
Manuál Woodwop 6.1  30­49.notebook

1

November 27, 2014

Tento výukový materiál byl 
vytvořen a financován v rámci 
programu OPVK projektu 
"Podpora řemeslných oborů"
registrační číslo projektu­
CZ.1.07/1.1.32/02.0097

www.houfek.com/cnc­drevoobrabeci­centrum.htm



Manuál Woodwop 6.1  30­49.notebook

2

November 27, 2014

CZ.1.07/1.1.32/02.0097
Podpora řemeslných oborů

Operátor dřevařské a nábytkářské výroby 1­ 4 ročnik
Truhlář 1­ 3 ročník

Tématický okruh:  Woodwop 6.1
Téma:  Manuál
Zpracoval:František Kotrouš, Ing. Miroslav Rychnovský, Bc. Vladimír Šťastný Dis.

Datum: 25.11.2014

Anotace: Díky tomuto manuálu se naučí žáci pracovat s programem WOODWOP 6.1. 



Manuál Woodwop 6.1  30­49.notebook

3

November 27, 2014



Manuál Woodwop 6.1  30­49.notebook

4

November 27, 2014

30 Obráběný dílec
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Obráběný dílec


Tímto makrem se definují specifické vlastnosti obráběného dílce.


Výběr


Makro obráběného dílce je již vloženo ve strukturním stromu obrábění souboru systému woodWOP.


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Rozměry, rozměry osazení


Rozměry, rozměry osazení


Délka hotového dílce


Délka hotového dílce definuje délku ve směru osy X obráběného dílce po obrábění.


Šířka hotového dílce


Šířka hotového dílce definuje šířku ve směru osy Y obráběného dílce po obrábění.







Tloušťka hotového dílce


Tloušťka hotového dílce definuje tloušťku ve směru osy Z obráběného dílce po obrábění. Všechny parametry obrábění jsou vypočítány
s údajem Hloubka od tohoto rozměru.


Rozměry polotovaru


Je-li tento parametr aktivován, musí být zadány celkové rozměry polotovaru, tj. délka a šířka.







Přídavek


Je-li tento parametr aktivován, musí být zadán rozdíl mezi rozměry polotovaru a rozměry hotového dílce.


Osazení hotových dílců


Posune nulový bod obráběného dílce proti nulovému bodu stroje.


Osazení polotovaru XY


Pomocí tohoto parametru se zadává osazení polotovaru.


To se používá, když se polotovar nepokládá přímo k dorazům. Příklad, práce se šablonami.







Upozornění


Pokud je zadáno osazení polotovaru, dodatečně se přičte k rozměrům osazení hotového dílce.


Osazení polotovaru Z


Pomocí tohoto parametru se zadává osazení polotovaru ve směru osy Z.


To se používá, když se polotovar nepokládá přímo na přísavná zařízení. Příklad k výpočtu tloušťky šablony při práci se šablonami.


INCH


Je-li tento parametr aktivován, přepne se měrná jednotka v systému woodWOP z mm na Inch .







Upozornění


Aby se pole parametrů aktivovalo, musí být v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ  aktivní parametr INCH .


Počet dílců


Tento parametr vyhodnotí software k evidenci dat stroje.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „MDE“


Doba plnění


Tento parametr se vyhodnocuje k výpočtu výrobní doby.







►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Software woodTime“


Doba odběru


Tento parametr se vyhodnocuje k výpočtu výrobní doby.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Software woodTime“


Symbol


Pomocí tohoto parametru lze zvolit jiný symbol pro makro obráběného dílce.


To je v podstatě užitečné pro lepší identifikaci maker komponenty.


Upozornění


Jako datové formáty jsou přípustné pouze libovolné soubory typu .BMP, .PNG, .JPG a .SVG. Maximální velikost obrázku je
28 x 28 pixelů.





SMART Notebook




Úvodní strana


Předpoklady hardwaru:


Počítač s operačním systémem Windows XP (SP2), Vista (SP1) nebo vyšším


Procesor: Jednojádrové nebo vícejádrové procesory, Intel nebo AMD, 2 GHz nebo vyšší


Hlavní


paměť:
1 GB RAM, doporučení 2 GB


Grafická


karta:
Kompatibilní s rozhraním OpenGL, min. 128 MB; doporučuje se zrychlení


hardwaru prostřednictvím OpenGL, OpenGL 2.x, 512 MB





SMART Notebook




Ofukování


Pomocí tohoto makra se programuje ofukování obrysu, např. k čištění hrany před olepováním.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Obrys, procesní technika


Doplňkový parametr


Obrys, procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod.


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.


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 se definuje směr obrábění nástroje v naprogramovaném směru obrysu nebo proti 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


Pomocí tohoto parametru se definuje strana obrábění nástroje v ploše.


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


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“


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.


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.





SMART Notebook




Olepování hran


Pomocí tohoto makra se programuje olepování hrany na obrysu vhodným strojem.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Parametry olepování


Rozšířené parametry olepování


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


Olepování hran je možné pouze 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.







Kanál na přivádění hran


Zadání odpovídá číslu kanálu na přivádění hran, ze kterého se má vzít olepovaná hrana.


0  = Ruční plnění


Olepovaná hrana se plní ručně. Kanály na přivádění hran se nepoužívají.


1  = Kanál na přivádění hran 1


Olepovaná hrana se plní z kanálu na přivádění hran 1.


2  = Kanál na přivádění hran 2


Olepovaná hrana se plní z kanálu na přivádění hran 2.


3  = Kanál na přivádění hran 3


Olepovaná hrana se plní z kanálu na přivádění hran 3.


13  = Automaticky přepnout dále


Kanál 1 Kanál 2 Kanál 3


14  = Automaticky přepnout dále


Kanál 1 Kanál 2


15  = Automaticky přepnout dále


Kanál 2 Kanál 3


Zkušební pojezd bez hrany


Za účelem testování může uživatel provést obrábění bez hrany.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je hrana připravena.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se zkušební pojezd bez hrany. Parametr Zkušební pojezd nad obráběným dílcem se







aktivuje k definování.


Zkušební pojezd nad obráběným dílcem


Za účelem testování může uživatel provést zkušební pojezd bez hrany.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, pohybuje se agregát do pracovní výšky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se zkušební pojezd nad obráběným dílcem.


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.


Najíždění a vyjíždění


Definuje dráhu, na které se agregát bude pohybovat ke skutečnému počátečnímu bodu, resp. od skutečného koncového bodu
k naprogramovanému počátečnímu bodu, resp. od naprogramovaného koncového bodu.







Upozornění


Olepování hran je možné pouze ve směru hodinových ručiček .


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


tangenciálně


Bočně


Vnitřní obrys bočně


Vnitřní roh 90


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
přítlačného prvku.


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 přítlačného prvku a zjišťuje se automaticky.


Příklad: olepování na tupo







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


Hodnota parametrů 1


3. Vnitřní obrys bočně


Slouží jako najíždění a vyjíždění k olepování obrysu uvnitř obráběného dílce. Najíždění a vyjíždění probíhá podle popisu v části Bočně.


Zvláštnost:


Při vyjíždění se dráha pojezdu automaticky prodlouží o vzdálenost os mezi přítlačným válečkem a dotlačovacím válečkem.


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


Hodnota parametrů 2


4. Vnitřní roh 90


Slouží jako najíždění a vyjíždění k olepování rohu 90 uvnitř obráběného dílce.


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


Hodnota parametrů 3


Upozornění







Tento režim je možný pouze s olepovacím agregátem speciálně rozšířeným pro tento účel.


Vzdálenost


Vzdálenost přítlačného válečku od naprogramovaného obrysu.


Vzdálenost = 0


Přítlačný váleček pojíždí přesně podle obrysu bez korekce.


Vzdálenost > 0


Korekce přítlačného válečku se zvýší o zadanou hodnotu.


Pryč od obrysu, příp. od obráběného dílce.


Vzdálenost < 0


Korekce přítlačného válečku se sníží o zadanou hodnotu.


Blíže k obrysu, příp. k obráběnému dílci.


Rozměr na ose Z


U olepovacích agregátů s poháněnou osou Z lze pomocí Zadání rozměru na ose Z ovlivnit přesahy hran na horní a dolní hraně
obráběného dílce.


Příklad


Olepování dveřních polodrážek


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Rozměr Z deaktivováno. Standardně se používá rozměr Z = 0 .







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Rozměr Z aktivní.


Pozitivní hodnota


Přesah hrany na horní hraně obráběného dílce se zvětší.


Přesah hrany na dolní hraně obráběného dílce se zvětší.


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


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


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


Výška hrany


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastaví se automatický přidržovač hran na dříve nastavenou výšku.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nastaví se automatický přidržovač hran na hodnotu zadanou v parametru Výška hrany.







Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se zadává dodatečný úhel otočení olepovacího agregátu vůči obrysu


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází svisle vzhledem k obrysu.


Přídavek úhlu C <> 0


Olepovací agregát se vzhledem k obrysu nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Při olepování se tento úhel obvykle nachází mezi -45 a -55.


Upravit přídavný úhel C


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se nejdříve vztahuje relativně k obrysu. Pokud je rozpoznána kolize obrysu
obráběného dílce a agregátu, úhel se automaticky upravuje, dokud není možný bezkolizní pohyb.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se vždy vztahuje relativně k obrysu. Úhel v každé poloze obrysu odpovídá
hodnotě parametru Přídavek úhlu C .







Otáčení k počátečnímu bodu


Tímto parametrem lze zapnout nebo vypnout automatické zjišťování směru otáčení.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zjišťuje se pro pohyb najíždění agregátu od talíře kotouče k počátečnímu bodu obrábění směr
otáčení automaticky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze směr otáčení agregátu zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 2 režimy


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček


1. Ve směru hodinových ručiček


Pravotočivě


2. Proti směru hodinových ručiček


Levotočivě


Upozornění







Volba směru otáčení pro agregát závisí na tom, jaký směr je na základě polohy obráběného dílce a jeho geometrie
vhodnější pro uchopení hrany.


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“


Režim


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


Místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný uživatelem. Pomocí vlastních definovaných režimů
lze změnit průběh najíždění a vyjíždění.


Upozornění


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


Identifikace


Tento parametr odpovídá identifikaci nástroje pro olepovačku (druh olepovačky).







Upozornění


Identifikaci nástroje lze vyhledat v databázi nástroje v  registru: Obecné, v poli: P1 .


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


Zadání rychlosti posuvu v m/min.


Počet otáček


Tímto parametrem je definován počet otáček válečku na nanášení lepidla a posuv hran. Počet otáček se zadává v závislosti na volbě







v parametru Počet otáček .


Obecně je třeba zadávat počet otáčet tak, aby posuv hran byl synchronní s posuvem agregátu.


Příklad:


Zadejte absolutní počet otáček


Zvolený posuv je 8 m/min


Posuv hran probíhá synchronně s posuvem agregátu. Při vyšší hodnotě se hrana pohybuje z olepovacího agregátu rychleji. Tím se může
hrana „posunout“ do vnitřního poloměru


Příklad:


Zadejte počet otáček v procentech .


Zvolený posuv je 8 m/min


Počet otáček = 100


Posuv hran probíhá synchronně s posuvem agregátu. Při vyšší hodnotě se hrana pohybuje z olepovacího agregátu rychleji. Tím se může
hrana „posunout“ do vnitřního poloměru


Upozornění


Pokud se má během olepování pomocí makra Změnit technologické parametry změnit posuv, je třeba dát přednost
procentuálnímu zadání. Tím se musí změnit pouze posuv a nikoli navíc počet otáček.


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


Při hodnotě 100 % je počet otáček přítlačného válečku synchronní s posuvem.


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Čekací doba


Čekací doba dopravy hrany, než přilehne k obráběnému dílci a může začít proces obrábění.


Čekací doba závisí na posuvu, protože při stejné době a větším posuvu se hrana dopravuje dále.


Větší posuv = kratší čekací doba


Pomalejší posuv = delší čekací doba


Příklad


0,1 s (při posuvu 10 m/min)


Čekací doba je příliš krátká


Začátek hrany příliš pozdě


Příklad


Příklad: 1,5 s (při posuvu 10 m/min)


Čekací doba příliš dlouhá


Hrana na začátku přesahuje příliš daleko. Na konci obráběného dílce je hrana příp. příliš krátká.







Upozornění


Jako z empirické hodnoty a pro první pokusy lze při posuvu 8 m/mm vycházet z čekací doby cca 0,7–0,8 sekund.


Přesné hodnoty je třeba zjistit vlastními pokusy v závislosti na hranovacím agregátu.


Přídavek délky hrany


K vypočítané délce hrany přičte hodnotu zadanou v tomto parametru. Tím je zajištěn přesah zadní hrany.


Upozornění


Pokud je přesah na přední hraně příliš malý nebo příliš velký, je třeba jej korigovat pomocí čekací doby.


Parametry olepování


Sada parametrů


Pomocí tohoto parametru lze uložit nebo načíst různé definice parametrů hran (přípona souboru: *.par).







Soubory s parametry hran se musí nacházet přímo v adresáři .../ML4 .


Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro výběr stávající definice parametrů hran, která se má vložit.


Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro uložení aktuální definice parametrů hran.


V dialogovém okně se musí určit název souboru.


Klepnutím myší na symbol se aktualizuje aktuálně definovaný výběr parametrů hran.


Textové pole k zadání dalších informací o makru.


Zářič olepovačky


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není topné těleso na olepovačce aktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je zářič na olepovačce aktivován. Tím se hranové pásky z PVC a ABS zahřejí a stanou se
pružnějšími. To je obvykle nutné pouze při olepování poloměrů.







Upozornění


Pokud není zaškrtávací políčko Zadat topný výkon aktivováno, platí předvolba se 100 %.


Nebezpečí


Nebezpečí požáru !


Při použití dýhových hran je třeba dávat pozor na dostatečnou vlhkost dřeva. Při situacích po přerušení provozu je
třeba topné těleso ihned vypnout.


Ručně zadaná věta obsluhy NC „M177“


Zářič zap = M176


Zářič vyp = M177


Zářič přípravné kapovací stanice


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není topné těleso na přípravné kapovací stanici aktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je zářič na přípravné kapovací stanici aktivován.


Upozornění


Doplňkové vybavení přípravné kapovací stanice


U hranových pásek z PVC a ABS s tloušťkou > 3,5 mm by měla být tato funkce aktivována pro získání lepší kvality
olepování.


Výkon laseru


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, odpovídá výkon laseru v počátečním bodě obrábění uložené standardní hodnotě.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, odpovídá zadaná hodnota výkonu laseru v J/cm² v počátečním bodě obrábění.







Zadat topný výkon


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, pracuje aktivované topné těleso se 100% výkonem.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou regulace zářičů a tryska na horký vzduch na olepovačce aktivovány. Parametry
topného výkonu na straně dekoru (topné těleso) a topný výkon na olepované straně (tryska topného vzduchu) jsou aktivovány.


Předpoklad:


Zaškrtávací políčko Zářič olepovačky a Zadat topný výkon je aktivní.


Nebezpečí požáru !


Při použití dýhových hran je třeba dávat pozor na dostatečnou vlhkost dřeva. Při situacích po přerušení provozu je
těleso ihned vypnout.


Ručně zadaná věta obsluhy NC „M177“


Zářič zap = M176


Zářič vyp = M177


Topný výkon na straně dekoru


Pomocí tohoto parametru se zadává procentuální hodnota topného výkonu zářiče na straně dekoru.







Maximální topný výkon: 100 %


Předpoklad:


Jsou zvolena zaškrtávací políčka Zadat topný výkon a Zářič olepovačky .


Topný výkon na přilepované straně


Pomocí tohoto parametru se zadává procentuální hodnota provozní teploty trysky horkého vzduchu.


100 % odpovídá cca 400 °C


Předpoklad:


Jsou zvolena zaškrtávací políčka Zadat topný výkon a Zářič olepovačky .


Upozornění


Zapněte trysku horkého vzduchu pomocí obrazovky nabídky Teplota lepidla v CodeSysVis a nastavte pohotovostní
teplotu (stand-by).


Zapnutí dotlačovacího válečku







Definuje dráhu (v mm) po naprogramovaném počátečním bodu, od kterého se dotlačovací váleček vychýlí k obráběnému dílci.


Příklad


Dotlačovací váleček zap: asi 20 mm


Dotlačovací váleček zap: asi 40 mm


Upozornění


Vizuální kontrolou se přesvědčte, že dotlačovací váleček dosahuje obráběný dílec přímo v počátečním bodě.


Příliš brzy:


Hrana je zalomená


Příp. bílá prasklina


Příliš pozdě:


Hrana není dostatečně přitlačena


Hrana se příp. z obráběného dílce uvolňuje


Doprava hrany vyp.


Pomocí této hodnoty (v mm) se hrana při olepování dopraví z olepovačky o zadanou hodnotu. Pak je hrana pohybem posuvu olepovačky
vytažena.


Vypnutí dotlačovacího válečku


Definuje dráhu (v mm) na konci olepování, od níž je dotlačovací váleček vychýlen od materiálu.







Přítlačný váleček přitom vyjede o zadanou hodnotu ven přes obrys.


Upozornění


Empirická hodnota v závislosti na olepovačce je cca 55 mm


Čekací doba dotlačovacího válečku


Definuje dobu (v s), po kterou dotlačovací váleček na konci olepování tlačí na hranu.


Upozornění


Pod tlakem dotlačovacího válečku má lepidlo čas k vytvrzení.


U rovných dílců je obvyklá hodnota cca 1 sekunda. U poloměru na konci olepování hrozí nebezpečí, že se lepený spoj
otevře, pokud se hrana nachází pod napětím. V tomto případě je třeba hodnotu zvýšit o několik sekund.


Okamžik připravení hrany


Tento parametr definuje, při jakém kroku obrábění bude hrana naplněna do olepovací jednotky.







plnění hrany při aktuálním olepování hrany


Plnění hrany při předchozím kroku obrábění


 Ofukování


plnění hrany o 2 pracovní kroky dříve


Tato funkce předpokládá pro olepovačku nezávislou obráběcí jednotku.


Příklad: Portálové stroje


Vzdálenost pro kapování od konce


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se uložená standardní hodnota z parametrů stroje.


Vstupní pole je deaktivováno.


Tato funkce musí být aktivována, pokud si olepovačka s sebou vede kompletní hranový materiál pro několik olepení.


Zadaná hodnota reguluje přesah na konci olepování.


Rozměr slouží jako zadání pro kapovací pilu v olepovačce k přiříznutí jednotlivých kusů hrany.







Silná hrana


Upozornění


Tuto funkci aktivujte pouze v případě, že se najíždí na hrany s tloušťkou > 2 mm.


U agregátů s válečkem na nanášení lepidla bez použití.


Nutné jen u speciálních agregátů.


Aktivuje speciální režim na přední hraně. (easyEdge 1 s tryskou)


Agregát se zastaví na přední hraně


Tryska na lepidlo se zavře


Dotlačovací váleček se zasune


Tryska na lepidlo se otevře


Agregát najede dále ve směru obrábění


Spuštění přípravné kapovací stanice


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není přípravná kapovací stanice při vytahování hrany spuštěna.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je přípravná kapovací stanice při vytahování hrany spuštěna.


Upozornění







Pouze u strojů s doplňkovým vybavením Motorická osa Z přípravné kapovací stanice.


Pomalé vytahování hrany


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je hrana olepovačkou vytahována z přípravné kapovací stanice bez snížení rychlosti.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je hrana olepovačkou vytahována z přípravné kapovací stanice se zpomaleným posuvem.


Upozornění


Pomalé vytahování hrany je vhodné při olepování tenké hrany, protože jinak hrany mohou prasknout.


Přípravná kapovací stanice se zářičem


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není na přípravné kapovací stanici k dispozici žádné topné těleso. Parametr Zářič přípravné
kapovací stanice je neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je na přípravné kapovací stanici k dispozici topné těleso. Parametr Zářič přípravné kapovací
stanice je aktivní.


Upozornění


U velmi silných hran z PVC (3,5 mm) doporučujeme hrany zahřívat již v přípravné kapovací stanici. Tím se docílí vyšší
kvalita olepování.


Rozšířené parametry olepování







Olepování na tupo


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry k definování olepování na tupo deaktivovány.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry k definování olepování na tupo aktivovány.


Upozornění


V případě identického počátečního a koncového bodu olepování systém woodWOP automaticky rozpozná, že jde
o olepování na tupo. Pak se aktivují potřebné funkce.


Při olepování na tupo s rozdílným počátečním a koncovým bodem lze funkci ručně vypnout.


Příklad použití :


Olepování na tupo při rozdílných druzích hran.


Vzdálenost zapnutí snímání


Zadání vzdálenosti mezi přítlačným válečkem a počátečním bodem olepování na tupo, od něhož je umožněn proces snímání.


V tomto bodě se sonda pod obráběným dílcem vychýlí nahoru a rychlost posuvu se změní na zadanou hodnotu parametru Posuv navádění
.


Minimum je vzdálenost mezi přítlačným válečkem (např.: 210 mm) a sondou pro rozpoznání spojů


Maximum je vzdálenost mezi přítlačným válečkem a sondou pro rozpoznání spojů (např.: 210 mm) + dráha navádění (např.: 100 mm)







Upozornění


K okamžiku „Zapnutí navádění“ je třeba zajistit, aby se sonda nacházela pod obráběným dílcem. (V závislosti na
obrysu)


Posuv snímání


Rychlost posuvu při snímači vychýleném nahoru v m/min


Upozornění


Zpomalený posuv vůči normálnímu olepování cca 4–5 m/min poskytuje přesnější snímání.


Dráha navádění


Zadání dráhy se zasunutým snímačem.


Během této délky dráhy pojíždí stroj se zadanou hodnotou z parametru Posuv snímání .


Upozornění


Po začátku hrany je zásadně nutných minimálně 27 mm jako zbytková dráha R pro ukončení měření


Oprava spoje







Údaj v mm


Vzdálenost > 0


Spoj je při olepování otevřený. Zadáním příslušné kladné hodnoty se provede korekce olepování na tupo. Tím se spoj uzavře


Příklad:


Hrana je příliš krátká


Vzdálenost < 0


Spoj při olepování přesahuje. Zadáním příslušné záporné hodnoty se provede korekce olepování na tupo. Tím se spoj uzavře


Příklad:


Hrana je příliš dlouhá


Vychýlení kapovací pily


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavuje se úhel řezu kapovací pily v agregátu vůči hraně na určitý úhel.


Hrana se řeže šikmo.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nastavuje se úhel řezu kapovací pily v agregátu do pravého úhlu vůči hraně.


Příklad:


tenkých hran,







Upozornění


Tuto funkci lze použít jen u olepovacích agregátů vyrobených do roku 1998.


Deaktivovat měření


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se při olepování měřicí dotykový přístroj.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provede se olepování bez použití měřicího dotykového přístroje.


Příklad:


Při nalepování opěrných hran u lehkých desek


Kapovat přední hranu


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, na přední hraně se provede kapovací řez.


Je nutný na první hraně vnitřního rohu pro zachování čisté přední hrany.


Je nutný, pokud se na jednom obrysu olepují 2 hrany a druhá hrana je přiložena na první hranu pomocí spojovací funkce.







Najetí na vnitřní roh - výměna přítlačného válečku


Tímto parametrem se zadává vzdálenost od vnitřního rohu, na kterém se provádí výměna přítlačného válečku z trojúhelníku na ovál.


Upozornění


Předpokladem pro tento parametr je najíždění a vyjíždění „Vnitřní roh 90“


Najetí na vnitřní roh - posuv po výměně válečku


Tímto parametrem se zadává posuv po dokončené výměně kotouče, pomocí kterého se má provádět další olepování.


Upozornění


Předpokladem pro tento parametr je najíždění a vyjíždění „Vnitřní roh 90“


Sjetí z vnitřního rohu - výměna přítlačného válečku


Tímto parametrem se zadává vzdálenost od vnitřního rohu, na kterém se provádí výměna přítlačného válečku z oválu na trojúhelník.


Upozornění


Předpokladem pro tento parametr je najíždění a vyjíždění „Vnitřní roh 90“


Sjetí z vnitřního rohu - posuv po výměně válečku


Tímto parametrem se zadává posuv po dokončené výměně kotouče, pomocí kterého se má provádět další olepování.


Upozornění


Předpokladem pro tento parametr je najíždění a vyjíždění „Vnitřní roh 90“







doubleEdge - rozměr osazení opěrné hrany vpředu


Tímto parametrem se zadává rozměr osazení opěrné hrany vůči olepovanému obrysu. Při olepování hrany příčného průřezu musí být opěrná
hrana vpředu kratší než olepovaný obrys. Opěrná hrana je olepována do desky a nikoli na desku.


doubleEdge - rozměr osazení opěrné hrany vzadu


Tímto parametrem se zadává rozměr osazení opěrné hrany vůči olepovanému obrysu. Při olepování hrany příčného průřezu musí být opěrná
hrana vzadu kratší než olepovaný obrys. Opěrná hrana je olepována do desky a nikoli na desku.


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.







Upozornění


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


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.





SMART Notebook




Olepování hran (easyEdge)


Tímto makrem se programuje olepování hrany na obrysu na vhodném stroji pomocí olepovačky easyEdge.


Upozornění


Níže uvedené postupy se mohou v podrobnostech nepatrně lišit, protože existují dvě různá provedení agregátu
„easyEdge“.


Tryska na lepidlo


Váleček na nanášení lepidla


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Parametry olepování


Rozšířené parametry olepování


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


Olepování hran je možné pouze 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.







Kanál na přivádění hran


Zadání odpovídá číslu kanálu na přivádění hran, ze kterého se má vzít olepovaná hrana.


0  = Ruční plnění


Olepovaná hrana se plní ručně.


Zkušební pojezd bez hrany


Za účelem testování může uživatel provést obrábění bez hrany.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovádí se žádný zkušební pojezd bez hrany.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se zkušební pojezd bez hrany. Dotlačovací váleček není aktivován.


Upozornění


Parametr Vzdálenost je třeba pro zkušební pojezd nastavit na hodnotu „1“.


Zkušební pojezd nad obráběným dílcem


Za účelem testování může uživatel provést obrábění nad obráběným dílcem.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovádí se žádný zkušební pojezd nad obráběným dílcem.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se zkušební pojezd nad obráběným dílcem.


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.


Najíždění a vyjíždění


Definuje dráhu, na které se agregát bude pohybovat ke skutečnému počátečnímu bodu, resp. od skutečného koncového bodu
k naprogramovanému počátečnímu bodu, resp. od naprogramovaného koncového bodu.







Upozornění


Olepování hran je možné pouze ve směru hodinových ručiček .


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 3 režimy:


tangenciálně


Bočně


Vnitřní obrys bočně


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
přítlačného prvku.


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 přítlačného prvku a zjišťuje se automaticky.


Příklad: olepování na tupo







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


Hodnota parametrů 1


3. Vnitřní obrys bočně


Slouží jako najíždění a vyjíždění k olepování obrysu uvnitř obráběného dílce. Najíždění a vyjíždění probíhá podle popisu v části Bočně.


Zvláštnost:


Při vyjíždění se dráha pojezdu automaticky prodlouží o vzdálenost os mezi přítlačným válečkem a dotlačovacím válečkem.


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


Hodnota parametrů 2


Vzdálenost


Vzdálenost přítlačného válečku od naprogramovaného obrysu.


Vzdálenost odpovídá tloušťce hrany a musí se zadat se záporným znaménkem.







Rozměr na ose Z


U olepovacích agregátů s poháněnou osou Z lze pomocí Zadání rozměru na ose Z ovlivnit přesahy hran na horní a dolní hraně
obráběného dílce.


Olepování dveřních polodrážek


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Rozměr Z deaktivováno. Standardně se používá rozměr Z = 0 .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Rozměr Z aktivní.


Přesah hrany na horní hraně obráběného dílce se zvětší.


Přesah hrany na dolní hraně obráběného dílce se zvětší.


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







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


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


Přídavek úhlu C


Pomocí tohoto parametru se zadává dodatečný úhel otočení olepovacího agregátu vůči obrysu


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází svisle vzhledem k obrysu.


Přídavek úhlu C <> 0


Olepovací agregát se vzhledem k obrysu nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.


Při olepování se tento úhel obvykle nachází mezi -45 a -55.


Upravit přídavný úhel C


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se nejdříve vztahuje relativně k obrysu. Pokud je rozpoznána kolize obrysu
obráběného dílce a agregátu, úhel se automaticky upravuje, dokud není možný bezkolizní pohyb.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se vždy vztahuje relativně k obrysu. Úhel v každé poloze obrysu odpovídá
hodnotě parametru Přídavek úhlu C .







Otáčení k počátečnímu bodu


Tímto parametrem lze zapnout nebo vypnout automatické zjišťování směru otáčení.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zjišťuje se pro pohyb najíždění agregátu od talíře kotouče k počátečnímu bodu obrábění směr
otáčení automaticky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze směr otáčení agregátu zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 2 režimy


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček


1. Ve směru hodinových ručiček


Pravotočivě


2. Proti směru hodinových ručiček


Levotočivě


Upozornění


Volba směru otáčení pro agregát závisí na tom, jaký směr je na základě polohy obráběného dílce a jeho geometrie
vhodnější pro uchopení hrany.


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“


Režim


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


Místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný uživatelem. Pomocí vlastních definovaných režimů
lze změnit průběh najíždění a vyjíždění.


Upozornění


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


Identifikace


Tento parametr odpovídá identifikaci nástroje pro olepovačku (druh olepovačky).


Upozornění


Identifikaci nástroje lze vyhledat v databázi nástroje v  registru: Obecné, v poli: P1 .


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 při nasazení hrany


Údaj v m/min


Definuje posuv od najetí olepovacího agregátu k obráběnému dílci až do doby aktivace zvýšeného nánosu lepidla (M455)


Normovaná hodnota:


4–5 m/min


Čekací doba upevnění hran na startu


Definuje čekací dobu po vysunutí přítlačného válečku k obráběnému dílci, čímž se hrana upevní k nasazení hrany.


Upozornění


Nastavení je závislé na tloušťce hrany.


Příklad:







Tloušťka hrany 2 mm = 2 s


Tloušťka hrany 0.4 mm = 0 s


Přídavek délky hrany


K vypočítané délce hrany přičte hodnotu zadanou v tomto parametru. Tím je zajištěn přesah zadní hrany.


Upozornění


Pokud je přesah na přední hraně příliš malý nebo příliš velký, je třeba jej korigovat pomocí čekací doby.


Parametry olepování


Sada parametrů


Pomocí tohoto parametru lze uložit nebo načíst různé definice parametrů hran (přípona souboru: *.par).


Upozornění


Soubory s parametry hran se musí nacházet přímo v adresáři .../ML4 .







Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro výběr stávající definice parametrů hran, která se má vložit.


Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro uložení aktuální definice parametrů hran.


V dialogovém okně se musí určit název souboru.


Klepnutím myší na symbol se aktualizuje aktuálně definovaný výběr parametrů hran.


Textové pole k zadání dalších informací o makru.


Přítlačný váleček zapnutý


Definuje dráhu (v mm) po naprogramovaném počátečním bodu, od kterého se přítlačný váleček vychýlí k obráběnému dílci.


Posunutí přítlačného válečku


U agregátů s tryskou na lepidlo definuje dráhu mezi vychýlením přítlačného válečku na obráběný dílec a polohou čekací doby k upevnění
hran.


Normovaná hodnota:







10 mm


Upozornění


Není využíváno u agregátu easyEdge s válečkem na nanášení lepidla.


Přítlačný váleček vypnutý


Definuje dráhu (v mm) na konci olepování, od které se přítlačný váleček odklopí.


Normovaná hodnota:


75 mm


0 mm (při olepování na tupo)


Čekací doba přítlačného válečku


Definuje dobu (v s), po kterou přítlačný váleček po olepování zůstane na hraně.


Normovaná hodnota:


Upozornění


Pod tlakem přítlačného válečku má lepidlo čas k vytvrzení.







Okamžik připravení hrany


Upozornění


Při ohranění s easyEdge se tento parametr nevyhodnocuje.


Silná hrana


Upozornění


Tuto funkci aktivujte pouze v případě, že se najíždí na hrany s tloušťkou > 2 mm.


U agregátů s válečkem na nanášení lepidla bez použití.


Nutné jen u speciálních agregátů.


Aktivuje speciální režim na přední hraně. (easyEdge 1 s tryskou)


Agregát se zastaví na přední hraně


Tryska na lepidlo se zavře


Dotlačovací váleček se zasune


Tryska na lepidlo se otevře


Agregát najede dále ve směru obrábění


Rozšířené parametry olepování


Olepování na tupo


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry k definování olepování na tupo deaktivovány.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry k definování olepování na tupo aktivovány.


Upozornění


V případě identického počátečního a koncového bodu olepování systém woodWOP automaticky rozpozná, že jde
o olepování na tupo. Pak se aktivují potřebné funkce.


Při olepování na tupo s rozdílným počátečním a koncovým bodem lze funkci ručně vypnout.


Příklad použití :


Olepování na tupo při rozdílných druzích hran.


Vzdálenost nános lepidla


Definuje dráhu před naprogramovaným počátečním bodem. Od tohoto předřazeného bodu se dodatečně nanáší lepidlo, avšak nenajíždí se
na žádnou hranu. Hrana najede k obráběnému dílci teprve v definovaném počátečním bodě.


Korekce nános lepidla


Tento parametr umožňuje prodloužení nebo zkrácení nanášení lepidla na skutečném konci olepování.


Údaj v mm


Upozornění


Při olepování na tupo probíhá před počátečním bodem dodatečné nanášení, jehož počáteční bod současně definuje
konec olepování.







Vzdálenost > 0


Příliš málo lepidla na přechodu. Zadáním příslušné kladné hodnoty se provede korekce olepování.


Příklad:


Olepování je příliš krátké


Vzdálenost < 0


Překrývající se olepení na přechodu. Zadáním příslušné záporné hodnoty se provede korekce olepování.


Příklad:


Olepování je příliš dlouhé


Upozornění


Parametry olepování uložte samostatně


Parametry olepování načtěte pro stejné podmínky olepování.


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


Obráběcí jednotka


Tento parametr se při ohranění s easyEdge nevyhodnocuje.


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.





SMART Notebook




Podmínky / matematické funkce


Přehled funkcí a možností při použití podmínek a aplikace matematických funkcí pro výpočet vstupní hodnoty v systému woodWOP.


Podmínky


Všeobecné informace


Pomocí této funkce je možné provést makro v závislosti na určité podmínce.


Aktivované pole podmínky


Deaktivované pole podmínky


Upozornění


Pokud se podmínky nemají měnit, lze pole podmínky deaktivovat pomocí nabídky
NÁSTROJE>NASTAVENÍ>PARAMETRY  .


Pole podmínky je potom zobrazeno inverzně


Pole podmínky je chráněno proti neúmyslným změnám


Není možné žádné zadání


Deaktivované pole podmínky nemá vliv na funkčnost podmínky (vyhodnocení obsahu)


Funkce pole podmínky







Systém woodWOP nabízí tyto možnosti podmínek:


Obrábění (makro) aktivní nebo neaktivní


1 = Obrábění se provádí vždy


Symbol před polem podmínky je modrý


0 = Obrábění se neprovádí nikdy


Symbol před polem podmínky je červený


U symbolu obrábění v seznamu maker se zobrazí červeně zbarvený otazník


Porovnání a výsledek


Funkce Vzorec/ znaky ve výrazu Výsledek


menší než < 2<3 1


větší než > 2>3 0


menší nebo rovno = 2<=3 1


větší nebo rovno >= 2>=3 1


rovná se = 2=3 0


nerovno <> 2<>3 1


Příklad


Obrábění se má provést pouze u délky obráběného dílce (proměnná = L) větší než definovaná hodnota 1000.


Podmínka L>1000


aktuální hodnota proměnné „L“ = 1100


Podmínka je splněna


Výsledek porovnání je 1


Otazník se zobrazí modře


Obrábění se provádí


změněná aktuální hodnota proměnné „L“ = 900


Podmínka není splněna


Výsledek porovnání je 0


Otazník se zobrazí červeně


U symbolu obrábění v seznamu maker se zobrazí červeně zbarvený otazník







Obrábění se neprovádí


Podmínky v závislosti na zrcadlení obráběného dílce


Funkce Vzorec/ znaky


bez zrcadlení ve směru osy X _nonmirror


bez zrcadlení ve směru osy Y _nonymirror


se zrcadlením ve směru osy X _mirror


se zrcadlením ve směru osy Y _ymirror


Příklad


Obrábění se má provést na stroji pouze u polohy obráběného dílce zrcadlené ve směru osy X


Podmínka _mirror


Náhled zrcadlových objektů na ose X je v systému woodWOP aktivován


Podmínka je splněna


Výsledek podmínky je 1


Otazník se zobrazí modře


Obrábění se provádí


Upozornění


Aktivace Náhledu zrcadlových objektů na ose X a Náhledu zrcadlových objektů na ose Y slouží pouze ke kontrole
funkce, popř. k znázornění obráběného dílce a jeho obrábění. Pomocí této funkce náhledu se v systému woodWOP
vizualizuje provedení obráběného dílce na příslušném místě obrábění na stroji.


Vzájemné spojování podmínek


Systém woodWOP nabízí možnost vzájemného spojování podmínek. K tomu jsou k dispozici dvě spojky.


logická operace AND


Makro je aktivní, když jsou splněny všechny spojené podmínky


logická operace OR


Makro je aktivní, když je splněna alespoň jedna ze spojených podmínek


Upozornění


Spojky AND a OR se musí zadávat velkými písmeny.


Spojky AND a OR se od spojovaných podmínek oddělují mezerou.


Při používání názvů proměnných, funkcí a podmínek je nutné správně používat velká a malá písmena.







IF = THEN = ELSE =


Pomocí této funkce lze utvořit hodnotu určitého parametru závislou na určité podmínce.


Příklad:


IF <PODMÍNKA> THEN <JE-LI SPLNĚNA> ELSE <JINAK>


Je-li splněna podmínka <PODMÍNKA>, je vrácena hodnota výrazu <JE-LI SPLNĚNA>.


Pokud podmínka <PODMÍNKA> není splněna, je vrácena hodnota výrazu <JINAK>.


Upozornění


Funkce IF = THEN = ELSE =


se zaznamenává přímo do místa, kde se má změnit hodnota parametru.


se může libovolně do sebe vnořovat


SWITCH = CASE = DEFAULT =


Touto funkcí lze několikrát porovnávat výraz, aniž by se musel opakovaně uvádět. Na rozdíl od IF ... THEN ... ELSE ... se pro vyhodnocování
používá stále stejný výraz.


SWITCH <REFERENCE> CASE <POROVNÁNÍ_X> THEN <HODNOTA_X> DEFAULT  <JINAK>


Po klíčovém slovu SWITCH následuje porovnávaný výraz <REFERENCE> se všemi větvemi.


Následovat může libovolné množství větví CASE , minimálně však jedna.


Pokud hodnota výrazu <REFERENCE> odpovídá výrazu <POROVNÁNÍ_X>, je vrácena hodnota výrazu následujícího po klíčovém
slovu THEN .


Pokud nevyhovuje žádná větev, je vrácena hodnota po závěrečném klíčovém slovu DEFAULT  .


Upozornění


Každá větev CASE může obsahovat další porovnání CASE. Při vyhodnocování větví se porovnává, zda se hodnota výrazu
<REFERENCE> rovná hodnotě příslušného výrazu <POROVNÁNÍ_X>.


Tímto způsobem lze provádět komplexní větvení jako v následujícím příkladu.


SWITCH <REFERENCE>


CASE <POROVNÁNÍ_A1> CASE <POROVNÁNÍ_A2 CASE <POROVNÁNÍ_A3


THEN <HODNOTA_A>


CASE <POROVNÁNÍ_B1> CASE <POROVNÁNÍ_B2 CASE <POROVNÁNÍ_B3


THEN <HODNOTA_B>


CASE <POROVNÁNÍ_C1> CASE <POROVNÁNÍ_C2


THEN <HODNOTA_C>


DEFAULT  <JINAK>







Jestliže se výraz <REFERENCE> porovnává s celým rozsahem hodnot, následují po klíčovém slovu CASE intervaly.


Interval se zadává s následující syntaxí:


<ZAČÁTEK>.. <KONEC>


Vyhodnocení intervalu je kladné, pokud se výraz REFERENCE rovná nebo je mezi hodnotami výrazů <ZAČÁTEK> a <KONEC>.


Příklad:


Porovnání SWITCH...CASE...DEFAULT kontroluje pro proměnnou "TOOL", zda má proměnná "Index" správnou hodnotu.


Hodnota proměnné "Index" = 1


Proměnná "TOOL" = 130


Hodnota proměnné "Index" = 2 nebo 8


Proměnná "TOOL" = 131


Hodnota proměnné "Index" = 3, 4, 5, nebo 6


Proměnná "TOOL" = 132


Hodnota proměnné "Index" <>1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 nebo 8


Proměnná "TOOL" = 133


Funkce


Všeobecné informace


Systém woodWOP kontroluje, zda lze zadaný výraz vypočítat.


Pokud ano, vypočítá se:


Za dodržení algebraických pravidel (priorita závorek, priorita násobení a dělení před sčítáním a odčítáním atd.)


Údaj výsledku ve stavovém řádku


Pokud ne, je výraz v poli parametrů chybný:


Pole parametrů je na červeném podkladě


Chybové hlášení ve stavovém řádku


Chybné obrábění v seznamu maker s červeným symbolem blesku


Chybové hlášení při generování NC programu







Upozornění


Prázdná pole parametrů jsou neplatná a tedy chybná.


Při použití názvů proměnných, funkcí a podmínkových výrazů je nutné správně používat velká a malá písmena.


Přípustné prvky a způsob zápisu


Čísla


oddělovačem desetinných míst je tečka


úvodní nuly lze vypustit


oddělovač tisíců není povolen


vědecký zápis čísla je povolen


1.5e4 = 15000


3e-5 = 0.00003


5E2 = 500


Řetězce znaků


se poznají tak, že jsou uzavřeny do dvojitých uvozovek


"ŘETĚZEC ZNAKŮ"


Řetězce znaků s podporou Escape sekvencí (\\, \n, \t, \r, \', \") uzavírejte odsuvníky


'Řádka1\nŘádka2'


rozlišují se velká a malá písmena


Proměnné


jsou zástupné symboly a mohou obsahovat čísla nebo také řetězce znaků.


Funkce


se řídí v zásadě stejnými pravidly jako proměnné


volání funkce lze poznat podle následujících závorek ()


mohou být oddělené středníkem i čárkou.


Upozornění


U všech funkcí se zadané hodnoty/parametry nemění


Všechny funkce můžete libovolně kombinovat a vnořovat, pokud dodržíte příslušnou syntaxi


Mezery a přechody na nový řádek se mimo řetězec znaků ignorují


Matematické funkce







Jsou podporovány běžné základní matematické funkce. Při používání funkcí respektujte algebraická pravidla


Základní funkce


Funkce Vzorec/ znaky ve výrazu Výsledek


sčítání + 2+3 5


odčítání - 2-3 -1


násobení * 2*3 6


dělení / 2/3 0.666667


umocňování ^ 2^3 8


druhá odmocnina SQRT (číslo) SQRT(2) 1.414214


Znaménko +- --2 2


Porovnávací funkce


Funkce Vzorec/ znaky ve výrazu Výsledek


menší než < 2<3 1


větší než > 2>3 0


menší nebo rovno <= 2<=3 1


větší nebo rovno >= 2>=3 1


rovná se = 2=3 0


nerovno <> 2<>3 1


Upozornění


Pokud výraz v porovnávacích funkcích vyhovuje, vracejí tyto funkce hodnotu 1, jinak vracejí hodnotu 0.


Trigonometrické funkce


Funkce Vzorec/ znaky ve výrazu Výsledek


sinus (argument ve stupních) SIN(číslo) SIN(30) 0.5


arkussinus ARCSIN(číslo) ARCSIN(0.5) 30


kosinus (argument ve stupních) COS(číslo) COS(60) 0.5


arkuskosinus ARCCOS(číslo) ARCCOS(0.5) 60


tangens ( argument ve stupních) TAN(číslo) TAN(45) 1


arkustangens ARCTAN(číslo) ARCTAN(1) 45


Další matematické funkce


Funkce
Vzorec/
znaky


ve výrazu Výsledek


Exponenciální funkce (funkce e) EXP(číslo) EXP(1) 2.718282







přirozený logaritmus LN(číslo) LN(2.718282) 1


Místa za desetinnou čárkou odpadají
(funkce modulo)


MOD(číslo) MOD(2.31) 2


Místa před desetinnou čárkou odpadají. PREC(číslo) PREC(2.31) 0.31


Absolutní hodnota ABS(číslo) ABS(-2) 2


Logické funkce


Funkce Vzorec/ znaky
ve


výrazu
Výsledek


Musejí být splněny obě
podmínky


AND 0 AND
1


0


2 AND
3


1


Alespoň jedna z obou
podmínek musí být splněna


OR 0 OR 1 1


2 OR 3 1


XOR Přesně jedna z obou podmínek
musí být splněna


0 XOR
1


1


2 XOR
3


0


NOT Neguje argument NOT 0 1


NOT 2 0


Upozornění


Podmínka je splněna, jestliže hodnota vyhodnocovaného výrazu je jiná než 0.


další funkce


Systém woodWOP rozpoznává a podporuje následující předem definovaná označení a funkce:


Identifikace


Klíčové slovo/znaky Funkce


@ Identifikace relativního okótování


Funkce


Klíčové slovo/znaky Funkce


IF THEN ELSE Vztah když _ potom _ jinak _


SWITCH CASE DEFAULT Porovnání jestliže _ pak _ jinak _


PREDEF Určuje výchozí hodnotu po změně typu







Proměnné


Klíčové
slovo/znaky


Funkce


_mirror Zrcadlení na ose X aktivováno = 1, zrcadlení na ose X deaktivováno =
0


_nonmirror Zrcadlení na ose X aktivováno = 0, zrcadlení na ose X deaktivováno =
1


_ymirror Zrcadlení na ose Y aktivováno = 1, zrcadlení na ose Y deaktivováno =
0


_nonymirror Zrcadlení na ose Y aktivováno = 0, zrcadlení na ose Y deaktivováno =
1


_BSX Obráběný dílec: délka hotového dílce na ose X


_BSY Obráběný dílec: šířka hotového dílce na ose Y


_BSZ Obráběný dílec: tloušťka hotového dílce na ose Z


_ok Makro se aktivuje = 1


_no Makro se deaktivuje = 0


_top Aktivuje se zobrazení obráběného dílce shora = 1, jiná zobrazení
obráběného dílce = 0


_bottom Aktivuje se zobrazení obráběného dílce zdola = 1, jiná zobrazení
obráběného dílce = 0
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Promítnout obrys


Tímto makrem se obrysy promítají pomocí laseru.


Projekční laser


Pokud není v programu systému woodWOP k dispozici žádné promítání obrysu, zobrazují se všechny obrysy pomocí laseru.


Je-li v programu systému woodWOP definováno alespoň jednou promítání obrysu, zobrazí se pomocí laseru pouze zvolené obrysy


Laserový nitkový kříž


Zvolené obrysy se projíždějí laserovým nitkovým křížem


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Obrys, procesní technika


Obrys, procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod.







Upozornění


Pro výběr počátečního bodu stiskněte pomocí kurzoru tlačítko výběru a na obrázku nebo v seznamu obrysů vyberte
počáteční bod klepnutím levým tlačítkem myši.


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod.


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 se definuje směr projekce laserového nitkovitého kříže v naprogramovaném směru obrysu nebo proti směru
obrysu.


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


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, probíhá projekce 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


Osazení laseru se zadává pomocí strany ve směru pohledu od naprogramovaného počátečního a koncového bodu.


Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Osazení laseru v naprogramovaném směru doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení laseru v naprogramovaném směru doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


Žádné osazení laseru. Laserová projekce na střední dráze mezi naprogramovaným počátečním a koncovým bodem.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







Rozměr na ose Z


Definuje údaj hodnoty Z pro laserovou projekci.


Upozornění


Účinné pouze pro projekci na horní hranu obráběného dílce.


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


U laserového ukazatele se touto vzdáleností určuje pozitivní posunutí ukazatele k obrysu.


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“







Posuv


Zadání posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se maximální rychlost posuvu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze rychlost posuvu k objíždění obrysu zadat pomocí laseru.


Cykly


Tento parametr definuje, jak často má obrys projíždět laserovým křížem.


čísla


Definuje číslo, které se zobrazí projekčním laserem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, projekčním laserem se nezobrazí žádné číslo.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, projekčním laserem se zobrazí číslo.







Obrys k umístění čísla musí obsahovat minimálně počáteční bod a prvek čáry


Zvolený počáteční bod obrysu odpovídá poloze zobrazení čísla na obráběném dílci


Orientace zobrazení čísla odpovídá vždy orientaci osy X


Upozornění


Číslo se na obrázku v systému woodWOP nezobrazí


Funkce není podporována všemi projekčními lasery
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Průběh


Toto makro umožňuje shrnutí obrábění nezávislých na obrysu do jednoho výrobního procesu.


Příklad použití: profil polodrážky s více nástroji, kompletní obrábění hran


Upozornění


Všechna obrábění ve výrobním procesu.


– Musí mít stejný směr.


– Vztahují se k počátečnímu a koncovému bodu procesu.


– Započítávají se s podmínkou procesu.


– Jsou pomocí procesu aktivována nebo deaktivována.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Obrys, název souboru


Upozornění


Sled operací v procesu se do programu systému woodWOP vkládá v naprogramovaném pořadí. Proto je třeba dbát na


správný sled operací v celém programu.


Obrys, název souboru


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.


Jméno


Pomocí tohoto parametru lze uložit nebo načíst existující postup (přípona souboru: *.abl). Při ukládání se zobrazí plocha, ve které se musí


určit název souboru. Při načítání se na ploše vybírá požadovaný soubor.


Klepnutím myší na symbol se otevře okno pro výběr existujícího postupu, který se má vložit.


Klepnutím myší na symbol se otevře okno pro uložení aktuální definice postupu.


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.


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“
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Rozdrtit zbytky


Makro „Rozdrtit zbytky“ pomáhá docílit lepších výsledků u funkce návrhu přísavného zařízení díky označení obráběného dílce a blokovaných
ploch. Lze určit také plochy k rozdrcení zbytků.


Upozornění


V programu systému woodWOP lze naprogramovat více maker „Rozdrtit zbytky“, ale jen jedno makro na obrys.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys, procesní technika


Rozdrtit zbytky


Doplňkový parametr


Obrys, procesní technika


Obrys


Pomocí parametru se vybere, jaký obrys se bude pomocí makra obrábět.







Upozornění


Lze zvolit pouze uzavřené obrysy.


Pro výběr obrysu stiskněte pomocí kurzoru tlačítko výběru a na obrázku nebo v seznamu obrysů vyberte libovolný prvek
obrysu klepnutím levým tlačítkem myši.


Typ oblasti


Tento parametr definuje funkci dříve vybraného obrysu.


Pro typ oblasti jsou k dispozici 3 režimy:


Obráběný dílec


Blokovaná plocha


Zbytek


1. Obráběný dílec


Plocha obráběného dílce je popsána obrysem.


Definice plochy obráběného dílce pro optimalizaci návrhu přísavného zařízení


Systém woodWOP šetří plochu obráběného dílce před rozdrcením.


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


Hodnota parametrů 0


Upozornění


Pokud byl definován obráběný dílec, lze pomocí funkce Režim zbytků zpracovat přebytečnou část materiálu na třísky.







Upozornění


U stolů s hladkými přísavnými zařízeními není typ oblasti Obráběný dílec k dispozici.


2. Blokovaná plocha


Blokovaná plocha je popsána obrysem.


Systém woodWOP ušetří tuto plochu při navrhování přísavného zařízení


Například pro otvory, kapsy nebo drážky, které byly obráběny v předcházejícím výrobním kroku


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


Hodnota parametrů 1


3. Zbytky


Zbývající plocha obráběného dílce je popsána obrysem.


Plocha definovaná jako zbytek je určena k rozdrcení, např. výřez pro sklo, výřez pro dřez


Systém woodWOP ušetří tuto plochu při navrhování přísavného zařízení


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


Hodnota parametrů 2


Režim zbytků


V závislosti na výběru v parametru Typ oblasti jsou k dispozici různé funkce.







V poli parametrů Typ oblasti je aktivována volba Obráběný dílec .


Jsou k dispozici 3 režimy:


-


Rozdrtit zbytky


Rozdrtit zbytky nestingu


1. -


„-“ v kombinaci s typem oblasti Obráběný dílec


Všechny další parametry makra jsou deaktivovány.


Neprovádí se žádná přídavná funkce.


Režim zbytků při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Rozdělit zbytky


Rozdělit zbytky v kombinaci s typem oblasti Obráběný dílec


Všechny zbývající plochy zůstávající kolem obráběného dílce se rozdrtí podél stop po frézování


Systém woodWOP stanoví zbývající plochy na základě pravoúhlého polotovaru a zvoleného obrysu obráběného dílce


Systém woodWOP ušetří zbývající plochy při navrhování přísavného zařízení







Režim zbytků při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Rozdělit zbytky nestingu


Rozdělit zbytky nestingu v kombinaci s typem oblasti Obráběný dílec


Použití při frézování do sebe vnořených obráběných dílců (nesting). Při nestingu mohou vzniknout související mřížky zbývajících ploch,
které se těžko likvidují a drtí se pomocí této funkce.


Pomocí definovaného obrysu se nejdříve oddělí všechny přebytečné plochy. Z obrysu tohoto prvního hrubého přířezu a všech obrysů
Nest (jednotlivé díly) vzniknou zbývající plochy (plochy se stopami po frézování).


Pomocí obrysu a obráběného dílce se definuje linie obrysu pro první přířez desky polotovaru. Zbývající plochy jsou odřezky tohoto


Režim zbytků při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Blokovaná plocha a Zbytky je toto výběrové pole neaktivní.


Blokovaná plocha


V závislosti na výběru v parametru „Typ oblasti“ jsou k dispozici různé funkce.


Pokud je v poli parametrů „Typ oblasti“ aktivována volba „Blokovaná plocha“, jsou k dispozici 3 režimy:







Nahoře + dole


Nahoře


Dole


1. Nahoře + dole


v kombinaci s typem oblasti Blokovaná plocha


Plocha na horní a dolní straně obráběného dílce, na které nesmí být umístěno žádné přísavné zařízení.


2. Nahoře


v kombinaci s typem oblasti Blokovaná plocha


Plocha na horní straně obráběného dílce, na které nesmí být umístěno žádné přísavné zařízení.


Pro podavač přísavného zařízení při zasouvání nebo vysouvání obráběného dílce.


Používá se u otvorů, kapes nebo drážek na horní straně obráběného dílce, které byly obráběny v předcházejícím výrobním kroku.


3. Dole


v kombinaci s typem oblasti Blokovaná plocha


Plocha na dolní straně obráběného dílce, která zůstává rezervována pro návrh přísavného zařízení.


Pro otvory na dolní straně obráběného dílce


Pro blokovanou plochu pro rozsah pojezdu nástrojů pod obráběným dílcem







Upozornění


U typů oblasti „Obráběný dílec“ a „Zbytky“ je toto pole s volbami deaktivováno.


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.


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.


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.


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.


Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečností vzdálenost svisle k rovině XY. Vzdálenost mezi počátečním bodem Z obrábění kapes a referenčním bodem nástroje.
Teprve od této vzdálenosti se nástroj posunuje s hodnotou zadanou v parametru Posuv přísuvu Z po ose Z dolů.


Rozdrtit zbytky


Automaticky zjistit parametry


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, musí se definovat parametry k drcení zbytků.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zjišťují se parametry pro horizontální a vertikální řezy automaticky.


Předem definované parametry u automatického provedení:


vertikální řez před horizontálním


Směr řezu: klikatě


Pořadí řezů: ve směru X+ / Y+







Velikost rastru


Definuje vzdálenost mezi horizontálními řezy ( Velikost rastru ve směru osy X  ) a vertikálními řezy ( Velikost rastru ve směru osy Y ).


Minimální délka dráhy


Minimální délka dráhy drcení. Zadání kratších drah je zamítnuto.


Maximální zbytková délka


Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze u aktivované funkce Automaticky zjistit parametry


Tento parametr rozhoduje o tom, zda se u zbývající plochy mají provádět horizontální a vertikální řezy.


Pokud je menší rozměr obdélníku kolem zbývající plochy menší než tato prahová hodnota, provedou se jen řezy v kratším směru







Oddělit zbytky od obráběného dílce


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, negeneruje se po rozdrcení zbytků žádné obrábění pro oddělení odřezků, které zůstaly na
obráběném dílci.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, frézuje se po rozdrcení zbytků podél naprogramovaného obrysu obráběného dílce. Tím se oddělí
odřezky, které ještě visí na obráběném dílci.


Oddělení zbytků od obráběného dílce se programuje pomocí vzdálenosti od obrysu hotového dílu obráběného dílce
(obrábění nahrubo), aby bylo umožněno následné obrábění frézováním obrysu hotového dílu obráběného dílce (obrábění


Horizontální řezy


Tento parametr je aktivní pouze u deaktivované funkce Automaticky zjistit parametry


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovádějí se ve směru osy X žádná obrábění frézováním k oddělení zbytků.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádějí se ve směru osy X obrábění frézováním k oddělení zbytků. Parametry Směr řezu a
Pořadí řezů Y+ jsou aktivovány.







Směr řezu


Tímto parametrem se definuje směr obrábění horizontálních řezů.


Jsou k dispozici 3 režimy:


X+


X-


Klikatě


1. X+


Obrábění k rozdrcení zbývajících ploch se provádí ve směru X+.


Režim Směr řezu při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. X-


Obrábění k rozdrcení zbývajících ploch se provádí ve směru X-.


Režim Směr řezu při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Klikatě


Obrábění k rozdrcení zbývajících ploch se provádí střídavě ve směru X+ a ve směru X-.


Režim Směr řezu při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 2


Pořadí řezů Y+


Definuje, v jakém pořadí se provádí obrábění horizontálních řezů ( směr osy X ).


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, uskutečňuje se pořadí řezů obrábění k rozdrcení zbývajících ploch ve směru Y-.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, uskutečňuje se pořadí řezů obrábění k rozdrcení zbývajících ploch ve směru Y+.


Horizontální řezy před vertikálními


Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze tehdy, když jsou deaktivovány funkce horizontální řezy a vertikální řez y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, generuje se pořadí obrábění ve směru osy X a Y k rozdrcení zbývajících ploch automaticky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se obrábění k rozdrcení zbývajících ploch ve směru osy X ( horizontální řezy ) před
obráběním ve směru osy Y ( vertikální řezy ).


Vertikální řezy







Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze u deaktivované funkce Automaticky zjistit parametry


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovádějí se ve směru osy Y žádná obrábění frézováním k oddělení zbytků.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádějí se ve směru osy Y obrábění frézováním k oddělení zbytků. Parametry Směr řezu a
Pořadí řezů X+ jsou aktivovány.


Směr řezu


Tímto parametrem se definuje směr obrábění vertikálních řezů.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Y+


Y-


Klikatě


1. Y+


Obrábění k rozdrcení zbývajících ploch se provádí ve směru Y+.


Režim Směr řezu při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 0


2. Y-


Obrábění k rozdrcení zbývajících ploch se provádí ve směru Y-.


Režim Směr řezu při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Klikatě


Obrábění k rozdrcení zbývajících ploch se provádí střídavě ve směru Y+ a ve směru Y-.


Režim Směr řezu při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Pořadí řezů X+


Definuje, v jakém pořadí se provádí obrábění vertikálních řezů ( směr osy Y ).


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, uskutečňuje se pořadí řezů obrábění k rozdrcení zbývajících ploch ve směru X-.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, uskutečňuje se pořadí řezů obrábění k rozdrcení zbývajících ploch ve směru X+.


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







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




Seznam proměnných


Při zavedení proměnných lze flexibilně pracovat se součástmi programu systému woodWOP, např. rozměry obráběného dílce, obrábění,
podmínky nebo výpočty.


Změnou proměnných lze vytvářet obráběné dílce různé velikosti se stejnými druhy obrábění.


Výběr


Všeobecné informace


Nové umístění okna


Registr proměnných lze z plochy systému woodWOP vyjmout jako samostatné okno a libovolně umístit na obrazovku.


Kartu Proměnné podržte stisknutým levým tlačítkem myši


přetáhněte na obrazovce do požadované polohy


uvolněte levé tlačítko


Místní nabídka


Místní nabídka dává kontextově k dispozici funkce pomocí pravého tlačítka myši.







Proměnné


Upozornění


Proměnné je třeba nejprve definovat v seznamu proměnných, teprve poté je lze použít.


Typy proměnných


V systému woodWOP existují tři různé typy proměnných:


Interní proměnné


uložené pevně v programu


nemohou být uživatelem definovány nebo měněny.


Příklad: _BSX, _mirror


Globální proměnné


může je zakládat a měnit uživatel.


Zpravidla jsou specifikovány a uloženy na strojích.


Příklad: wwglob.var


Proměnné vztažené k programu


Vztahují se k obráběnému dílci a jsou zakládány a měněny uživatelem.







Upozornění


Proměnné dostupné v programu mohou být v příslušném poli parametrů prostřednictvím:


místní nabídky (pravým tlačítkem myši) Seznam proměnných


kombinace kláves „SHIFT+mezerník“


vyvolány a vybrány.


Stanovení a úpravy proměnných


V seznamu proměnných se proměnné vytvářejí a upravují.


Proměnná se skládá z:


Jméno


Hodnota


Komentář


Výsledek


Vytvoření nové proměnné


Klepnutím levým tlačítkem myši v prázdném řádku do pole Název lze v seznamu proměnných vytvořit novou proměnnou.


Upozornění


Teprve po zadání názvu pro proměnnou lze upravovat další pole.







Název


Předpoklady:


Délka proměnných:


Maximálně 8 znaků, je-li zaškrtávací políčko Režim MPR (NÁSTROJE>NASTAVENÍ>PARAMETRY)  aktivní.


Maximálně 128 znaků, není-li zaškrtávací políčko Režim MPR (NÁSTROJE>NASTAVENÍ>PARAMETRY)  aktivní.


platné znaky:


A-Z


0-9


_ (podtržítko)


Rozlišují se velká a malá písmena


Prvním znakem nesmí být žádné číslo


neplatné znaky:


Zvláštní znaky jako: / - ; % & ( ) ü ú û , atdA


Mezera


Hodnota


Aktuální hodnota proměnných.


Možná zadání jsou:


čísla (60, 6.25)


proměnné všech typů


matematické výpočty a vzorce


Upozornění


Pokud se ke zjištění hodnoty proměnné používají jiné proměnné, musejí být v seznamu proměnných před touto proměnnou
a musejí být správně definované.


Komentář


Textové pole slouží popisu proměnných, aby bylo možné lépe porozumět jejich použití.


Výsledek


Zobrazí se výsledek z pole Hodnota . Informační pole nelze upravovat.


Odstranit proměnnou


Existující proměnné lze pomocí místní nabídky odstranit ze seznamu proměnných. Pro odstranění lze použít tyto funkce:


odstranit jednotlivou proměnnou


v seznamu proměnných vybrat proměnnou, kterou chcete odstranit


Klepnutím pravým tlačítkem myši vyvolejte místní nabídku na libovolném záznamu vybraných proměnných


V místní nabídce vyberte funkci Odstranit řádek







odstranit více proměnných


Vyberte proměnné, které chcete odstranit, pomocí CTRL+klepnutí levým tlačítkem myši nebo SHIFT+klepnutí levým tlačítkem
myši v seznamu proměnných


Klepnutím pravým tlačítkem myši vyvolejte místní nabídku na libovolném záznamu vybraných proměnných


V místní nabídce vyberte funkci Odstranit řádek


Kopírování v seznamu proměnných


Pomocí místní nabídky lze kopírovat jednotlivé hodnoty z určité buňky, ale i celé řádky v seznamu proměnných.


Kopírovat hodnoty


Vyberte buňku, kterou chcete kopírovat, poklepáním myší (levým tlačítkem)


Popř. označte hodnotu/text


Zkopírujte do schránky pomocí místní nabídky (pravým tlačítkem myši) nebo CTRL+C


Vyberte požadovanou cílovou buňku poklepáním myší (levým tlačítkem)


Vložte pomocí místní nabídky (pravým tlačítkem myši) nebo CTRL+V







Upozornění


Do posledního řádku lze kopírovat jen tehdy, když se zadává platný název proměnné.


kopírovat řádek


Vyberte řádek, který chcete kopírovat, klepnutím myší (levým tlačítkem) na libovolném záznamu


Zkopírujte do schránky pomocí místní nabídky (pravým tlačítkem myši) nebo CTRL+C


Vyberte požadovaný cílový řádek klepnutím myší (levým tlačítkem)


Vkládaný řádek se přidá vždy pod vybraný cílový řádek.


Vložte pomocí místní nabídky (pravým tlačítkem myši) nebo CTRL+V


rozšířený seznam proměnných


Pomocí nabídky NÁSTROJE>PROMĚNNÉ>ZOBRAZIT VŠECHNY SLOUPCE se definují doplňkové parametry proměnných.







Klíčová slova


V tomto poli lze definovat schopnost úpravy a vyhodnocení proměnné při použití komponent v hlavním programu.


K dispozici je 5 režimů:


BOOL (pro komponenty)


PRIVATE (pro komponenty)


DISABLED (pro komponenty)


GLOBAL (všeobecně)


EXPORT (pro nesting)


1. BOOL


Po vložení do hlavního programu je v dialogovém okně makra součásti vytvořeno zaškrtávací políčko.


Příklad použití:


Vypnutí a zapnutí obrábění v makru komponent


2. PRIVATE


Zabraňuje přenosu hodnot. Zablokuje zadávání proměnné ve vložených komponentách. Dodatečné změny hodnoty proměnné v komponentě
jsou převzaty.


3. DISABLED


Zabraňuje zadávání proměnné po vložení do hlavního programu v dialogovém okně makra komponenty. Dodatečné změny hodnoty
proměnné v komponentě jsou ignorovány.







Upozornění


Pomocí položky nabídky NÁSTROJE>PROMĚNNÉ>OCHRANA PROTI ZÁPISU se celý obsah seznamu proměnných
zablokuje a nelze jej upravovat.


4. GLOBAL


Žádná obecná funkce!


Zástupné symboly pro zákaznicky specifická přizpůsobení.


Upozornění


Definice globálních proměnných


Pomocí řádku nabídky NÁSTROJE>PROMĚNNÉ>GLOBÁLNÍ PROMĚNNÉ se otvírá tabulka globálních proměnných
pro úpravy.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Globální proměnné“


5. EXPORT


Pro speciální použití bývá nutné proměnné exportovat (hodnotu a název). K tomuto účelu je nutné proměnné v systému woodWOP označit
tímto klíčovým slovem.


Upozornění


Příklad: Poloha etikety u dílů volného tvaru


Pomocí proměnných _PosX a _PosY se zadává poloha etikety jako X/Y. Aby se tyto informace předaly do dalších
aplikací až k etiketovacímu automatu, musí být u obou proměnných aktivováno klíčové slovo EXPORT .


Nastavení filtrů a hledání







Upozornění


Nastavení filtrů a hledání lze zobrazit a skrýt pomocí symbolu šipky.


Filtry


Pokud není pole Filtry prázdné, zobrazí se pouze proměnné v seznamu proměnných, které odpovídají záznamu filtru. Žádné ostatní
proměnné se nezobrazí.


Filtr se vždy nastaví na sloupec seznamu.


Možná filtrační kritéria jsou:


Jméno


Hodnota


Komentář


Výsledek


Možná zadání


Název proměnné úplný


Části z názvu proměnné


? pro jeden znak


* pro libovolný počet znaků







Suchen


Pomocí vyhledávací funkce lze v seznamu proměnných vyhledávat podle záznamů.


Hledat:


Pojem nebo dílčí pojem, který se má hledat. První záznam, který splňuje kritérium vyhledávání, se v seznamu proměnných zobrazí s šedým
pozadím.


Dodržujte psaní velkých/malých písmen


Aktivací položky Dodržovat psaní velkých/malých písmen se nalezené shody zobrazí podrobněji.


Pouze celá slova


Aktivací položky Pouze celá slova se nalezené shody zobrazí podrobněji.


Zobrazit další nalezené shody


Pomocí funkce Hledat následující výskyt výrazu nebo Hledat předchozí výskyt výrazu se zobrazí další nalezené shody v seznamu
proměnných.


Upozornění


Pomocí funkce Zvýraznit každý výskyt výrazu se všechny nalezené shody zobrazí se žlutým pozadím.


Zvýraznění


Nalezená místa jsou barevně označena.


Výměna


Pomocí místní nabídky (levým tlačítkem myši) na symbolu Najít lze provést přepnutí na funkci Nahradit .


Pomocí této možnosti lze vyměnit pojmy nebo části v seznamu proměnných.


klepněte levým tlačítkem myši na symbol Najít


V místní nabídce zvolte Nahradit


Zobrazí se dialogové okno Najít a nahradit







Upozornění


Pojmy nebo části, které se mají nahradit, lze vyměnit jednotlivě záznam po záznamu nebo najednou.


Výměna


Každý záznam se vymění jednotlivě


Nahradit vše


Všechny záznamy se vymění najednou


Import/export seznamu proměnných


V systému woodWOP je možnost uložit více seznamů proměnných.


Pomocí funkce Import/export lze v případě potřeby načíst uložený seznam proměnných.


Příklady použití:


seznam vztažený ke konstrukčnímu dílu


sériově specifický seznam


Skupiny výrobků


Exportovat


Jakmile byla požadovaná nastavení uložena do seznamu proměnných, lze pomocí položky nabídky SOUBOR>EXPORTOVAT>SEZNAM
PROMĚNNÝCH uložit aktuální definici seznamu proměnných pod libovolným názvem.


Importovat







Pomocí položky nabídky SOUBOR>IMPORTOVAT>SEZNAM PROMĚNNÝCH  se podle potřeby načítá dříve uložený seznam
proměnných.


Upozornění


Existující seznamy proměnných se při importování přepíší.


Měl by se dodržovat následující postup:


Importovat seznam globálních proměnných


Změňte hodnoty proměnných nebo doplňte proměnné
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Seznamy maker a obrysů


Seznam maker (obrábění) a obrysů poskytuje přehled o obráběních a obrysech, které již byly definovány. V příslušném seznamu je lze
změnit, posunout nebo odstranit.


Všeobecné informace


Nové umístění okna


Registry Makro a Obrysy lze z plochy systému woodWOP vyjmout jako samostatné okno a libovolně umístit na obrazovku.


Kartu Makro nebo Obrysy podržte stisknutým levým tlačítkem myši


přetáhněte na obrazovce do požadované polohy


uvolněte levé tlačítko


Místní nabídka


Místní nabídka dává kontextově k dispozici funkce pomocí pravého tlačítka myši.


Výběr seznamu maker







základní nastavení


Funkce


vyberte makro


klepněte levým tlačítkem myši na makro


makro se zobrazí v seznamu s pozadím


aktivní seznam makra: modré pozadí


neaktivní seznam makra: šedé pozadí


Aktivace makra


Poklepejte levým tlačítkem myši


zobrazí se pole parametrů zvoleného makra







Makro je v seznamu maker označeno symbolem tužky


Upozornění


Pokud se v seznamu maker vybere jiné makro, zůstanou parametry naposledy aktivovaného makra aktivní.


Přesunutí makra


vyberte makro


podržte stisknuté levé tlačítko myši


přesuňte jej do nové polohy


uvolněte levé tlačítko


makro se vloží pod zvolenou polohu


Alternativně lze vybrané makro přesunout pomocí kombinace kláves CTRL+X a CTRL+V .


Vyjmout CTRL+X


Vložit CTRL+V







Upozornění


Pořadí maker v seznamu maker je pro výrobu obráběného dílce významné jak z hlediska procesů tak z hlediska časové


posloupnosti.


Kopírování makra


Vyberte makro pravým tlačítkem myši


V místní nabídce vyberte Kopírovat


Makro se uloží do schránky


na místě vložení klepněte na pravé tlačítko myši


V místní nabídce vyberte Vložit


Makro se ze schránky vloží do seznamu maker


Alternativně lze zvolené makro kopírovat pomocí kombinace kláves CTRL+C a CTRL+V .


Kopírování CTRL+C


Vložit CTRL+V


Upozornění


Vkládané makro se vždy vloží pod aktuálně vybrané makro v seznamu maker.


Odstranění makra


Vyberte makro pravým tlačítkem myši


V místní nabídce vyberte Odstranit


Makro se odstraní ze seznamu maker


Alternativně lze vybrané makro odstranit pomocí tlačítka Del .







Odstranit Tlačítko Del


Zapnutí/vypnutí makra


Naprogramovaná makra (obrábění) lze v seznamu obrábění vypínat nebo zapínat pomocí různých funkcí.


Příklad použití:


Spuštění programu


Dokončení při přerušení programu nebo chybném obrábění


prázdné zaškrtávací políčko = makro deaktivováno


označené zaškrtávací políčko = makro aktivováno


vypnutí/zapnutí jednotlivých maker


Pravým tlačítkem myši klepněte na vybrané makro v seznamu maker


V zobrazené místní nabídce vyberte požadovanou funkci


Vypněte obrábění


V zaškrtávacím políčku klepněte před makro







Přepínání pro vybrané makro lze provést také pomocí mezerníku.


Zapněte/vypněte 9 Mezerník


Upozornění


Vypnuté makro se navíc zobrazí s prázdným zaškrtávacím políčkem v bledě šedé barvě.


Tato makra se při generování NC nepřevezmou do NC programu a graficky se nezobrazují v systému woodWOP.


Současné vypnutí/zapnutí více maker


Pravým tlačítkem myši klepněte na vybrané makro v seznamu maker


V zobrazené místní nabídce vyberte požadovanou funkci


Vypnout všechna obrábění po aktuální


Vypnout všechna obrábění od aktuálního


Přepínání pro vybrané makro lze provést také pomocí mezerníku.


Jsou možné tyto kombinace


9 zapnutí/vypnutí až po aktuální položku Shift + mezerník


9 zapnutí/vypnutí až po aktuální položku CTRL + mezerník


Výběr seznamu rovin a obrysů


Struktura


Roviny = seznam standardních rovin


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Souřadnicový systém“


Na rovinu


Grid 1 = vstupní mřížka


Contours = seznam obrysů







►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Vytvoření obrysu frézování“


Funkce


Volba prvku obrysu


klepněte levým tlačítkem myši na prvek obrysu


Prvek obrysu se zobrazí v seznamu s pozadím


aktivní seznam obrysů: modré pozadí


neaktivní seznam obrysů: šedé pozadí


Navíc se prvek zobrazí na obrázku modře.


Aktivace prvku obrysu


Poklepejte levým tlačítkem myši


zobrazí se pole parametrů zvoleného prvku obrysu


Prvek obrysu je v seznamu obrysů označen symbolem tužky







Upozornění


Pokud se v seznamu obrysů vybere jiný prvek obrysu, zůstanou parametry naposledy aktivovaného prvku aktivní.


Přesun prvku obrysu


Podržením levého tlačítka myši po volbě určitého prvku obrysu je možné polohu prvku v seznamu obrysů měnit nahoru nebo dolů.


Kopírování prvku obrysu


Klepnutím pravým tlačítkem myši na položku Kopírovat lze vybraný prvek obrysu ze zobrazené nabídky zkopírovat do schránky.







Opakovaným klepnutím pravým tlačítkem myši na položku Vložit ve zobrazené nabídce lze zkopírovaný prvek obrysu vícenásobně vložit ze


schránky do seznamu obrysů.


Vkládaný prvek obrysu se vždy vloží pod aktuálně vybraný prvek v seznamu obrábění.


Upozornění


Kopírováním počátečního bodu nebo názvu obrysu se automaticky vytvoří nový obrys včetně všech definovaných prvků.


Odstranění prvku obrysu







Klepnutím pravým tlačítkem myši na položku Odstranit lze vybraný prvek obrysu odstranit ze zobrazené nabídky.


Alternativně se vybraný prvek obrysu odstraní pomocí tlačítka Del .


Upozornění


Vícenásobný výběr prvků obrysu není možný.
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Součást


Pomocí tohoto makra se modulárně vytvářejí programy systému woodWOP z hlavního programu a vložených modulů (součástí).


Součást se v zásadě neliší od běžného programu systému woodWOP. Rozdíl mezi programem systému woodWOP a součástí je jen ve
složce, v níž je soubor uložen.


Na rozdíl od blokových a procesních maker jsou při programování součástí k dispozici všechny funkce systému woodWOP.


Všeobecné informace


Výhody komponenty


Zmenšení objemu dat


Soubor a komponenta jsou vzájemně spojeny.


Změny v rámci součásti stačí provádět jen v samotné součásti. Programy, ve kterých jsou obsaženy komponenty, při otevření
automaticky vyvolají jejich aktuální stav.


Použití


Shrnutí libovolných obrysů a obrábění do programových modulů.


Například obrábění pro kování nebo výřezy v deskách.


Porovnání hlavního programu systému woodWOP a komponenty.


Hlavní
program
systému


woodWOP


Součást


Umístění
souborů


0\MP4 0\ML4


Přípona
souboru


.mpr .mpr


Proměnné plná funkce
Navíc: dodržujte zvláštní vlastnosti přenosu proměnných


z hlavního programu.


Bod
vložení


Nulový bod nástroje


Nástroje
Celý rozsah
programu


Navíc: typy proměnných (BOOL, DISABLED, PRIVATE)
a uživatelsky definovaný symbol makra (rozpoznání ve


vloženém stavu)


Vlastnosti Hlavní program
Podprogram. (Vícenásobné použití; změny platí pro


všechny programy, které komponentu obsahují)


Programování součásti


Předchozí posouzení bodu vložení


Před naprogramováním komponenty je třeba si rozmyslet, jak se obrysy a obrábění umístí do komponenty.


Platí:







Nulový bod obráběného dílce = bod vložení


Tabulka proměnných


Proměnné, které se mají používat v hlavním programu, musí být v zásadě v tabulce proměnných hlavního programu.


Pokud má být hodnota proměnné hlavního programu k dispozici v komponentě, musí být tato proměnná v obou tabulkách proměnných.


Přenos hodnoty proměnné z komponenty do hlavního programu není možný.


Upozornění


Výjimkou jsou systémové proměnné _BSX, _BSY, _BSZ (rozměry hotového dílce na ose X, Y a Z) a globální proměnné.


Tyto proměnné jsou k dispozici bez záznamu do tabulky proměnných.


Příklady použití proměnných


Pokud se naprogramuje otvor v komponentě s  hloubkou rovnou _BSZ/2 , vyvrtá se v programu na poloviční tloušťku obráběného
dílce .


Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka proměnných


komponenty
Hodnota


- - - -


Upozornění


Systémová proměnná _BSZ není definována v žádné tabulce proměnných. Je definována interně a hodnotu tloušťky
hotového dílce získá z hlavního programu.


Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka


proměnných
komponenty


Hodnota
Klíčové
slovo


Proměnná „A“ 723.5 - - -


Upozornění


Proměnná A se vyskytuje pouze v hlavním programu. V hlavním programu ji lze používat obvyklým způsobem. Nemá
žádný vliv na vložené komponenty.


Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka


proměnných
komponenty


Hodnota
Klíčové
slovo


- - Proměnná „B“ 550 -


Upozornění


Proměnná B se vyskytuje pouze v komponentě. Lze ji používat v součásti a je dotazována v dialogovém okně makra
vložené součásti. Nemá žádný vliv na hlavní program.


Tabulka







Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka


proměnných
komponenty


Hodnota
Klíčové
slovo


Proměnná „C“ 19.2 Proměnná „C“ C -


Upozornění


Proměnná C se vyskytuje v hlavním programu a komponentě. Systém woodWOP porovnává při vkládání součásti tabulky
proměnných.


Pokud jsou zjištěny shodné názvy proměnných, systém woodWOP dosadí proměnnou hlavního programu s její hodnotou
do pole proměnné vložené komponenty.


Použití:


Pokud mají být hodnoty proměnných komponenty určeny proměnnými hlavního programu.


Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka


proměnných
komponenty


Hodnota
Klíčové
slovo


- - Proměnná „D“ 1 BOOL


Upozornění


Proměnná D se vyskytuje pouze v komponentě. V poli klíčových slov proměnné D je zvolen symbol BOOL .


BOOL po vložení do hlavního programu vytvoří v dialogovém okně makra komponenty zaškrtávací políčko. Pomocí tohoto
zaškrtávacího políčka lze potom obsazené obsahy zapínat nebo vypínat.


Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka


proměnných
komponenty


Hodnota
Klíčové
slovo


- - Proměnná „E“ 1 DISABLED


Upozornění


Proměnná E se vyskytuje pouze v komponentě. V poli klíčových slov proměnné D je zvolen symbol DISABLED .


DISABLED zablokuje zadávání proměnných v dialogovém okně vložených komponent. Přenos hodnot při vložení
komponenty je možný jako u  proměnné C . Dodatečné změny hodnoty proměnné E v komponentě jsou vloženými
komponentami ignorovány.


Tabulka proměnných
hlavního programu


Hodnota
Tabulka


proměnných
komponenty


Hodnota
Klíčové
slovo







Proměnná „F“ 275.5 Proměnná „F“ 1 PRIVATE


Upozornění


Proměnná F se vyskytuje v hlavním programu a komponentě. V poli klíčových slov proměnné D je zvolen symbol
PRIVATE  .


PRIVATE  zabraňuje přenosu hodnot i při shodných názvech proměnných v hlavním programu a komponentě. Zablokuje
zadávání proměnných v dialogovém okně vložených součástí. Dodatečné změny hodnoty proměnné F v komponentě jsou
převzaty z vložené komponenty.


Komentář


Komentáře proměnných jsou ve vložených komponentách zobrazeny v dialogovém okně makra.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Osazení, název souboru, proměnné


Doplňkový parametr


Alternativně se komponenty vkládají pomocí prohlížeče komponent.


Upozornění


Aktivace prohlížeče komponent v nabídce ZOBRAZENÍ>KOMPONENTY


Nové umístění okna


Kartu Komponenty lze z plochy systému woodWOP vyjmout jako samostatné okno a libovolně umístit na obrazovku.







Stiskněte a podržte levé tlačítko myši na kartě Komponenty


přetáhněte na obrazovce do požadované polohy


uvolněte levé tlačítko


Prohlížeč součástí


V registru komponent je možné provést přímé vložení komponenty.


Vložit


Zvolená komponenta se vloží poklepáním.


Komponenta se automaticky objeví v seznamu maker


Vizualizace obrábění v zobrazení obráběného dílce


Zobrazení parametrů pro definování a úpravy


Místní nabídka


Upozornění


U vybrané komponenty se pravým tlačítkem myši otevře místní nabídka.







Osazení, název souboru, proměnné


Posunutí XY


Definuje bod vložení pomocí souřadnice X a Y zvoleného souřadnicového systému. Údaj Posunutí XY se zpravidla vztahuje na nulový bod
vkládaného 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.


Posunutí Z


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


Jméno


Pomocí tohoto parametru lze pro vložení načíst existující komponentu nebo ji pro úpravu otevřít v novém okně.


Klepnutím myší na symbol se otevře prohlížeč součástí pro výběr existující komponenty, která se má vložit.


Klepnutím myší na symbol se otevře již vybraná komponenta v novém okně.


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.







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.


Hodnoty komponenty


Pomocí tohoto parametru lze hodnoty každé komponenty individuálně nastavit


Proměnné komponenty se zobrazí v tabulce.


Název:


V tomto sloupci jsou názvy proměnných z komponenty.


Vzorec:


Ve sloupci Vzorec je definována hodnota pro proměnnou. Hodnotu lze zadat jako hodnotu nebo jako výpočet.


Komentář:


Ve sloupci komentář je zobrazen pomocný komentář z komponenty.


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“


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


Příklad


Vytvoření součásti


V tomto příkladě je naprogramován miskový pás jako komponenta. Jeden velký otvor pro misku a dva malé otvory k upevnění.


Rozměr obráběného dílce je pro další funkci komponenty nedůležitý


Vytvořte miskový pás podle údajů na výkrese


K zadání místa vložení se zvolí střed miskového otvoru







Aktivujte seznam proměnných


Vyberte a odstraňte všechny proměnné


Aktivujte obrábění


Hodnoty proměnných pro délku, šířku a tloušťku hotového dílce nahraďte absolutními hodnotami


Délka hotového dílce = 50







Šířka hotového dílce = 50


Tloušťka hotového dílce = 20


Vyberte v políčku nástrojů Vrtání


Klepnutím myší aktivujte parametr Vertikální vrtání


Zadejte místo vložení na ose X a Y


Poloha na ose X = 0


Poloha Y = 0







Zadejte počet otvorů


Počet = 1


Zvolte režim vrtání


Režim vrtání = Pomalu-rychle do hloubky


Zadejte průměr otvoru


Průměr = 35


Zadejte hloubku otvoru


Hloubka = 11.5







Klepnutím myší aktivujte parametr Vertikální vrtání


Zadejte střed na ose X a Y


Poloha na ose X = 0


Poloha na ose Y = 9.5


Zadejte počet otvorů


Počet = 2


Zadejte rastr


Rastr = 45


Zadejte úhel řady otvorů


Úhel řady otvorů = 0


Zvolte režim vrtání


Režim vrtání = Pomalu-rychle do hloubky


Zadejte průměr otvoru


Průměr = 8


Zadejte hloubku otvoru


Hloubka = 11







Uložte soubor jako komponentu


Aktivujte položku nabídky Soubor \ Komponenta \ Uložit jako


Zadejte název souboru pro komponentu


Zálohujte soubor funkčním tlačítkem Uložit do adresáře R\ml4


Vložit součást


V tomto příkladě se dříve vytvořená komponenta miskového pásu několikrát vloží do souboru systému woodWOP.


Rozměry obráběného dílce zjistěte z výkresu


Body vložení souboru komponenty zjistěte z výkresu







Vyberte v políčku nástrojů Sdružená makra


Klepnutím myší aktivujte parametr Komponenta







Zvolte vkládanou komponentu


Název = Načíst soubor komponenty


Zadejte posunutí XY


Posunutí v ose X = 100


Posunutí v ose Y = 22


Klepnutím myší aktivujte parametr Komponenta


Zvolte vkládanou komponentu


Název = Načíst soubor komponenty







Zadejte posunutí XY


Posunutí v ose X = L/2


Posunutí v ose Y = 22


Klepnutím myší aktivujte parametr Komponenta


Zvolte vkládanou komponentu


Název = Načíst soubor komponenty


Zadejte posunutí XY


Posunutí v ose X = L-100


Posunutí v ose Y = 22
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Systémy souřadnic


Obrábění a obrysy se vztahují k různým systémům souřadnic. Obrábění lze díky tomu programovat z různých referenčních hran.


Upozornění


U obrábění a počátečních bodů obrysů se pomocí pole parametrů rovina odkazuje na požadovanou rovinu
konstrukčních dílů.


Pomocí pole parametrů lokální soustava souřadnic se odkazuje na požadovanou soustavu souřadnic ve zvolené rovině.


Předem definované soustavy souřadnic


Standardně jsou v každé z 5 rovin předdefinovány 4 souřadnicové systémy.


Rovina 000


Pohled na rovinu 000 odpovídá ose XY ve směru osy Z-.


Rovina A00


Pohled na rovinu A00 odpovídá ose XZ ve směru Y+.


Rovina B00


Pohled na rovinu B00 odpovídá ose YZ ve směru osy X+.


Rovina C00


Pohled na rovinu A00 odpovídá ose XZ ve směru osy Y-.


Rovina D00


Pohled na rovinu B00 odpovídá ose YZ ve směru osy X-.


Rovina 000







V rovině 000 jsou předdefinovány 4 souřadnicové systémy. Tyto standardní souřadnicové systémy v rovině 000 jsou definovány v rohových
bodech obráběného dílce.


Upozornění


S ohledem na nulový bod hotového dílce existují tyto definice příslušných rohových systémů souřadnic:


0: (nulový bod hotového dílce) X = 0, Y = 0, bez zrcadlení ve směru osy X a Y


1: X = délka hotového dílce, Y = 0, zrcadlený ve směru osy X


2: X = délka hotového dílce, Y = šířka hotového dílce, zrcadlený ve směru osy Y


3: X = 0, Y = šířka hotového dílce, zrcadlený ve směru osy X a Y


Rovina A00


Pohled na rovinu A00. Označení os otočených systémů souřadnic je vždy X, Y a Z. Směry jednotlivých os však nejsou rovnoběžné se směry
systému souřadnic stroje.


Rovina B00


Pohled na rovinu B00. Označení os otočených systémů souřadnic je vždy X, Y a Z. Směry jednotlivých os však nejsou rovnoběžné se směry
systému souřadnic stroje.







Rovina C00


Pohled na rovinu C00. Označení os otočených systémů souřadnic je vždy X, Y a Z. Směry jednotlivých os však nejsou rovnoběžné se směry
systému souřadnic stroje.


Rovina D00


Pohled na rovinu D00. Označení os otočených systémů souřadnic je vždy X, Y a Z. Směry jednotlivých os však nejsou rovnoběžné se směry
systému souřadnic stroje.


Uživatelem definované soustavy souřadnic


K předem definovaným soustavám souřadnic lze navíc v každé rovině a navíc v jedné libovolné rovině vytvořit uživatelem definované
soustavy souřadnic.


Upozornění


Tato funkce závisí na provedení řízení stroje, takže může být deaktivována.







Výběr


Výběrem jedné roviny se vytvoří a otevře nový uzlový bod s příslušným označením souřadnic ve stromové struktuře karty Roviny a obrysy .


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Hodnoty rovin


Hodnoty rovin


Poloha


Toto informační pole zobrazuje automaticky vybranou rovinu nového systému souřadnic a nelze jej upravovat.


Počátek X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává osazení X a Y nového systému souřadnic k referenčnímu bodu.







Počátek Z


Pomocí tohoto parametru se zadává osazení Z nového systému souřadnic k referenčnímu bodu.


Zrcadlově


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je nový souřadnicový systém zobrazen zrcadlově vůči referenčnímu systému souřadnic.


Délka


Pomocí tohoto parametru se definuje délka plochy vyrovnané podle uživatelsky definovaného souřadnicového systému. Pomocí této
podpůrné vizualizace se zjednoduší kontrola vyrovnání souřadnicového systému.







Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze u souřadnicových systémů v libovolné rovině .


Hodnota se zadá automaticky při definici rastru do pole parametrů Velikost mřížky X/Y pro velikost mřížky na ose X.


Šířka


Pomocí tohoto parametru se definuje šířka plochy vyrovnané podle uživatelsky definovaného souřadnicového systému. Pomocí této
podpůrné vizualizace se zjednoduší kontrola vyrovnání souřadnicového systému.


Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze u souřadnicových systémů v libovolné rovině .


Hodnota se zadá automaticky při definici rastru do pole parametrů Velikost mřížky X/Y pro velikost mřížky na ose Y.


Úhel otočení (Z)


Pomocí tohoto parametru se souřadnicový systém otočí 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.


Úhel naklopení (nová osa X)


Pomocí tohoto parametru se souřadnicový systém překlopí kolem aktuální osy X nového souřadnicového systému.


Upozornění


Toto pole parametrů není aktivní pro vlastní definovaný souřadnicový systém v rovině XY.


Úhel otočení (nová osa Z)


Pomocí tohoto parametru se souřadnicový systém otočí kolem aktuální osy Z nového souřadnicového systému.







Upozornění


Toto pole parametrů je aktivní pouze pro vlastní definované souřadnicové systémy v libovolné rovině .


Název roviny


Toto informační pole zobrazuje název zvoleného souřadnicového systému a nelze jej upravovat. Kromě standardních systémů souřadnic
v každé rovině (000-003, A00-A03, B00-B03, C00-C03 a D00-D03) dostávají uživatelsky definované systémy souřadnic v každé rovině
automaticky pořadové číslo počínaje 04.


Upozornění


Uživatelsky definované systémy souřadnic v libovolné rovině obdrží pořadové číslo začínající od F00.
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Tlaková oblast polodrážky


Tímto makrem se programuje přítlaková zóna při olepování polodrážky.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Ohřev


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


Olepování hran je možné pouze 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.







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


Pomocí tohoto parametru se definuje strana obrábění nástroje v ploše.


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


Vzdálenost


Vzdálenost přítlačného válečku od naprogramovaného obrysu.


Vzdálenost = 0


Přítlačný váleček pojíždí přesně podle obrysu bez korekce.


Vzdálenost > 0


Korekce přítlačného válečku se zvýší o zadanou hodnotu.


Pryč od obrysu, příp. od obráběného dílce.


Vzdálenost < 0


Korekce přítlačného válečku se sníží o zadanou hodnotu.


Blíže k obrysu, příp. k obráběnému dílci.


Rozměr na ose Z







Zadání souřadnice Z. Slouží pro polohování agregátu k přítlačné zóně drážky.


Upozornění


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


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


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


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“


Režim


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


Místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný uživatelem. Pomocí vlastních definovaných režimů
lze změnit průběh najíždění a vyjíždění.


Upozornění







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


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


Zadání rychlosti posuvu v m/min.







Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v prodloužení k definovanému počátečnímu bodu obrábění, ve kterém se nástroj pohybuje na ose Z dolů.


Vzdálenost vyjíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v prodloužení k definovanému koncovému bodu obrábění, ve kterém se nástroj pohybuje na ose Z nahoru.


Ohřev


Topný výkon přítlačné patky


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, pracuje aktivované topné těleso na přítlačné patce se 100% výkonem.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zadává se procentuálního hodnota topného výkonu na přítlačné patce prostřednictvím zadávacího
pole.







Doba předehřívání


Zadání doby předehřívání v sekundách.


Pomocí tohoto parametru se zadává procentuální hodnota provozní teploty trysky horkého vzduchu.


100 % odpovídá cca 400 °C


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


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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Transportovat obráběný dílec


Tímto makrem lze programovat zasunutí nebo vysunutí obráběných dílců. Přeprava se provádí pomocí pojízdného stojanu stroje. U
pojízdného stojanu jsou vlevo a vpravo namontovány dva vakuové koberce.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, procesní technika


Směr


Pomocí tohoto parametru se definuje směr dopravy do stroje nebo ze stroje.


Standardně jsou k dispozici 2 režimy:


Zasunutí


Vysunutí


Zasunutí


Definuje dopravu do stroje.







Vysunutí


Definuje dopravu ze stroje.


X


Zadání polohy X středu levého vakuového koberce vůči referenčnímu systému souřadnic.


Y vlevo


Zadání polohy Y středu levého vakuového koberce vůči referenčnímu systému souřadnic.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Y vlevo stejně jako parametry Identifikace vlevo a Osazení X neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Y vlevo stejně jako parametry Identifikace vlevo a Osazení X aktivní.


Identifikace vlevo


Údaj identifikace nástroje vakuového koberce vlevo







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.


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.







Y vpravo


Zadání polohy Y středu pravého vakuového koberce vůči referenčnímu systému souřadnic.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Y vpravo stejně jako parametry Identifikace vpravo a Přesazení X neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Y vpravo stejně jako parametry Identifikace vpravo a Přesazení X aktivní.


Osazení X


Zadání polohy X středu pravého vakuového koberce vůči středu levého vakuového koberce.


Identifikace vpravo:


Údaj identifikace nástroje vakuového koberce vlevo


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.


Zvedání


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obráběný dílec se nadzvedne pouze ve směru dopravy vpřed . Konzoly se pohybují současně
pod obráběným dílcem a podporují dopravu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obráběný dílec se pomocí dopravního zařízení úplně nadzvedne a volně pohybuje.


Automaticky seřídit


Upozornění


Tento parametr lze nastavit pouze tehdy, když je parametr Směr nastaven na zasunutí.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je obráběný dílec odložen, aniž by se dotkl dorazových čepů. Poloha obráběného dílce musí být
v dalším programovém kroku změřena.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obráběný dílec se pomocí dopravního zařízení posune ve směru osy X a Y proti dorazovým čepům.


Přesun zbytků do volné polohy


Upozornění


Tento parametr lze nastavit pouze tehdy, když je parametr Směr nastaven na vysunutí.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zůstanou existující odřezky ležet na stroji. Ty se musí odebrat ručně.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, po vysunutí zpracovávaného obráběného díle se konzoly rozjedou od sebe, aby odřezky spadly
dolů na dopravní pás pro odřezky.


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
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Transportovat obráběný dílec (portál)


Tímto makrem lze programovat zasunutí nebo vysunutí obráběných dílců.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, procesní technika


Směr


Pomocí tohoto parametru se definuje směr dopravy do stroje nebo ze stroje.


Standardně jsou k dispozici 2 režimy:


Zasunutí


Vysunutí


Zasunutí


Definuje dopravu do stroje.







Vysunutí


Definuje dopravu ze stroje.


Přemístění


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neprovádí se žádné přemísťování.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se přemísťování. Přitom se funkce odlišuje v závislosti na zvoleném směru zasunutí ,
popř. vysunutí .


Zasunutí


Provádí se přemísťování, přičemž se obráběný dílec neodkládá na stroj.


Vysunutí


Provádí se přemísťování, přičemž se obráběný dílec převezme přímo z procesu zasouvání a bez obrábění se dopraví na zadaný stoh.


Upozornění


Zasunutí a vysunutí musí být vždy naprogramováno za sebou.


Osazení X/Y


Upozornění


Význam tohoto pole parametrů se liší v závislosti na nastaveném směru.


Při zasunutí se zadává osazení obráběného dílce.


Při vysunutí se zadává osazení nosníků sacího zařízení.







Zasunutí


Dodatečné osazení obráběného dílce ve směru osy X a Y při odložení obráběného dílce na stůl stroje.


Vysunutí


Rozměr osazení nosníku sacího zařízení vzhledem k jeho standardní poloze na obráběném dílci při uchycení obráběného dílce na stole
ve směru osy X a Y.


Osazení Z


Upozornění


Význam tohoto pole parametrů se liší v závislosti na nastaveném směru.


Při zasunutí se zadává osazení obráběného dílce.


Při vysunutí se zadává osazení nosníků sacího zařízení.


Zasunutí


Dodatečné osazení obráběného dílce ve směru osy Z při odložení obráběného dílce na stůl stroje.


Vysunutí







Rozměr osazení nosníku sacího zařízení vzhledem k jeho standardní poloze na obráběném dílci při uchycení obráběného dílce na stole
ve směru osy Z.


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.


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.


Stoh


Určuje číslo stohu, ze kterého se obráběný dílec dopravuje do stroje, popř. číslo stohu, na který se obráběný dílec dopravuje ze stroje.


Upozornění


Možné stohy jsou s přesnou polohou uloženy v konfiguraci stroje a znázorněny v plánu půdorysu a odsávání.


Zadat přesazení stohu


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není zadáno žádné přesazení stohu. Parametry Přesazení stohu X/Y a Přesazení stohu Z
jsou neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je pomocí parametrů Přesazení stohu X/Y a Přesazení stohu Z zadáno přesazení stohu.


Zasunutí


Přesazení stohu polotovarů vzhledem k definované předepsané poloze.


Příklad:


Při nepřesném polohování stohu polotovarů


Vysunutí


Přesazení stohu hotových dílců vzhledem k definované předepsané poloze.







Příklad:


Stoh hotových dílců by měl být rozebrán v jiné poloze než v předepsané.


Osazení stohu X/Y


Upozornění


Význam tohoto pole parametrů se liší v závislosti na nastaveném směru.


Zasunutí


Zadejte osazení X/Y stohu polotovarů.


Vysunutí


Zadejte osazení X/Y stohu hotových dílců.


Osazení Z stoh


Upozornění







Význam tohoto pole parametrů se liší v závislosti na nastaveném směru.


Zasunutí


Zadejte osazení Z stohu polotovarů.


Vysunutí


Zadejte osazení Z stohu hotových dílců.


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.


Dopravní režim


Tímto parametrem se u zasunutí obráběného dílce definuje pořadí vyrovnání na dorazech.


K dispozici je 5 režimů:


0


Vyrovnání probíhá automaticky při sledování délky a šířky obráběného dílce.


Přitom se nejdříve vyrovná krátká strana obráběného dílce.


1


Vyrovnání se provádí v definovaném pořadí.


Osa X


Osa Y


2


Vyrovnání se provádí v definovaném pořadí.


Osa Y


Osa X


3


Bez vyrovnání.







4


Vyrovnání se provádí v definovaném pořadí.


Osa X a osa Y současně


Vyčistěte jej


Při zadání hodnoty > 0 se obráběný dílec po zpracování vyčistí stlačeným vzduchem.


0


Čištění obráběného dílce stlačeným vzduchem je deaktivováno.


1


Čištění obráběného dílce po zpracování stlačeným vzduchem je aktivní.


2 - 9


Další údaje jsou naprogramovány specificky pro jednotlivé zákazníky, jinak jsou bez funkce.


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





SMART Notebook




Umístit narážecí hranu


Pomocí tohoto makra se programuje vložení narážecí hrany na obrys vhodným strojem.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Parametry olepování


Rozšířené parametry olepování


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


Pro nasazení narážecích hran jsou k dispozici agregáty, které pracují ve směru hodinových ručiček nebo proti směru hodinových ručiček.
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


Definován směru obrábění pomocí pole parametrů Dopředu je možné pouze při uzavřeném obrysu . U otevřeného
obrysu se směr obrábění zjišťuje automaticky na základě výběru počátečního a koncového bodu.







Kanál na přivádění hran


Zadání odpovídá číslu kanálu na přivádění hran, ze kterého se má vzít olepovaná hrana.


0  = Ruční plnění


Olepovaná hrana se plní ručně. Kanály na přivádění hran se nepoužívají.


1  = Kanál na přivádění hran 1


Olepovaná hrana se plní z kanálu na přivádění hran 1.


2  = Kanál na přivádění hran 2


Olepovaná hrana se plní z kanálu na přivádění hran 2.


3  = Kanál na přivádění hran 3


Olepovaná hrana se plní z kanálu na přivádění hran 3.


13  = Automaticky přepnout dále


Kanál 1 Kanál 2 Kanál 3


14  = Automaticky přepnout dále


Kanál 1 Kanál 2


15  = Automaticky přepnout dále


Kanál 2 Kanál 3


Zkušební pojezd bez hrany


Za účelem testování může uživatel provést obrábění bez hrany.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je hrana připravena.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se zkušební pojezd bez hrany. Parametr Zkušební pojezd nad obráběným dílcem se







aktivuje k definování.


Zkušební pojezd nad obráběným dílcem


Za účelem testování může uživatel provést zkušební pojezd bez hrany.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, pohybuje se agregát do pracovní výšky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádí se zkušební pojezd nad obráběným dílcem.


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.


Bočnice


Pomocí tohoto parametru se definuje strana obrábění nástroje v ploše.







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


Vzdálenost


Vzdálenost přítlačného válečku od naprogramovaného obrysu.







Vzdálenost = 0


Přítlačný váleček pojíždí přesně podle obrysu bez korekce.


Vzdálenost > 0


Korekce přítlačného válečku se zvýší o zadanou hodnotu.


Pryč od obrysu, příp. od obráběného dílce.


Vzdálenost < 0


Korekce přítlačného válečku se sníží o zadanou hodnotu.


Blíže k obrysu, příp. k obráběnému dílci.


Rozměr na ose Z


U olepovacích agregátů s poháněnou osou Z lze pomocí Zadání rozměru na ose Z ovlivnit přesahy hran na horní a dolní hraně
obráběného dílce.


Příklad


Olepování dveřních polodrážek


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je vstupní pole Rozměr Z deaktivováno. Standardně se používá rozměr Z = 0 .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Rozměr Z aktivní.


Pozitivní hodnota


Přesah hrany na horní hraně obráběného dílce se zvětší.







Přesah hrany na dolní hraně obráběného dílce se zvětší.


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


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


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


Pomocí tohoto parametru se zadává dodatečný úhel otočení olepovacího agregátu vůči obrysu


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází svisle vzhledem k obrysu.


Přídavek úhlu C <> 0


Olepovací agregát se vzhledem k obrysu nachází pod úhlem podle hodnoty parametru.







Upozornění


Při olepování se tento úhel obvykle nachází mezi -45 a -55.


Upravit přídavný úhel C


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se nejdříve vztahuje relativně k obrysu. Pokud je rozpoznána kolize obrysu
obráběného dílce a agregátu, úhel se automaticky upravuje, dokud není možný bezkolizní pohyb.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, úhel otočení agregátu se vždy vztahuje relativně k obrysu. Úhel v každé poloze obrysu odpovídá
hodnotě parametru Přídavek úhlu C .


Otáčení k počátečnímu bodu


Tímto parametrem lze zapnout nebo vypnout automatické zjišťování směru otáčení.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zjišťuje se pro pohyb najíždění agregátu od talíře kotouče k počátečnímu bodu obrábění směr
otáčení automaticky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze směr otáčení agregátu zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 2 režimy


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček


1. Ve směru hodinových ručiček







Pravotočivě


2. Proti směru hodinových ručiček


Levotočivě


Upozornění


Volba směru otáčení pro agregát závisí na tom, jaký směr je na základě polohy obráběného dílce a jeho geometrie
vhodnější pro uchopení hrany.


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“


Režim


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


Místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný uživatelem. Pomocí vlastních definovaných režimů
lze změnit průběh najíždění a vyjíždění.


Upozornění


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







Identifikace


Tento parametr odpovídá identifikaci nástroje pro olepovačku (druh olepovačky).


Upozornění


Identifikaci nástroje lze vyhledat v databázi nástroje v  registru: Obecné, v poli: P1 .


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


Zadání rychlosti posuvu v m/min.







Počet otáček


Tímto parametrem je definován počet otáček válečku na nanášení lepidla a posuv hran. Počet otáček se zadává v závislosti na volbě
v parametru Počet otáček .


Obecně je třeba zadávat počet otáčet tak, aby posuv hran byl synchronní s posuvem agregátu.


Čekací doba


Čekací doba dopravy hrany, než přilehne k obráběnému dílci a může začít proces obrábění.


Čekací doba závisí na posuvu, protože při stejné době a větším posuvu se hrana dopravuje dále.


Větší posuv = kratší čekací doba


Pomalejší posuv = delší čekací doba


Příklad


0,1 s (při posuvu 10 m/min)


Čekací doba je příliš krátká


Začátek hrany příliš pozdě







Příklad: 1,5 s (při posuvu 10 m/min)


Čekací doba příliš dlouhá


Hrana na začátku přesahuje příliš daleko. Na konci obráběného dílce je hrana příp. příliš krátká.


Upozornění


Jako z empirické hodnoty a pro první pokusy lze při posuvu 8 m/mm vycházet z čekací doby cca 0,7–0,8 sekund.


Přesné hodnoty je třeba zjistit vlastními pokusy v závislosti na hranovacím agregátu.


Přídavek délky hrany


K vypočítané délce hrany přičte hodnotu zadanou v tomto parametru. Tím je zajištěn přesah zadní hrany.


Upozornění


Pokud je přesah na přední hraně příliš malý nebo příliš velký, je třeba jej korigovat pomocí čekací doby.







Parametry olepování


Sada parametrů


Pomocí tohoto parametru lze uložit nebo načíst různé definice parametrů hran (přípona souboru: *.par).


Upozornění


Soubory s parametry hran se musí nacházet přímo v adresáři .../ML4 .


Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro výběr stávající definice parametrů hran, která se má vložit.


Klepnutím myší na symbol se otevře dialogové okno pro uložení aktuální definice parametrů hran.


V dialogovém okně se musí určit název souboru.


Klepnutím myší na symbol se aktualizuje aktuálně definovaný výběr parametrů hran.


Komentář


Textové pole k zadání dalších informací o makru.


S nánosem lepidla


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nenanáší se žádné lepidlo.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nanáší se lepidlo na začátek a konec narážecí hrany.


Vzdálenost lepidla zap


Vzdálenost od počátečního a koncového bodu při obrábění hran, v níž se zapíná a vypíná nanášení lepidla.


Posuv nánosu lepidla


Rychlost posuvu v m/min během nanášení lepidla.







Zapnutí dotlačovacího válečku


Definuje dráhu (v mm) po naprogramovaném počátečním bodu, od kterého se dotlačovací váleček vychýlí k obráběnému dílci.


Příklad


Dotlačovací váleček zap: asi 20 mm


Dotlačovací váleček zap: asi 40 mm


Upozornění


Vizuální kontrolou se přesvědčte, že dotlačovací váleček dosahuje obráběný dílec přímo v počátečním bodě.


Příliš brzy:


Hrana je zalomená


Příp. bílá prasklina


Příliš pozdě:


Hrana není dostatečně přitlačena


Hrana se příp. z obráběného dílce uvolňuje


Doprava hrany vyp.


Pomocí této hodnoty (v mm) se hrana při olepování dopraví z olepovačky o zadanou hodnotu. Pak je hrana pohybem posuvu olepovačky
vytažena.







Vypnutí dotlačovacího válečku


Definuje dráhu (v mm) na konci olepování, od níž je dotlačovací váleček vychýlen od materiálu.


Přítlačný váleček přitom vyjede o zadanou hodnotu ven přes obrys.


Upozornění


Empirická hodnota v závislosti na olepovačce je cca 55 mm


Čekací doba dotlačovacího válečku


Definuje dobu (v s), po kterou dotlačovací váleček na konci olepování tlačí na hranu.


Upozornění


Pod tlakem dotlačovacího válečku má lepidlo čas k vytvrzení.


U rovných dílců je obvyklá hodnota cca 1 sekunda. U poloměru na konci olepování hrozí nebezpečí, že se lepený spoj
otevře, pokud se hrana nachází pod napětím. V tomto případě je třeba hodnotu zvýšit o několik sekund.


Pomalé vytahování hrany


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je hrana olepovačkou vytahována z přípravné kapovací stanice bez snížení rychlosti.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je hrana olepovačkou vytahována z přípravné kapovací stanice se zpomaleným posuvem.







Pomalé vytahování hrany je vhodné při olepování tenké hrany, protože jinak hrany mohou prasknout.


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


Hodnotu pro vzdálenost najíždění vždy zadávejte kladnou. Může se poškodit obráběný dílec a agregát.


►Nebezpečí kolize


Vzdálenost vyjíždění


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







Upozornění


Hodnotu pro vzdálenost vyjíždění vždy zadávejte kladnou. Může se poškodit obráběný dílec a agregát.


►Nebezpečí kolize


Agregát s rozhraním


Definuje druh agregátu a řídí parametry hran, které se mají definovat pro programování obrábění narážecích hran.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je zvolen agregát bez elektrického rozhraní. Tento agregát je uložen v měniči nástrojů a vymění
se do vřetene frézky pro obrábění.


Aktivní parametry:


Vzdálenost najíždění


Vzdálenost vyjíždění


Neaktivní parametry:


Zapnutí dotlačovacího válečku


Doprava hrany vyp.


Vypnutí dotlačovacího válečku







Čekací doba dotlačovacího válečku


Pomalé vytahování hrany


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je zvolen agregát s elektrickým rozhraním. Tento agregát má vlastní vřeteno a je pevně
namontovaný na výložníku.


►Standardní nastavení


Aktivní parametry:


Zapnutí dotlačovacího válečku


Doprava hrany vyp.


Vypnutí dotlačovacího válečku


Čekací doba dotlačovacího válečku


Pomalé vytahování hrany


Neaktivní parametry:


Vzdálenost najíždění


Vzdálenost vyjíždění


Najet do vkládací pozice


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, najede agregát dopředu, aby obsluha stroje vložila nákližek.


Rozšířené parametry olepování


Olepování na tupo


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry k definování olepování na tupo deaktivovány.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou parametry k definování olepování na tupo aktivovány.


Upozornění


V případě identického počátečního a koncového bodu olepování systém woodWOP automaticky rozpozná, že jde
o olepování na tupo. Pak se aktivují potřebné funkce.


Při olepování na tupo s rozdílným počátečním a koncovým bodem lze funkci ručně vypnout.


Příklad použití :


Olepování na tupo při rozdílných druzích hran.


Vzdálenost zapnutí snímání


Zadání vzdálenosti mezi přítlačným válečkem a počátečním bodem olepování na tupo, od něhož je umožněn proces snímání.


V tomto bodě se sonda pod obráběným dílcem vychýlí nahoru a rychlost posuvu se změní na zadanou hodnotu parametru Posuv navádění
.


Minimum je vzdálenost mezi přítlačným válečkem (např.: 210 mm) a sondou pro rozpoznání spojů


Maximum je vzdálenost mezi přítlačným válečkem a sondou pro rozpoznání spojů (např.: 210 mm) + dráha navádění (např.: 100 mm)


Upozornění


K okamžiku „Zapnutí navádění“ je třeba zajistit, aby se sonda nacházela pod obráběným dílcem. (V závislosti na
obrysu)


Posuv snímání







Rychlost posuvu při snímači vychýleném nahoru v m/min


Upozornění


Zpomalený posuv vůči normálnímu olepování cca 4–5 m/min poskytuje přesnější snímání.


Dráha navádění


Zadání dráhy se zasunutým snímačem.


Během této délky dráhy pojíždí stroj se zadanou hodnotou z parametru Posuv snímání .


Upozornění


Po začátku hrany je zásadně nutných minimálně 27 mm jako zbytková dráha R pro ukončení měření


Oprava spoje


Údaj v mm


Vzdálenost > 0


Spoj je při olepování otevřený. Zadáním příslušné kladné hodnoty se provede korekce olepování na tupo. Tím se spoj uzavře


Příklad:


Hrana je příliš krátká







Vzdálenost < 0


Spoj při olepování přesahuje. Zadáním příslušné záporné hodnoty se provede korekce olepování na tupo. Tím se spoj uzavře


Příklad:


Hrana je příliš dlouhá


Vzdálenost vypnutí přítlačného válečku


Definuje dráhu (v mm) na konci olepování, od které se přítlačný váleček odklopí.


Vzdálenost zapnutí přítlačného válečku







Definuje dráhu (v mm) po naprogramovaném počátečním bodu, od kterého se přítlačný váleček vychýlí k obráběnému dílci.


Vzdálenost dotlačení


Definuje dráhu (v mm) definovaného koncového bodu, od které dotlačovat nasazená narážecí hrana.


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.


Upozornění


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.


Upozornění


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


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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Umístění upínacích prostředků


Pomocí tohoto makra se zadávají polohy upínacích prostředků.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Data upínacích prvků


Data upínacích prvků


Střed X/Y


Definuje bod vložení upínacího prvku pomocí středu ve směru X/Y.


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.


Úhel uložení


Definuje úhel otočení základny upínacího prostředku v rovině XY kolem osy Z vůči patce upínacího prostředku.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


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.


Identifikace


Na základě identifikace se vybere typ upínacího prostředku.







Identifikaci upínacího prostředku lze zadat přímo zadáním do pole parametrů.


nebo


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Otevře se okno Výběr upínacích prvků


Označte v seznamu požadovaný upínací prostředek


Potvrďte a okno ukončete pomocí tlačítka  OK


Upozornění


Pokud není zaškrtávací políčko Zobrazit pouze upínací prvky, které jsou k dispozici aktivováno, zobrazí se


v rozevíracím seznamu všechny definované upínací prostředky.







Pokud je aktivováno zaškrtávací políčko Zobrazit pouze upínací prvky, které jsou k dispozici , zobrazí se


v rozevíracím seznamu pouze upínací prostředky s  počtem >0 .


Úhel tělesa 1


Zadání úhlu otočení upínacího tělesa (těleso 1) v rovině XY kolem osy Z vůči patce upínacího prostředku.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


Upnutí


Vzdálenost mezi základnou a upínacím tělesem (těleso 1) upínacího prvku.


Tato hodnota obvykle odpovídá tloušťce obráběného dílce.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


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“
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Upínací prvky na konzole


Pomocí tohoto makra se zadávají polohy konzol a vakuových držáků na konzolách.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Data upínacích prvků


Data upínacích prvků


Poloha konzoly


Pomocí tohoto parametru se definuje poloha středu konzoly na ose X.


Pro definování polohy konzoly jsou k dispozici následující postupy:


Přímé zadání polohy X konzoly do pole parametrů


Klepnutí levým tlačítkem myši na konzolu v zobrazení obráběného dílce


Umístěte kurzor myši nad modrý nitkový kříž na konzole.


Podržte stisknuté levé tlačítko myši


Pohybujte konzolou do požadované polohy


Upozornění


Aktivací funkce polohování lze přesunout jak zvolenou konzolu tak upínací prostředek, který se má na ní umístit. Za tímto


účelem zvolte příslušný symbol nitkového kříže.


Touto funkcí lze za sebou přesunovat konzole a upínací prostředky. Funkce se ukončí teprve aktivací dalšího makra nebo


klepnutím myší mimo konzolu a upínací prostředek.







Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Vyberte polohu konzoly na obrázku obráběného dílce


Umístěte kurzor myši nad modrý nitkový kříž na konzole.


Podržte stisknuté levé tlačítko myši


Pohybujte konzolou do požadované polohy


Upozornění


Aktivací funkce polohování lze přesunout jak zvolenou konzolu tak upínací prostředek, který se má na ní umístit. Za tímto


účelem zvolte příslušný symbol nitkového kříže.


Touto funkcí lze za sebou přesunovat konzole a upínací prostředky. Funkce se ukončí teprve aktivací dalšího makra nebo


klepnutím myší mimo konzolu a upínací prostředek.


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.







Počet


Definuje počet přísavných zařízení na aktivované konzole.


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.


Data upínacích prvků


Seznam a definice upínacích prostředků, které se používají k upnutí obráběného dílce.


Klepnutím levým tlačítkem myši do příslušného pole se toto pole aktivuje.


Upozornění


Podle zadání parametru Počet se pro každý upínací prostředek aktivuje jeden řádek.


Poloha


Definuje polohu Y upínacího prostředku od definovaného referenčního bodu prvku.


Přímé zadání polohy Y upínacího prostředku do pole parametrů







nebo


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Vyberte polohu přísavného zařízení v obrázku obráběného dílce


Umístěte kurzor myši nad modrý nitkový kříž upínacího prostředku


Podržte stisknuté levé tlačítko myši


Pohybujte upínacím prostředkem na požadovanou polohu


Identifikace


Na základě identifikace se vybere typ upínacího prostředku.


Identifikaci upínacího prostředku lze zadat přímo zadáním do pole parametrů.


nebo


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Otevře se okno Výběr upínacích prvků


Označte v seznamu požadovaný upínací prostředek


Potvrďte a okno ukončete pomocí tlačítka  OK







Upozornění


Pokud není zaškrtávací políčko Zobrazit pouze upínací prvky, které jsou k dispozici aktivováno, zobrazí se


v rozevíracím seznamu všechny definované upínací prostředky.


Pokud je aktivováno zaškrtávací políčko Zobrazit pouze upínací prvky, které jsou k dispozici , zobrazí se


v rozevíracím seznamu pouze upínací prostředky s  počtem >0 .


Úhel uložení


Zadání úhlu otočení základny upínacího prostředku v rovině XY kolem osy Z vůči patce upínacího prostředku.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


Úhel tělesa 1


Zadání úhlu otočení upínacího tělesa (těleso 1) v rovině XY kolem osy Z vůči patce upínacího prostředku.







Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


Upnutí


Vzdálenost mezi základnou a upínacím tělesem (těleso 1) upínacího prvku.


Tato hodnota obvykle odpovídá tloušťce obráběného dílce.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


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“
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Upínací prvky na podélné konzole


Pomocí tohoto makra se zadávají polohy konzol a vakuových držáků na konzolách.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Data upínacích prvků


Data upínacích prvků


Poloha konzoly


Pomocí tohoto parametru se definuje poloha středu konzoly na ose Y.


Přímé zadání polohy Y konzoly do pole parametrů


nebo


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Vyberte polohu konzoly na obrázku obráběného dílce


Umístěte kurzor myši nad symbol kosočtverce na konzole, až se zobrazí modrý nitkový kříž


Podržte stisknuté levé tlačítko myši


Pohybujte konzolou do požadované polohy







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.


Počet


Definuje počet přísavných zařízení na aktivované konzole.







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.


Data upínacích prvků


Seznam a definice upínacích prostředků, které se používají k upnutí obráběného dílce.


Klepnutím levým tlačítkem myši do příslušného pole se toto pole aktivuje.


Upozornění


Podle zadání parametru Počet se pro každý upínací prostředek aktivuje jeden řádek.


Poloha


Definuje polohu X upínacího prostředku od definovaného referenčního bodu prvku.


Přímé zadání polohy X upínacího prostředku do pole parametrů


nebo


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Vyberte polohu přísavného zařízení v obrázku obráběného dílce


Umístěte kurzor myši nad modrý nitkový kříž upínacího prostředku


Podržte stisknuté levé tlačítko myši


Pohybujte upínacím prostředkem na požadovanou polohu







Identifikace


Na základě identifikace se vybere typ upínacího prostředku.


Identifikaci upínacího prostředku lze zadat přímo zadáním do pole parametrů.


nebo


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Otevře se okno Výběr upínacích prvků


Označte v seznamu požadovaný upínací prostředek


Potvrďte a okno ukončete pomocí tlačítka  OK







Upozornění


Pokud není zaškrtávací políčko Zobrazit pouze upínací prvky, které jsou k dispozici aktivováno, zobrazí se


v rozevíracím seznamu všechny definované upínací prostředky.


Pokud je aktivováno zaškrtávací políčko Zobrazit pouze upínací prvky, které jsou k dispozici , zobrazí se


v rozevíracím seznamu pouze upínací prostředky s  počtem >0 .


Úhel uložení


Zadání úhlu otočení základny upínacího prostředku v rovině XY kolem osy Z vůči patce upínacího prostředku.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


Úhel tělesa 1


Zadání úhlu otočení upínacího tělesa (těleso 1) v rovině XY kolem osy Z vůči patce upínacího prostředku.







Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


Upnutí


Vzdálenost mezi základnou a upínacím tělesem (těleso 1) upínacího prvku.


Tato hodnota obvykle odpovídá tloušťce obráběného dílce.


Upozornění


Tato funkce závisí na upínacím prostředku!


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


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“
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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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