodatečným přebrušováním.


Upozornění


Vzdálenost najíždění se aktivuje jen tehdy, jsou-li k dispozici následující nastavení parametrů, popř. jsou-li nastaveny:


uzavřený obrys


Počáteční a koncový bod frézování jsou totožné


Režim najíždění a vyjíždění = kolmo


Strana = vlevo / vpravo


Letmo zap/vyp = aktivní


Rozšířená procesní technika


C-Nové


Pomocí tohoto parametru se přepíná, zda následující makro Změna technologických parametrů pomocí údajů C-Nové obsahuje
absolutní nebo relativní hodnoty C.







Relativní


Relativní hodnoty C. Přídavek k parametru Offset C makra


Absolutní


Absolutní hodnoty C. Přídavek k parametru Offset C makra


Elektronické navádění


Pomocí tohoto parametru se definuje vodicí systém.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry Bez regulace a Rozměr Z neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, musí se pro elektronické snímání definovat parametry Bez regulace a  Rozměr Z .


Mechanické navádění


Pomocí tohoto parametru se definuje vodicí systém.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr „Zdvih navádění“ neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, musí být pro elektronické snímání definován parametr Zdvih snímání .


Bez regulace


Parametr je aktivní pouze tehdy, když bylo vybráno elektronické snímání.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je snímání aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, snímání je vypnuté. Tímto způsobem lze NC program na stroji vyzkoušet spuštěním bez
obráběného dílce. (Př.: testovací běh / simulace)


Rozměr na ose Z


Rozměr Z určuje obráběcí výšku nástroje.


Působí ve směru Z příslušného referenčního souřadnicového systému.


Upozornění


Údaj rozměru Z lze pro obrábění, která se vztahují k obrysu, zadávat absolutně nebo relativně.


Absolutní údaj


Je nezávislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: -3). Zadaná hodnota platí pro celý obrys.


Relativní údaj







Je přímo závislý na definovaném rozměru Z v obrysu (např.: @2). Zadaná hodnota se vypočítá pomocí rozměru Z
v obrysu.


Snímač Z


Pomocí tohoto parametru se určuje souřadnice Z snímání. Zpravidla je tato souřadnice Z = tloušťce obráběného dílce .


Upozornění


Pokud snímání probíhá na vyvýšeném nebo prohloubeném místě, je nutné souřadnici Z korigovat o příslušnou hodnotu.


Zdvih navádění


U mechanicky naváděných agregátů lze pomocí zadané hodnoty měnit polohu snímacího zařízení.


Upozornění


Vstupní hodnoty naleznete v návodu k obsluze obráběcích agregátů.


Parametr pohonu







Vyhladit obrys


Upozornění


Tato možnost je k dispozici jen u strojů se systémem řízení PC85.


Tato funkce se používá při obrábění obrysů vytvořených aproximací mnoha malých prvků.


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


Funkcí Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaoblují, aby vznikly tangenciální přechody. Nástroj se pohybuje opět rovnoměrně.


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.


Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


Koeficient rampy lze nastavit v nabídce Možnosti NC obrábění nebo pomocí obrábění.


Hodnota z dialogového okna makra má přednost před hodnotou z dialogového okna nástroje ke generování NC programů.


Pokud není funkce aktivována, použije se standardní nastavení stroje. (100%)


Pokud je funkce aktivována, musí se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu







Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


Zvyšte hodnotu při čistě vrtacích programech nebo tam, kde tolik nezáleží na přesnosti a kvalitě.


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


Tato funkce není k dispozici u každého stroje a odpojit ji může jen výrobce stroje


Max. odchylka od dráhy


Maximální povolená odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).


Vynechání vět kratších než


Prvky obrysu, které jsou menší než zadané délka věty v milimetrech, nejsou generovány jako věty vytvořeny jako NC věty.







Maximální odchylka úhlu


Maximální úhel ve stupních, o který se mohou vedlejší osy (hodnota C a hodnota A) odchýlit od naprogramované hodnoty.


Vynechání úhlových pohybů menších než


Prvky obrysu, jejichž odchylky úhlu vedlejších os (hodnota C a hodnota A) jsou menší než zadaná hodnota ve stupních, se negenerují jako
věta NC.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.







►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky







Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


Pomocí této funkce se během obrábění aktivuje ofukovací tryska na nástroji.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zůstává během obrábění ofukovací tryska deaktivovaná.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, ofukovací tryska se během obrábění aktivuje.


Ustanovení


Podle ustanovení se ze seznamu zvolí pravidla, která byla dříve uložena do volitelného softwaru Editor technologické databáze .


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Automatizace technologie“


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master







Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.







Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.
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Návrh přísavného zařízení


Návrh přísavného zařízení vytvoří na základě hotového dílce a naprogramovaných obrábění blokové makro s vakuovými upínacími prostředky
nutnými pro stroje s hladkým stolem (G,GA), konzolovým stolem (K,KC,AP) a mřížkovým stolem (R).


Funkce / postupy


Upozornění


Obsluha musí zajistit, aby navržené upínací prostředky bezpečně a pevně upínaly obráběný dílec.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“, „Upínací prostředky na konzole“, popř.
„Umístění upínacích prostředků“ a „3D modely“


Použití


Návrh přísavného zařízení se vytvoří na základě obráběného dílce bez zrcadlení v systému woodWOP.


Nezávislý na místě


Návrh přísavného zařízení se generuje nezávisle na obsazení stroje (obsazení míst). Strana dorazu nebo doplňkové vybavení zrcadlení
nejsou v obsazení míst zohledněny. Referenční bod je nulový bod obráběného dílce.


Nastavení programu ClampEdit


Podporované upínací prvky


Použity budou pouze upínací prvky, které jsou v programu ClampEdit definovány těmito vlastnostmi a geometriemi.


Typ = vakuum


Geometrie = obdélníkový / čtvercový







Upozornění


Upínací prvky s geometrií kulatý nebo trojúhelníkový jsou umístěny pomocí ohraničujícího čtverce, popř. obdélníku.


Počet upínacích prvků


Návrh přísavného zařízení používá maximálně uvedený počet příslušných upínacích prvků.


Upozornění


Jsou-li vytvořeny stejné upínací prvky na základě vyrovnání s různými identifikacemi (např. přísavné zařízení pro úzké dílce u indikace LED), měl by být uložen
maximální počet stávajících upínacích prvků u jedné identifikace.


Upínací prvky s odlišnou identifikací umístěte dodatečně ručně pomocí seznamu maker.







Kolizní vzdálenost upínacích prvků


Na kartě Globální nastavení lze zadat hodnotu, o kterou bude upínací prvek vzdálen od stopy nástroje.


Upozornění


Tato hodnota platí, pokud vzdálenost nástroje k upínacímu prostředku [mm](G10) z databáze nástrojů je rovna „0“ .


Nastavení databáze nástrojů


Vzdálenost nástroje k upínacímu prostředku [mm]


Parametr Vzdálenost nástroje k upínacímu prostředku je u příslušeného nástroje v databázi nástrojů umístěna na kartě Agregát .


Pokud má tento záznam vyšší hodnotu než „0“ , nahradí tato vzdálenost kolizní vzdálenost upínacích prvků z programu ClampEdit.


Tento záznam se použije u nástrojů, které dosahují pod obráběný dílec. Např. olepovací agregát (sonda pro rozpoznání spojů) nebo agregát
lícovací frézky (vodicí patka)







Základní nastavení systému woodWOP


Časový limit


Časový limit pro návrh přísavného zařízení se nastavuje pomocí nabídky NÁSTROJE>NASTAVENÍ>NÁVRH PŘÍSAVNÉHO ZAŘÍZENÍ  .


Časový limit je stanoven v sekundách. Pokud není umístění dostupných upínacích prostředků možné, proces „Návrh přísavného zařízení“ se
po uplynutí této doby přeruší a zobrazí se příslušné hlášení.


Tvorba stopy


Tvorba stopy se nastavuje pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Návrh přísavného zařízení .







Modře znázorněná stopa makra odpovídá průměru nástroje plus kolizní vzdálenosti z  globálních nastavení v programu ClampEdit nebo
vzdálenosti nástroje k upínacímu prostředku z databáze nástrojů.


Upínací prvky jsou umístěny pokud možno přímo na stopě makra. Samotná stopa není obsazena upínacími prvky.


Pomocí nabídky ZOBRAZENÍ>STOPY NÁSTROJŮ se deaktivuje zobrazení stopy makra.


Podporovaná makra


Upozornění


Při návrhu přísavného zařízení se zohledňují pouze makra, která jsou naprogramována na úrovni „000“ (rovina XY).


Definice obráběného dílce (část 1)


Rozměry hotového dílce na ose X/Y


Vrtat


Vertikální vrtání


Horizontální vrtání


Vrtání zdola


Frézování


Vertikální frézování


Frézování zdola


Vertikální frézování s osou C


Naváděné vertikální frézování







Makro oblastí


Obráběný dílec


Blokovaná plocha


Opracování hran


Olepování hrany


Olepování hrany eE


Lícovací frézování hrany


Vertikální řez


Řezání pod úhlem A


Frézování vertikální kapsy


Frézování horizontální kapsy


Frézování volného tvaru kapsy


Frézování kapsy zdola


Sdružená makra


Součást


Upozornění


Komponenty v seznamu maker jsou pro vytvoření návrhu přísavného zařízení časově rozlišeny. Jednotlivá makra
z komponenty lze proto zohlednit v návrhu přísavného zařízení.


Vertikální broušení


Rozdrtit zbytky


Geometrie obráběného dílce


Blokovaná plocha


Kritéria


Základem jsou tato kritéria k vytvoření návrhu přísavného zařízení:







Sací plocha = potřebná sací síla


Rovnoměrné rozdělení upínacích prvků


Upínací prvky se umísťují co nejblíže k obrábění


Upínací prvky se umísťují co nejblíže do ostrých rohů


Mřížkový stůl


U mřížkového stolu se zohledňují rozměry drážek i poloha přístupů pro vakuum na stole.


Pro upínací prvky mřížkového stolu se definuje velikost těsnicí pružiny (pružina pod podkladovou destičkou) v programu ClampEdit v oblasti
Geometrie pomocí položek Délka na ose X a Šířka na ose Y .


Upozornění


Tento záznam je v programu ClampEdit aktivní pouze tehdy, pokud mají stroje k dispozici mřížkový stůl.


Obsluha


Spuštění návrhu přísavného zařízení


Spuštění návrhu přísavného zařízení se provádí pomocí nabídky GENEROVÁNÍ>NÁVRH PŘÍSAVNÉHO ZAŘÍZENÍ .


Upozornění


Předpokladem vytvoření návrhu přísavného zařízení je, že se nevyskytují žádné chyby ani v seznamu obrysů, ani v seznamu







maker.


Výsledek


Výsledkem je možné uspořádání upínacích prostředků, které mohou během obrábění držet obráběný dílec. Tento návrh lze dodatečně ručně
změnit.


Upozornění


Nové provedení návrhu přísavného zařízení v programu nahradí dosavadní upínací prostředky.


Výjimka:


Nebylo nalezeno žádné platné řešení.


Změna


Možné změny jsou:


Vložit další upínací prostředky


Odstranit jednotlivé upínací prostředky


Posunout upínací prostředky


Optimalizace


Použití makra „Rozdrtit zbytky“ s typem oblasti „Obráběný dílec“ nebo „Blokovaná plocha“ ohraničuje plochu, která je zohledněna
pro návrh přísavného zařízení.


Obráběný dílec


Upínací prostředky jsou umístěny pouze uvnitř tohoto obrysu. (Např. u tvarových dílců)


Blokovaná plocha


Tato plocha není obsazena upínacím prostředkem, i když se nachází v obráběném dílci. (Např. výřezy v deskách)
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