Vertikalni frézovani
Timto makrem se definuiji vertikalni obrabéni frézovanim na obrysech.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 4 sadach parametrd:
e Obrys a procesni technika
e Roz8ifena procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplrikovy parametr

Obrys a procesni technika

—o— P> pogateéni bod

Pomocitohoto parametru se zvoli po&ateéni bod obrabéni.
Volba pocate¢niho bodu
e Klepnéte levym tlacitkem mysi na symbol vybéru

e Zvolte pocatecni bod v obrazku obrabéného dilce



nebo

e Zvolte pocatecnibod v seznamu obryst
o q&‘l
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—&— M Koncovy bod

Pomoci tohoto parametru se zvoli koncovy bod obrabéni.

‘ Upozornéni

Pokud uzavfeny obrys lezi vpfedu, bude pfi volbé pocate¢niho bodu automaticky tentyz bod navrzen jako koncovy bod.

Volba koncového bodu
e Klepnéte levym tlacitkem mysi na symbol vybéru

e Zvolte koncovy bod v obrazku obrabéného dilce



nebo

e Zvolte koncovy bod v seznamu obryst
o C;El
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Pomoci tohoto parametru je definovan smér obrabéni nastroje v zavislosti na sméru obrysu.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni probiha v naprogramovaném sméru obrysu.

O

Pokud je zaSkrtavaci policko deaktivovano, obrabéni probiha proti naprogramovanému sméru obrysu.

r Upozornéni

Smér obrabéni Ize definovat pouze u uzavieného obrysu pomoci parametru Vpied . U otevieného obrysu se smér
obrabéni zjistuje automaticky na zakladé vybéru po&ate¢niho a koncového bodu.

5= prodlouzeni spusténi

Tento parametr posune skuteény pocatecni bod frézovani o zadanou hodnotu proti sméru obrabéni pfed zvoleny po¢ateéni bod.
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l\g Upozornéni

Pokud je prvni prvek ve zvoleném obrysu
¢ oblouk, posune se ve tvaru oblouku.

e pfimka, posune se rovné

-0l prodlouzeni konec

Tento parametr posune skute&ny koncovy bod frézovani o zadanou hodnotu ve sméru obrabéni za zvoleny koncovy bod.

'_f'A o ] v -
kg Upozornéni

Pokud je posledni prvek ve zvoleném obrysu
e oblouk, posune se ve tvaru oblouku.

e piimka, posune se rovné

@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C00 nebo D0OO .
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l\g Upozornéni

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

=
Rezim najizdéni a vyjizdéni

Definuje strategii, jak se nastroj bude pohybovat ke skute€nému pocate¢nimu bodu, resp. od skute¢ného koncového bodu
k naprogramovanému poc¢ate¢nimu bodu, resp. od naprogramovaného koncového bodu. Na této draze se koriguje polomér nastroje.

'_/“—' o ] v -
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Vyjimka u strany: uprostied

Pro najizdéni a wyjizdénijsou k dispozici 4 rezimy:
e tangencialné
e Bocné
e Kolmo
e Bezkontroly
1. Tangencialné
Zvoleny poc¢ate¢ni a koncovy bod obrabéni se posune o ur€itou hodnotu. Najizdéni a vyjizdéni probiha po pfimce, pficemz smér drahy

odpovida uhlu prvniho, popf. posledniho prvku obrysu. Hodnota prodlouzeni drahy se zjiStuje automaticky na zakladé kolizniho poloméru
nastroje.

ot 1o

Rezim najizdéni a vyjizdéni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0




2.Bo¢né
Najizdéni a wyjizdéni probiha po ¢tvrtkruznici, po strané obrabéného dilce.

Velikost poloméru zavisi na koliznim poloméru nastroje a zjiStuje se automaticky.

§ 7y

Rezim najizdéni a vyjizdéni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

]

3. Kolmo

Nastroj se vynofi/ponofi pfesné v definovaném pocatecnim, popr. koncovém bodé obrabéni ve sméru osy Z.

Rezim najizdéni a vyjizdéni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Bez kontroly

Drahy najizdéni a vyjizdéni je nutné definovat jako obrys. ReZim najizdéni a vyjizdéni se provadi ,Kolmo*. Pfi tomto reZimu neprobiha zadna
kontrola identifikace nastroje.

® O]

Rezim najizdéni a vyjizdéni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 3

i & Upozornéni
‘*

e Pouziti pfi vygenerovanych programech najizdéni a vyjizdéni, které se generuji systtmem CAD/CAM.

e Pripustné identifikace nastroje pro tento rezim jsou 1,2 a 3.

?l ‘A, Bocnice

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

Jsou k dispozici tfi rezimy:



e Doleva

e Doprava

e Uprostred
1.Vlevo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doleva.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Vpravo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném smeéru obrysu doprava.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Uprostied

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

H Hodnota parametrti H 2 H



lxﬁ ~  Upozornéni

Zadani parametru Vzdalenost neni mozné.

A
((&)) ';} Letmo Zap / Vyp

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, neprobéhne zadny pfidavny pojezd ke zvolenému rezimu pojezdu najizdéni a vyjizdéni .

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, probéhne dodate¢né k boénimu nebo tangencialnimu najizdéni a vyjizdéni pohyb ve sméru
osy Z.

Délka drahy zasunuti zavisi na tlouStce obrabéného dilce, rozméru na ose Z a koliznim poloméru obrabéného dilce.
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Letmé zasunuti pfi rezimu najizdéni a vyjizdéni kolmo je mozné jen u uzavienych obrysii . Pfitom musi byt
pocatecni a koncovy bod obrabéni shodny.

Z
‘@. Rozmeér naose Z

Rozmér Z ur€uje obrabéci vySku nastroje.

Plsobive sméru Z pfislusného referenéniho souradnicového systému.

z
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l(@l‘: “  Upozornéni

Udaj rozméru Z Ize pro obrabéni, ktera se vztahuiji k obrysu, zadavat absolutn& nebo relativné.

e Absolutni udaj



Je nezavisly na definovaném rozméru Z v obrysu (napf.: -3). Zadana hodnota plati pro cely obrys.
e Relativni udaj

Je pfimo zavisly na definovaném rozméru Z v obrysu (napf.: @2). Zadana hodnota se vypocita pomoci rozméru Z
v obrysu.

Vzdalenost odpovida vzdalenosti, jakou ma nastroj od naprogramovaného obrysu.

e U obrabénifrézovanim s horizontalnim navadénim se touto vzdalenosti uruje zdvih pruziny navadéni.

Vzdalenost=0

Obrabéni se provadi pfesné podle obrysu.

Vzdalenost >0

Korekce stfedni drahy frézky se zvysi o zadanou hodnotu. Obrabény dilec je vytvofen o tuto hodnotu vétsi.
Priklad: Obrabéni nahrubo

Vzdalenost<0

Korekce stfedni drahy frézky se snizi o zadanou hodnotu. Obrabény dilec je vytvofen mensi.

Ptiklad: Ohranéni

hé’ “  Upozornéni

Soucet vzdalenosti a poloméru frézky musi byt vétsi nez 0

(Polomér + vzdalenost > 0)

@ Podminka

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

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

@ N cVIastni rezim

l,&' “  Upozornéni



Pro programovani NC podprogramt jsou nutné specialni znalosti programovani. Vlastni reZim nechte vytvofit pouze
vySkolenym odbornym personalem.

O
Pokud neni zaskrtavaci poli¢ko aktivovano, obrabéni se provede pomoci standardnich podprogramd.

[

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, misto standardniho programu najizdéni a vyjizdéni se spusti NC podprogram definovany
uZivatelem.

Zadani hodnoty je 3mistné, numerické a/nebo alfanumerické podle nazvu podprogramu daného programatorem.

ac]

- Cislo nastroje

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

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

l‘@' ~  Upozornéni

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

P

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

0O

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

[



Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.

l;g “  Upozornéni

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

} } } ZPosuv oscilace

Zadani posuvu v m/min.
Pohyb ve sméru osy Z pfi oscilaci se provadi pomoci posuvu oscilace.

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je funkce frézovani s oscilaci deaktivovana.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu pro oscilaci.

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

>
©,
Pocet otacek

Pocet otacek v 1/min

O

Pokud neni zaskrtavaci poli€ko aktivovano, systém woodWOP pouzije hodnotu z databaze nastroju.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat pocet otacek v zavislosti na volbé v parametru Pocet otacek .
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Hodnota zadana jako Absolutni pocet otacek
PFiklad: 6000

nebo

Hodnota zadana jako Pocet otacek v procentech .

PFiklad: 70

'_,r"“ ] v -
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Pokud je zadana hodnota vétSi neZ hodnota v databazi nastrojd, pouZije se hodnota z databaze nastrojl.

>
) %
Pocet otacek

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

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

O,

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

V procentech
Procentualni zmenseni databazové hodnoty

(Pfiklad: u rliznych materiald)

D %

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :



Hodnota parametrti 1

=
nemes Vzdalenost najizdéni

Definuje bezpeénostni vzdalenost v roviné XY, na kterou je nastroj, posunuty vii¢i zadanému pocate¢nimu bodu obrabéni, pfisunut.

Tim se vytvofi prostorové Usporny standardni program najizdéni a vyjizdéni pro proces nestingu. Pojezd se wytvafi se stejnym geometrickym
typem jako posledni, resp. prvni obrabény prvek obrysu s dodate&nym prebrusovanim.

l‘g; ~  Upozornéni

Vzdalenost najizdéni se aktivuje jen tehdy, jsou-li k dispozici nasledujici nastaveni parametrd, popf. jsou-li nastaveny:
e uzavieny obrys
e Pocatec¢nia koncovy bod frézovanijsou totozné
e ReZim najizdéni a vyjizdéni = kolmo
e Strana = vievo / vpravo

e Letmo zap/vyp = aktivni

v rv

RozsSifena procesni technika

20
EIIIIIII

E Nastroj kolmy k roviné XY

Timto parametrem se povoluje obrabéni obrysu, ktery nelezi na roviné XY (000), vertikalnim frézovanim

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, nachazi se osa otaceni nastroje kolmo k definované roviné XY obrysu. Obrabéni se potom provadi
pouze makrem ,Vertikalni frézovani“, pokud je obrys definovan v roviné XY (000).

O

Pokud neni zaskrtavaci poli€ko aktivovano, Ize vyrovnani obrysu definovat v libovolné roviné. Osa otaceni nastroje je vzdy svisla vzhledem
k podloZce pod obrabény dilec.

e Podobné jako u Frézovani pod thlem A se provadi obrabéni hrotem nastroje bez korekce nastroje.

e Rezim najizdéni a vyjizdéni = kolmo
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Pokud je tfeba obrabéni provést tak, aby osa otaceni nastroje nebyla vyrovnana kolmo ke zvolené roviné obrysu, jsou
nasledujici parametry neaktivni.

e Prodlouzeni spusténi

¢ Prodlouzeni konec

e Rezim najizdéni a vyjizdéni
e Bocnice

e |etmo zap./vyp.

e Vzdalenost

* Posuv oscilace

e Vzdalenost najizdéni

e Postupné frézovani

_LE Postupné frézovani

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, obrys se obrabi v pfisuvu na zadany rozmér na ose Z .
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, obrys se obrabi podle zadani parametru Pocet pfisuvti v nékolika krocich.

Definice parametru Za¢atek Z definuje hodnotu Z prvniho pfisuvu.

_HEEPoéet prisuvu



Je-li aktivovan parametr Postupné frézovani, obrys se frézuje podle zadani parametru Pocet pFisuvi ve vice pfisuvech.
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Pocet pfisuvd rozdéluje vzdalenost mezi zacatkem Z a rozmérem na ose Z

Ll
_-I'l—. ZZaéétek z

Je-li parametr Postupné frézovani aktivovan, je parametrem Zac¢atek Z definovana referenéni hodnota v ose Z pro prvni pfisuv nastroje.

ﬁ ' Plech k usmérnovani tfisek

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, provede se frézovani bez systému usmérniovani tfisek ChipGuides .

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, aktivuje se systém usmérfiovani tfisek ChipGuides .



l‘g ”  Upozornéni

Systém usmérnovani tfisek ChipGuides se mize pouzivat pouze pro frézovani ve sméru osy X. Neexistuje Zadna
kontrola, zda je obrys frézovani vhodny.

L ~o
4 'd' Uhel najizdéni
l«ﬂ‘: “  Upozornéni

Parametr je aktivni pouze pfi nastaveni Rezim najizdéni = tangencialné .

Uhel pro tangencialni najizdéni se koriguje o zadany thel najizdéni.

Aby se v pocate¢nim bodé obrabéni nevytvofila Zadna znacka, pouziva se pro najizdéci pohyb pfebrouseni. Po¢ate¢ni bod se posune, aby
se dosahlo pfesahu v po&ate&nim bodé obrabéni.

z
Y\$/X

l‘ﬁ: “  Upozornéni
Pouziti:

e Zaobleni rohd hran pfi tolerancich v tloustce hrany nebo nerovnomérném nanasenilepidla pod hranou.

e Vytvoreni dvefi, u kterych pfesahujici tenka hrana neni kapovana, nybrz ofrézuje se tvarovym nastrojem.
(A o
4 I_'d' Uhel odjizdéni
l‘g" “  Upozornéni

Parametr je aktivni pouze pfi nastaveni Rezim vyjizdéni = tangencialné .

Uhel pro tangencialni vyjizdéni se koriguje o zadany dhel vyjzdéni.
Aby se v koncovém bodé obrabéni nevytvofila zadna znacka, pouziva se pro vyjizdéci pohyb pfebrouseni. Koncovy bod se posune, aby se
dosahlo pfesahu v koncovém bodé obrabéni.



l‘ﬁ: “  Upozornéni
Pouziti:

e Zaobleni rohd hran pfi tolerancich v tloustce hrany nebo nerovnomérném nanasenilepidla pod hranou.

e Vytvoreni dvefi, u kterych prfesahujici tenka hrana neni kapovana, nybrz ofrézuje se tvarovym nastrojem.

Parametr pohonu

_/nnVthadit obrys

v [T 1) v s
l«\ﬂ? Upozornéni
Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

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

Pomoci nasledujicich parametrii se oviiviiuje pfipustna odchylka od pavodnich hodnot.
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’ A)Koeﬁcient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.

Koeficient rampy Ize nastavit v nabidce Moznosti NC obrabéni nebo pomoci obrabéni.

Hodnota z dialogového okna makra ma prednost pfed hodnotou z dialogového okna nastroje ke generovani NC programd.
O

Pokud neni funkce aktivovana, pouzije se standardni nastaveni stroje. (100%)
=

Pokud je funkce aktivovana, musi se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %

Pfi odchylce o 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
e Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna pfesnost obrysu

(‘g “  Upozornéni

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

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

5
'V Max. odchylka od drahy

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

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

N .

<
A
\><

O A
) 'V Maximalni odchylka thlu

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

N .

O A

L nynechéni uhlovych pohybd mensich nez

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



Doplikovy parametr

O

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

I:(D Kategorie softwaru woodTime

l‘g - Upozornéni

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

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

V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvoli kategorie, které byly dfive vytvofeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouzi k vypoctu pfedpokladané doby béhu CNC programu na uréitém BOF/BAZ.

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

@Poloha krytu

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

e Kryt nahofe




é Nebezpedi

Pozor pfi obrabéni obrabéného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

®

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Kryt dole

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :




H Hodnota parametrti H 1 H

&= Odsavani

Odsavani Ize touto funkci zapnout nebo vypnout.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nastaveni odsavani nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize nastaveni odsavani zadat v aktivnim dialogovém okné.
Jsou k dispozici 3 rezimy:
e Odsavani automaticky
e QOdsavani zap.

e QOdsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

©

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :



Hodnota parametrti 2

| T 00|

ummmmuObrébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n




Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

vV 0

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

Ofukovani zap

0O

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

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

§ Ustanoveni

Podle ustanoveni se ze seznamu zvoli pravidla, ktera byla dfive uloZzena do volitelného softwaru Editor technologické databaze .

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci ,,Automatizace technologie*

‘EChovéni v synchronizovaném rezimu
a RS > e
(. @' Upozornéni

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

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

Tento parametr umozZriuje uloZit program na rliznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabénia uskute¢nit je v synchronizovaném
rezimu.

Pokud se nema pracovat synchronizované&, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
RCizna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran méni také procesni technika (laser, topny vykon, posuv, otacky atd.).
O
Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezima, které definuji rozsah platnosti makra:

e Master



e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master”.

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

Hodnota parametrti 0

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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné

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



Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

[

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Osy

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

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

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

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

Priklad:

o Koeficient=1



o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

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

o Obrabéni neni korigovano.

171 Yzavislost méfeni Y

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

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogové okno je deaktivovano.
=

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

Pfiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

M1 Zzavislost méfeni Z

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

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

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.



Pfiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

El\m:hm Reference na makro typu méreni polohy

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

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

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

I'"#mXReference na makro typu méfeni osy X

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



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

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

I'"¢mYReference na makro typu méfeni osy Y

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

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

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

v
I'"'¢mZReference na makro typu méfeni osy Z

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

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

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

Priklad

Vertikalni frézovani
V tomto prikladé je naprogramovano vertikalni frézovani obrysu pfi pouZiti jiz existujiciho obrysu.
e Vytvorte obrys podle predlohy Pfiklad obrysu

e Zadeijte pfidavek na osazeni hotovych dilct
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Vyberte v poliéku nastroju Frézovani

qu

Klepnutim mysi aktivujte parametr Vertikalni frézovani

Volba poc¢ate¢niho bodu

e Pocatec¢nibod =1:5

| == 1 iﬂl

Volba koncového bodu

e Koncovy bod =1:5

[o-m s A

Aktivujte vpred



e Vpied =+
==
6]
Zvolte rezim najizdéni
e Rezim najizdéni = tangencialné
[#= [Erwomws
o
Zvolte stranu
e Strana =vpravo
[#18 [
o
Zvolte rezim vyjizdéni
* Rezim vyjizdéni = tangencialné
=N
9]
Zadanirozméru Z
e RozmérZ=-3
[e
(9]
Zadat rozmér
e Vzdalenost=0
(] o
9]
Zvolte Cislo nastroje
o Cislo nastroje =129
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