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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
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Automatické natáčení agregátů


Systém woodWOP nabízí pro různé druhy obrábění funkci Upravit přídavný úhel C .


Tato funkce v pravidelných intervalech kontroluje nebezpečí kolize obráběcího agregátu a obráběného obrysu. Při možné kolizi se systém
pokouší automaticky korigovat úhel vychýlení agregátu.


Parametry systému woodWOP


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 .


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.


Logika / interní průběh


Popis průběhu


Obráběný obrys je rovnoběžně osazen o vypočtenou hodnotu vzdálenost + bezpečnostní vzdálenost . Z toho vyplývající obrys
definuje kolizní obrys.







Obráběný obrys je po každých n milimetrech rozdělen. Hodnota vzdálenosti je definována pomocí délky rozdělení.


Pro všechny rozdělené body obrysu se vypočítá úhel C se zahrnutím počátečního offsetu a makra C-Nové . Vypočítaný úhel C je
ideální offset v této poloze.


Ve všech polohách rozděleného obrysu se pomocí ideálního offsetu kontroluje, zda existuje kolize mezi kolizním obrysem agregátu
a kolizním obrysem.


V případě chyby se úhel C změní o délku kroku korekčního úhlu a následuje nový test kolize. Tento krok se opakuje tak dlouho, až se
nenalezne žádná kolize.


Pokud se pomocí korekčního úhlu 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.


Upozornění


Pokud neexistuje žádný bod rozděleného obrysu, ve kterém by bylo nalezeno nekolizní řešení, zobrazí se v obrázku
systému woodWOP v příslušné poloze červený vykřičník.


Test kolize se provádí až do konce obráběného obrysu. Nástroj ke generování NC programů přeruší test kolize
následujícím hlášením:


Automatickým výpočtem úhlu C nelze najít žádné nekolizní řešení!


Kolizní obrysy







Kolizní obrys agregátu je popsán specifickým souborem ve formátu PLY. Pro tuto funkci byl vytvořen formát PLY rozšířený o několik
záznamů.


Před spuštěním funkce Korekce úhlu C, resp. před zobrazením v obrázku systému woodWOP se kontroluje, zda je kolizní obrys k dispozici
v novém formátu PLY.


Upozornění


Korekci úhlu C nelze provádět se staršími soubory ve formátu PLY.


Systém woodWOP v tom případě nezobrazí kolizní obrys a nástroj ke generování NC programů číslicového řízení zobrazí
toto chybové hlášení:


Mnohoúhelníkový tvar není vhodný pro automatický výpočet úhlu C: T23.PLY!


Soubor PLY a databáze nástrojů


V závislosti na tom, zda se používá databáze nástrojů či nikoli, jsou pro zjištění kolizního obrysu nutné různé soubory PLY.


Bez databáze nástrojů


Pokud není nainstalována žádná databáze nástrojů, použije se pro obrábění Lícovací frézování hrany vždy soubor T110.PLY.


U všech ostatních obrábění se použije soubor T<Identifikace_nástroje>.PLY .


Upozornění


Poloměr ze souboru PLY je důležitý pro korekční funkci.


S databází nástrojů


Pokud je databáze nástrojů nainstalována, provede se její vyhodnocení. Pro korekční funkci jsou důležité záznamy poloměr, max.
vychýlení na ose C, min. vychýlení na ose C a znázornění nástroje.


Pokud není soubor <Zobrazení nástroje>.PLY k dispozici nebo není k dispozici žádný záznam, použije se soubor
T<Identifikace_nástroje>.PLY .


Limity


Kontroluje se pouze obráběný obrys systému woodWOP


Během najíždění a vyjíždění agregátu se neprovádí test kolize


Součet vzdálenosti obrábění a bezpečnostní vzdálenosti nesmí být větší než nejmenší vnitřní poloměr obráběného obrysu


Obráběný obrys musí být naprogramován jako uzavřený obrys







nápověda


Problém možná příčina Náprava


Není zobrazen
kolizní obrys.


Soubor PLY není k dispozici
nebo není k dispozici soubor PLY


v novém formátu


Kontrola souboru PLY a poloměru
nástroje


Rozdílné
výsledky ze


systému
woodWOP na
místě přípravy


výroby a na
místě stroje


Rozdílné záznamy poloměru
v databázi nástrojů, místo


přípravy výroby bez databáze
nástrojů (poloměr ze


souboru PLY) a místo stroje
s databází nástrojů (poloměr


z databáze)


Nainstalujte nástroj ke generování
NC programů se správnou databází


nástrojů na místě přípravy výroby
nebo zadejte správnou hodnotu


poloměru v souboru PLY na místě
přípravy výroby.
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Automatizace technologie


Technické změny procesu v programech systému woodWOP lze vytvořit automaticky. Přitom se dodržují nastavitelné technologické pokyny
a geometrie obráběného dílce.


Vlastnosti Hodnoty


Verze 1.0.15.0


Windows NT 4.0


Windows 2000


Windows XP


woodWOP 5 nebo vyšší


Funkce/postupy


postup práce


V technologické databázi jsou vytvořena pravidla a ustanovení pro určité parametry pojíždění.


Druhy hran


Geometrie obráběného dílce


atd.







Jsou-li pravidla a ustanovení definována v technologické databázi, jsou přiřazena příslušnému obrábění pomocí parametru Ustanovení
v systému woodWOP.


Obsluha


Zavedení


Při programování v systému woodWOP musí být průběh jednotlivého obrábění přizpůsoben pro každé makro obrysu.


Je třeba dodržovat tyto parametry:


Počáteční a koncový bod obrysu


Vlastnosti materiálu desky polotovaru


Vlastnosti materiálu hrany


Geometrie obráběného dílce


Je třeba přizpůsobit tyto parametry:


Posuv


Počet otáček


Úhel otočení


Topný výkon


Technologické změny procesu v programech systému woodWOP lze automaticky vytvořit pomocí funkce Technologická automatizace .
Přitom se dodržují technologické pokyny a geometrie obráběného dílce.


Upozornění


Technologické pokyny jsou definovány a spravovány pomocí vlastní funkce.


►Technologická databáze







Přiřazení změn k obráběním a následné vyhodnocení změn probíhá přímo v systému woodWOP.


Technologická databáze


Rozhraní technologické databáze se dělí na tři oblasti.


Knihovna ustanovení


Jednotlivá ustanovení, která přísluší k určitému obrábění nebo druhu hrany, jsou sdružena.


Příklad:


Všechna pravidla pro druh hrany melamin 1.5 mm


Upravit ustanovení


Všechna pravidla, která existují v databázi, jsou znázorněna v přehledu a je provedeno přiřazení k jednotlivým ustanovením.


Upravit pravidla


Technologické parametry jsou stanoveny pro každé pravidlo.


Příklad:


Zmenšení posuvu při olepování


Zvýšení topného výkonu u úzkých poloměrů na obráběném dílci


Vytvoření ustanovení







Po prvním spuštění technologické databáze se zobrazí dodaná ukázková ustanovení.


Upozornění


Ve stavovém řádku je zobrazen adresář aktuálně zvoleného stroje.


Vytvořit nové ustanovení


Pro vytvoření nového ustanovení se musí postupovat takto:


Klepněte na tlačítko Nové ustanovení


Klepněte pravým tlačítkem myši na tabulku a vyberte položku nabídky


Název a komentář lze v tabulce libovolně upravovat.


Jednoznačné číslo je přiděleno programem automaticky


Změnit komentář nebo název


Pro úpravu názvu a komentáře se musí postupovat takto:


Zvolte buňku


Stisknutím tlačítka F2 přejděte do režimu úprav


zadejte změny,


Pro potvrzení zadání se musí stisknout tlačítko Enter


Pro zrušení zadání se musí stisknout tlačítko ESC


Vytvoření a přiřazení pravidel


Pro vytvoření nového pravidla se musí postupovat takto:


Po volbě Upravit ustanovení se otevře náhled tabulky pro vytvoření nového pravidla.


V levé tabulce jsou zobrazena všechna existující pravidla


V pravé tabulce jsou zobrazena všechna zvolená pravidla k aktuálnímu ustanovení







Upozornění


U nově vytvořeného ustanovení je pravá tabulka prázdná, protože nejsou ještě přiřazena žádná pravidla.


Přiřazení pravidel


Pro přiřazení pravidel aktuálnímu ustanovení se musí postupovat takto:


zvolte požadované pravidlo v levé tabulce


Stisknutím tlačítka „>>“ se pravidlo přiřadí ustanovení.


Zrušení přiřazení pravidla


Pro odstranění přiřazených pravidel v aktuálním ustanovení se musí postupovat takto:


zvolte požadované pravidlo v pravé tabulce


Stisknutím tlačítka „<<“ se pravidlo odstraní z ustanovení.


Vytvoření pravidel


Pro vytvoření nových pravidel se musí postupovat takto:


Klepněte na tlačítko Nové pravidlo


Upozornění


Název pravidla lze libovolně měnit.


Jednoznačné číslo je přiděleno programem automaticky


Pravidlo se zaznamená pouze do tabulky všech existujících pravidel


Nové pravidlo je prázdné


Stisknutím tlačítka „>>“ se pravidlo přiřadí aktuálnímu ustanovení.


Volbou tabulky se pravidlo vybere k dalšímu zpracování na kartě Upravit pravidla .







Upravit pravidla


Po volbě Upravit pravidla lze pro každé pravidlo definovat podmínky a změny. Systém woodWOP vyhodnotí podmínky každého pravidla
daného ustanovení. Pokud jsou podmínky splněny, vygeneruje se z tohoto pravidla technologické makro se zadanými změnami a přiřadí se
obrábění.


Jedna podmínka se skládá ze tří definičních parametrů:


Geometrie


Porovnání


Hodnota







Upozornění


Pro pravidlo lze stanovit maximálně šest podmínek. Přitom platí, že určité pravidlo je vhodné, když jsou splněny všechny
zvolené podmínky.


Změna odpovídá jednomu řádku v makru systému woodWOP Automatizace technologie


Upozornění


Pro pravidlo lze definovat až 16 technologických změn.


Úprava pravidla


Pokud se na stávajícím pravidle mají provést změny, musí se postupovat takto:


Převzetí změn pro pravidlo


Definujte změny pro zvolené pravidlo


Stiskněte tlačítko Převzít , aby se trvale přiřadily změny.


Zrušení změn pro zvolené pravidlo


Pro vrácení všech podmínek a změn na původní hodnoty stiskněte tlačítko Zpět .


Stanovení podmínek


Pomocí podmínek se stanoví, na které geometrické charakteristiky obrysu se pravidlo vztahuje. Pravidlo je uznáno jako vhodné pouze
tehdy, když jsou splněny všechny podmínky. Tím se do systému woodWOP vloží změna příslušného prvku obrysu.


Upozornění


Pro pravidlo lze definovat maximálně šest podmínek.


Geometrie


Dráha od počátečního bodu


Obrys má délku definované dráhy.


Pravidlo je splněno v počátečním bodě obráběného obrysu


Pro tento parametr je k dispozici pouze porovnávací parametr „=“ (rovnost)


Upozornění







Tuto podmínku nelze použít v kombinaci s jinými podmínkami.


Dráha před koncovým bodem


Obrys má délku definované dráhy.


Pravidlo je splněno v koncovém bodě obráběného obrysu


Pro tento parametr je k dispozici pouze porovnávací parametr „=“ (rovnost)


Upozornění


Tuto podmínku nelze použít v kombinaci s jinými podmínkami.


Vnitřní poloměr


Pravidlo je splněno, když se vnitřní poloměr nachází ve stanovené oblasti.


Upozornění


Vnitřní poloměr lze rozpoznat pouze u uzavřených obrysů.


Vnější poloměr


Pravidlo je splněno, když se vnější poloměr nachází ve stanovené oblasti.


Upozornění


Vnější poloměr lze rozpoznat pouze u uzavřených obrysů.


Úhel oblouku


Pravidlo je splněno, když se úhel oblouku v poloměru nachází ve stanovené oblasti.


Přípustné jsou poloměry kruhových oblouků a prvky zaoblení


Délka prvku


Pravidlo je splněno, když se délky prvků obrysu nacházejí v přípustné oblasti.


Úhel v počátečním bodě


Pravidlo je splněno, když se vstupní úhel v počátečním bodě obráběného obrysu nachází v přípustné oblasti.


Upozornění


Tuto podmínku lze kombinovat pouze společně s dalšími podmínkami typu „Úhel v počátečním bodě“ nebo „Úhel
v koncovém bodě“ .


Úhel v koncovém bodě


Pravidlo je splněno, když se výstupní úhel v koncovém bodě obráběného obrysu nachází v přípustné oblasti.







Upozornění


Tuto podmínku lze kombinovat pouze společně s dalšími podmínkami typu „Úhel v počátečním bodě“ nebo „Úhel
v koncovém bodě“ .


Úhel obrysu v počátečním bodě


Pravidlo je splněno, když se úhel obrysu vzhledem k souřadnicovému systému v počátečním bodě obráběného obrysu nachází v přípustné
oblasti.


Upozornění


Tuto podmínku lze kombinovat pouze společně s dalšími podmínkami typu „Úhel obrysu v počátečním bodě“ nebo
„Úhel obrysu v koncovém bodě“ .


Úhel obrysu v koncovém bodě


Pravidlo je splněno, když se úhel obrysu vzhledem k souřadnicovému systému v koncovém bodě obráběného obrysu nachází v přípustné
oblasti.


Upozornění


Tuto podmínku lze kombinovat pouze společně s dalšími podmínkami typu „Úhel obrysu v počátečním bodě“ nebo
„Úhel obrysu v koncovém bodě“ .


Porovnání


Při definici jsou k dispozici tyto relační operátory:


Relační operátor Popis


= Rovnost


<> Nerovnost


< Menší


> Větší


<= Menší nebo rovno


>= Větší nebo rovno


Hodnota


Může obsahovat numerickou hodnotu nebo libovolné texty, které odpovídají proměnným v systému woodWOP.


Upozornění







Přitom se neprovádí žádná kontrola syntaktické správnosti, tzn. pokud se použije proměnná (L, B, D atd.), musí být tato
proměnná definována v programu systému woodWOP.


Změny


Ve změnách lze použít tyto klíčové proměnné, které se při přiřazení k makru automaticky naplní příslušnými veličinami prvku obrysu, na který
se vztahuje technologické makro.


Klíčová proměnná Popis


$IR Vnitřní poloměr


$AR Vnější poloměr


$EL Délka prvku


$WI Úhel prvku (výstupní úhel minus vstupní úhel


$WS Vstupní úhel v počátečním bodě


$WE Výstupní úhel v koncovém bodě


Upozornění


Každá změna odpovídá určitému makru systému woodWOP Změnit technologické parametry . Pro pravidlo je
možných maximálně 16 změnových řádků.


Parametr MPR


Tato změna na rozdíl od jiných možných změn nevytvoří makro systému woodWOP „Změnit technologické parametry“ , ale slouží ke
změně parametrů v příslušném referenčním makru. Pro změnu parametru makra se musí jako hodnota zadat zkratka parametru MPR
následovaná znakem rovnosti („=“) a požadovanou hodnotou.


►k dispozici zvláštní návod pro zkratky parametrů MPR! Viz dokumentaci „Popis formátu MPR“


Příklad


V makru olepování je třeba hodnotu Posuv změnit na 12.


Zkratka pro posuv z popisu formátu MPR =  „F_“


Následně je třeba jako změnu zvolit typ „parametr MPR“ s hodnotou F_ = 12 .


Upozornění


Parametry MPR jsou v současné době k dispozici pouze pro makra systému woodWOP Olepování obrysu a Lícovací
frézování .


Výběr stroje







Pro každý nainstalovaný stroj lze stanovit vlastní ustanovení. K tomu je třeba zvolit příslušný stroj.


Upozornění


Pomocí položky nabídky OBRÁBĚT>STROJ lze zvolit stroj.


Přiřazení systému woodWOP


Podle definice technologických ustanovení v technologické databázi musí být příslušné ustanovení obrábění přiřazeno v systému
woodWOP.


Přitom se postupuje takto:


Vyberte a definujte obrábění v systému woodWOP


Zvolte kartu Doplňkové parametry


Aktivujte parametr Ustanovení


Pomocí symbolu výběru otevřete dialogové okno pro výběr.


Pomocí dialogového okna zadejte ustanovení vyhovující zvolenému stroji.







Upozornění


K obrábění lze přiřadit maximálně jedno ustanovení.


Generování technologických pokynů


Pro provedení pravidel vytvořených v technologické databázi je třeba je vygenerovat v systému woodWOP.


Nástroj ke generování se spustí pomocí položky nabídky GENEROVAT> GENEROVAT TECHNOLOGICKÁ MAKRA  . Ten vygeneruje
technologická makra.


Import a export pravidel


V technologické databázi lze každou změnu převzít ze systému woodWOP nebo předat do systému woodWOP. Změna odpovídá makru
Změnit technologické parametry .


Importovat


Makro Změnit technologické parametry se importuje ze systému woodWOP


Exportovat


Změna se exportuje do systému woodWOP.


Upozornění


V systému woodWOP lze každé makro Změnit technologické parametry importovat a exportovat pomocí funkce
Načíst a Uložit .







►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Změna technologických parametrů“
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Blok


Toto makro umožňuje shrnutí obrábění nezávislých na obrysu do jednoho bloku.


V zásadě lze vkládat obrábění závislá na obrysu, to však vzhledem k předpokládanému fungování bloku nemá bez zvláštní přípravy smysl.


Obrábění obrysů spadají do bloku pouze tehdy, jsou-li začleněna do jedné součásti a vložena do bloku.


Všechna přiřazená obrábění jsou podřízena bloku.


Všechna obrábění v bloku


– Jsou posunuta o osazení v bloku.


– Lze kopírovat pomocí počtu X/Y a rastru X/Y.


– Používají systém souřadnic bloku


– Jsou pomocí bloku aktivována a deaktivována.


– Jsou vypočítána s použitím podmínky bloku (spojka AND)


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, rastr


Doplňkový parametr


Poloha, rastr


Poloha X/Y


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







Upozornění


Místo vložení bloku je určeno zadáním souřadnic vzhledem k souřadnicovému systému, který byl pro blok zvolen. Všechna
obrábění nezávislá na obrysu a komponenty v rámci bloku se posouvají s blokem. Proto při programování umístěte
obrábění kolem referenčního bodu tak, aby bylo možné jednoduše zadat místo vložení celého bloku.


Lokální soustava souřadnic


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


Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


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


Jméno


Pomocí tohoto parametru lze uložit nebo načíst existující blok (přípona souboru: *.blk). 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 existující definice bloku, která se má vložit.


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


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.


Zadáním počtu ve směru osy X a Y lze obsah bloku opakovat.







Rastr X/Y


Je-li Počet X/Y > 1, určí se pomocí rastru ve směru osy X a ve směru osy Y vzdálenost příslušných referenčních bodů bloků.


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


Blok


V tomto příkladu se programuje blok s vertikálními otvory a kopíruje se 3krát ve směru osy X pomocí funkce rastru.







Vytvořte vertikální otvory podle zadání příklad vertikální vrtání


Zadejte otvory v poloze X s hodnotou = 0. Poloha X bloku posunuje otvory do konečné polohy X!







Vyberte v políčku nástrojů Sdružená makra


Kliknutím aktivujte blok


Přiřaďte otvory bloku


Zkontrolujte, zda jsou otvory přiřazeny bloku.


Pokud ne:


Posuňte je přetažením myší







Zadejte polohu X/Y


Poloha X = 9,5


Poloha Y = 0


Zadejte počet X/Y


Počet X = 3


Počet Y = 1


Rastr X/Y


Rastr X = L/2-9,5


Rastr Y = 0
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Definování upínacích prostředků


Pomocí tohoto programu se zobrazují a upravují definice již vytvořených upínacích prvků a vytvářejí se nové upínací prvky. Kromě toho se
zobrazí obecná základní nastavení, která se týkají upínacích prvků.


Výběr


Aplikace se spustí pomocí položky nabídky systému woodWOP Nástroje > Další aplikace > Program ClampEdit


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Upínací prvky


Globální nastavení


Upínací prvky


Upínací prvky se definují pomocí těchto kritérií:


Vlastnosti


Geometrie







Náhled


Osazení


3D modely


Vytvoření nového upínacího prvku


bez šablony


pomocí šablony


na disketu


Upozornění


Volbou šablony nelze změnit příslušné hodnoty.


Metoda


bez šablony


Zvolte požadovanou „Identifikaci“


Zadejte Vlastnosti „Komentář“


Zvolte Vlastnosti „Typ“


Zvolte Vlastnosti „Geometrie“ a je-li třeba, zadejte „Osazení“ a „3D model“







pomocí šablony


Zvolte požadovanou „Identifikaci“


Zvolte Vlastnosti „Šablona“


Všechny hodnoty jsou po výběru předběžně obsazeny


Vlastnosti „Šablona“ nastavte na „-“


Všechny hodnoty lze změnit


Změňte Vlastnosti „Komentář“


Zvolte Vlastnosti „Typ“


Zvolte Vlastnosti „Geometrie“ a je-li třeba, zadejte „Osazení“ a „3D model“


na disketu


Pravým tlačítkem myši zvolte podobný upínací prvek


Proveďte funkci „Kopírovat“


Požadovanou identifikaci zvolte pravým tlačítkem myši


Proveďte funkci „Vložit“


Vlastnosti „Šablona“ nastavte na „-“


Všechny hodnoty lze změnit


Změňte Vlastnosti „Komentář“


Zvolte Vlastnosti „Typ“


Zvolte Vlastnosti „Geometrie“ a je-li třeba, zadejte „Osazení“ a „3D model“


Vlastnosti







Vlastnosti popisují upínací prvek pomocí parametrů:


Šablona


Počet


Komentář


Typ


Barva


Šablona


Chcete-li vytvořit nový upínací prvek, zvolte v rozbalovací nabídce řádek Žádná šablona (označený čárkou). Níže uvedené parametry tak lze
zadat podle vlastností nového upínacího prvku.


Upozornění


U předdefinovaných upínacích prvků nelze parametry již změnit.


Počet


Údaj, kolik upínacích prvků tohoto typu je k dispozici.


Upozornění


Tento záznam se vyhodnotí při generování návrhu přísavného zařízení.


Komentář


Volně zadané informace k upínacímu prvku.


Upozornění


Zde vložený komentář se zobrazí v seznamu upínacích prvků vedle identifikace


Typ


Popisuje funkci upínacího prvku.







Lze vybrat z těchto možností:


Vakuum


např.: 2-056-17-0930


Základna: 2056170930.wrl


V závislosti na typu upínacího prvku jsou v  Parametrech upínacích prvků aktivní tyto parametry:


Poloha


Identifikace


Úhel uložení


Otočný vakuový


např.: 2-056-17-0980


Základna: 2056170980.wrl


Těleso 1: 2056170980_1.wrl


V závislosti na typu upínacího prvku jsou v  Parametrech upínacích prvků aktivní tyto parametry:


Poloha


Identifikace


Úhel uložení


S vertikálním upnutím


např.: 2-056-17-3130


Základna: 2056173130.wrl


Těleso 1: 2056173130_1.wrl







Pokud je zaškrtávací políčko Upnutí v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ>PARAMETRY  aktivováno, budou v závislosti na typu upínacího
prvku v  Parametrech upínacích prvků aktivní tyto parametry:


Poloha


Identifikace


Úhel uložení


Úhel tělesa 1


Upnutí


S dvojím vertikálním upnutím


např.: 2-056-13-8770


Základna: 2056138770.wrl


Těleso 1: 2056138770_1.wrl


Těleso 2: 2056138770_2.wrl


Pokud je zaškrtávací políčko Upnutí v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ>PARAMETRY  aktivováno, budou v závislosti na typu upínacího
prvku v  Parametrech upínacích prvků aktivní tyto parametry:


Poloha


Identifikace


Úhel uložení


Úhel tělesa 1


Upnutí


S horizontálním upnutím


např.: 2-056-13-3914


Základna: 2056133914.wrl


Těleso 1: 2056133914_1.wrl


Pokud je zaškrtávací políčko Upnutí v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ>PARAMETRY  aktivováno, budou v závislosti na typu upínacího
prvku v  Parametrech upínacích prvků aktivní tyto parametry:


Poloha


Identifikace


Úhel uložení







Upnutí


Barva


Zobrazí plochu upínacího prvku ve zvolené barvě.


Upozornění


Barevné znázornění se zobrazí pouze u upínacích prvků, které jsou definovány bez šablony.


Parametr 3D model základna musí být prázdný.


Geometrie


Geometrie definuje rozměry upínacího prvku pomocí parametrů:


Základní tvar


Opěra


Těleso


Podkladová destička


Těsnicí pružina


K dispozici pouze u položky Nastavení druhu stolu „Mřížkový stůl“ .


Základní tvar


Podle zvoleného základního tvaru se aktivují potřebné parametry.


Jsou k dispozici tyto základní tvary:


čtvercové


kulatý


pravoúhlý


Trojúhelníkový







Opěra


Zadání délky (ve směru osy X) a šířky (ve směru osy Y) nebo průměru základny upínacího prvku.


Těleso


Zadání výšky upínacího prvku


Podkladová destička


Zadání délky (ve směru osy X) a šířky (ve směru osy Y) podkladové destičky upínacího prvku.


Těsnicí pružina


Zadání délky (ve směru osy X) a šířky (ve směru osy Y) těsnicí pružiny.


Náhled


Náhled


3D náhled upínacího prvku. Zobrazení náhledu upínacího prvku lze změnit jak na panelu nástrojů tak v systému woodWOP.


Upozornění







Pokud u vlastností nebyla vybrána žádná šablona pro 3D model, vygeneruje se pro upínací prvek standardizovaný náhled.


Osazení


K vizualizaci a výpočtu poloh je třeba u asymetricky konstruovaných upínacích prvků zadat rozměry osazení.


Níže uvedená osazení mohou být uvedena ve směru osy X/Y:


Konstrukční


Bod otáčení


Programování


Laserový ukazatel


Konstrukční


Přesazení středu opěry upínacího prvku vůči středu podkladové destičky


Bod otáčení


Osazení otočné základny upínacího prvku proti bodu otáčení v podkladové destičce


Programování


Osazení upínacího prostředku při polohování v systému woodWOP. Bod vložení upínacího prostředku se určuje ze zadané souřadnice X a Y
v systému woodWOP + osazení v ose X a Y.







Laserový ukazatel


Osazení u ukazatele polohy pomocí laseru nebo světelných diod. Toto osazení není v systému woodWOP viditelné.


3D model


3D modely se skládají až ze 3 částí:


Opěra


Těleso 1


Těleso 2


Upozornění


3D modely jsou předdefinovány. V závislosti na volbě jsou v systému woodWOP u upínacích prostředků aktivní vhodné
parametry.


Vakuum


Základna: <NAME>.wrl


Otočný vakuový


Základna: <NAME>.wrl


Těleso 1: <NAME>_1.wrl


S vertikálním upnutím


Základna: <NAME>.wrl


Těleso 1: <NAME>_1.wrl







S dvojím vertikálním upnutím


Základna: <NAME>.wrl


Těleso 1: <NAME>_1.wrl


Těleso 2: <NAME>_2.wrl


S horizontálním upnutím


Základna: <NAME>.wrl


Těleso 1: <NAME>_1.wrl


Opěra


1.1 Základna


Základna popisuje těleso, proti kterému nebo na kterém je upnutý obráběný dílec.


Těleso 1







1.1 Základna
1.2 Těleso 1


Těleso 1 je pohyblivé a drží základnu, na níž je obráběný dílec upnutý, nebo tlačí obráběný dílec proti základně.


Těleso 2


1.1 Základna
1.2 Těleso 1
1.3 Těleso 2


Těleso 2 je spojeno se stolem stroje a nese základnu a těleso 1.


Globální nastavení


Globální nastavení se definují pomocí:


Druh stolu


Kolizní vzdálenost upínacích prvků


Parametry konzoly


Druh stolu


Druh stolu


Provedení stolu stroje


Příčná konzola


Konzoly jsou vyrovnány ve směru osy Y


Podélná konzola


Konzoly jsou vyrovnány ve směru osy X







Hladký stůl


Povrch stolu je rovná, průběžná plocha


Mřížkový stůl


Povrch stolu je rovná plocha, která je v pravidelných odstupech přerušena drážkami. Drážky jsou vzájemně uspořádány v úhlu
90 stupňů ve směru os X a Y.


Podložka pro obrábění


Povrch stolu tvoří pás. Pomocí tohoto pásu se obráběný dílec přisaje a přepraví.


Upozornění


Druh stolu nelze změnit. Údaje závisí na konstrukci stroje. Podle druhu stolu jsou aktivovány příslušné parametry.


Kolizní vzdálenost upínacích prvků


Kolizní vzdálenost upínacích prvků


Bezpečnostní vzdálenost okolo upínacího prvku. Tato vzdálenost se zohledňuje v návrhu přísavného zařízení. Je znázorněna jako čárkovaná
čára kolem upínacího prvku.


Kolizní vzdálenost zvolte tak, aby použité nástroje nepoškodily upínací prvek nebo aby s ním nekolidovaly.


Nebezpečí


Po dokončení návrhu přísavného zařízení můžete v systému woodWOP upínací prvky posunout ve směru osy X/Y.


Dodržujte dostatečnou bezpečnostní vzdálenost od použitých nástrojů.


Parametry konzoly


Parametry konzoly


Data konzol definují rozměry konzol prostřednictvím parametrů:







Data konzol definují rozměry konzol prostřednictvím parametrů:


Délka


Šířka


osazení


Kolizní vzdálenost


3D model


Délka


Délka konzoly v podélném směru konzoly


Šířka


Šířka konzoly v příčném směru konzoly


Kolizní vzdálenost


Bezpečnostní vzdálenost na obou stranách konzoly


osazení


Osazení konzoly na stroji v obsazení místa (obsazení PC85). Bod vložení konzoly se určuje automaticky ze zadané polohy + osazení.


3D model


Pomocí tlačítka se vybere soubor s 3D modelem (*.wrl) pro vizualizaci konzoly


Upozornění


Tato volba je nutná pouze u neautomatických konzolových stolů . V opačném případě se zobrazí šablona z parametrů
stroje.





SMART Notebook




Frézování horizontální kapsy


Pomocí tohoto makra se programují horizontální kapsy.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, rozměry, procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Poloha, rozměry, procesní technika


Střed X/Y


Definuje střed kapsy vzhledem ke zvolenému systému souřadnic. Zadaná souřadnice je bod zasunutí nástroje.


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.


Střed Z


Definuje polohu Z středu kapsy. V této poloze Z se nástroj ponoří do středu kapsy.


Délka


Délka kapsy ve směru osy X.


Výška


Definuje výšku kapsy ve směru osy Z.







Rohový poloměr


Všechny čtyři rohy kapsy lze rovnoměrně opatřit poloměrem.


Není-li zadán žádný poloměr, vytvoří se poloměr zvoleného nástroje.


Upozornění


Rohový poloměr nemůže být menší než poloměr nástroje.


Úhelník


Úhel určuje pracovní směr nástroje. Hloubka kapsy je vytvořena v zadaném směru úhlu. Úhel se vztahuje ke zvolenému souřadnicovému
systému.


Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/−360.







Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


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


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Hloubka přísuvu


Pokud je hloubka přísuvu menší než hloubka frézování, obrábí se kapsa ve více cyklech. Pokud je zadána hloubka přísuvu rovná 0 nebo
shodná s hloubkou frézování, je kapsa vyfrézována během jedné operace.







Příklad:


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


Upozornění


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


Příklad:


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


Přísuv v %


Zadání přísuvu v % průměru frézy.


Upozornění


U  přísuvu s % = 0 se frézuje pouze vnější obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.


U  přísuvu s % > 80 %  může dojít k tomu, že některé části nebudou protaženy.


Směr frézování


Definuje, zda frézka kapsu ubírá ve směru hodinových ručiček nebo proti němu.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček







1. Ve směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Proti směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


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.







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


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


Parametry pohonu:


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.







Doplňkové parametry:


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


Kategorie softwaru woodTime


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1







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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy







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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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







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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Frézování horizontální kapsy


V tomto příkladě je naprogramována horizontální kapsa při použití proměnných.


Horizontální kapsa má délku 155 mm a výšku 14 mm při hloubce 85 mm


Střed kapsy činí od nulového bodu obráběného dílce ve směru osy X L/2 a ve směru osy Y B a ve směru osy Z D/2











Vyberte v políčku nástrojů Kapsy


Klepnutím myší aktivujte parametr Horizontální frézování kapsy


Zadejte střed na ose X a Y.


Poloha na ose X = L/2


Poloha na ose Y = B


Zadejte střed na ose Z


Střed na ose X = D/2







Zadejte délku kapsy


Délka = 155


Zadejte výšku kapsy


Výška = 14


Zadejte rohový poloměr kapsy


Rohový poloměr = 7


Zadejte směr obrábění


Úhel = 270


Zadejte hloubku kapsy


Hloubka = 85


Zadejte hloubku přísuvu obrábění


Hloubka přísuvu = 15


Výběr nástroje


Číslo nástroje = 501





SMART Notebook




Frézování kapsy pod úhlem A


Pomocí tohoto makra se programují kapsy, které jsou provedeny pod úhlem A.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, rozměry, procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Poloha, rozměry, procesní technika


Střed X/Y


Definuje střed kapsy vzhledem ke zvolenému systému souřadnic. Zadaná souřadnice je bod zasunutí nástroje.


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.


Hodnota Z


Definuje polohu Z středu kapsy. V této poloze Z se nástroj ponoří do středu kapsy.


Délka


Délka kapsy ve směru osy X.


Šířka


Šířka kapsy ve směru osy Y.







Rohový poloměr


Všechny čtyři rohy kapsy lze rovnoměrně opatřit poloměrem.


Není-li zadán žádný poloměr, vytvoří se poloměr zvoleného nástroje.


Upozornění


Rohový poloměr nemůže být menší než poloměr nástroje.


Úhelník


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


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.


Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.







Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


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


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Hloubka přísuvu


Pokud je hloubka přísuvu menší než hloubka frézování, obrábí se kapsa ve více cyklech. Pokud je zadána hloubka přísuvu rovná 0 nebo
shodná s hloubkou frézování, je kapsa vyfrézována během jedné operace.







Příklad:


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


Upozornění


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


Příklad:


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


Přísuv v %


Zadání přísuvu v % průměru frézy.


Upozornění


U  přísuvu s % = 0 se frézuje pouze vnější obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.


U  přísuvu s % > 80 %  může dojít k tomu, že některé části nebudou protaženy.


Směr frézování


Definuje, zda frézka kapsu ubírá ve směru hodinových ručiček nebo proti němu.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček







1. Ve směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Proti směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Hodnota A


Zde se zadá nastavení úhlu osy A.


0º = vertikální obrábění.


+/- 90º = horizontální obrábění.


Úhel lze zvolit libovolně.


Upozornění


Minimální a maximální nastavení úhlu je specifické pro stroj a agregát.


Zadání záporné hodnoty A je možné pouze u 5osých strojů.


Hodnota C







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


Zadání směru se liší od jinak běžné definice v systému woodWOP


Upozornění


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


Při kladném úhlu A odpovídá zadání směru následujícímu přiřazení


0º  = v kladném směru osy Y


90º  = v záporném směru osy X


180º  = v záporném směru osy Y


270º  = v kladném směru osy X


Upozornění


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


Při záporném úhlu A odpovídá zadání směru následujícímu přiřazení







0º  = v záporném směru osy Y


90º  = v kladném směru osy X


180º  = v kladném směru osy Y


270º  = v záporném směru osy X


Upozornění


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


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.


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


Ofukování zap


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


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


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







Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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







Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy







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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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







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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Frézování kapsy pod úhlem A


V tomto příkladě je naprogramována kapsa pod úhlem vychýlení (úhel A) při použití proměnných.


Kapsa má délku 200 mm , výšku 40 mm a hloubku 10 mm při úhlu A 45


Dříve než se frézování kapsy pod úhlem A naprogramuje, musí se nejprve definovat zkosení pod úhlem 45. Kapsu je potom třeba
umístit doprostřed do tohoto zkosení.











Vyberte v políčku nástrojů Kapsy


Klepnutím myší aktivujte parametr Frézování kapsy pod úhlem A


Zadejte střed na ose X a Y.


Poloha na ose X = L-D/2


Poloha na ose Y = B/2


Zadání hodnoty Z


Hodnota Z = D/2







Zadejte délku kapsy


Délka = 200


Zadejte šířku kapsy


Šířka = 40


Zadejte hloubku kapsy


Hloubka = 10


Zadejte přísuv v %


Přísuv v % = 80


Zadejte úhel vychýlení


Hodnota A = 45


Zadejte směr obrábění


Hodnota C = 90


Výběr nástroje


Číslo nástroje = 501





SMART Notebook




Frézování kapsy zdola


Pomocí tohoto makra se programují kapsy na spodní straně obráběného dílce.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, rozměry, procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Poloha, rozměry, procesní technika


Střed X/Y


Definuje střed kapsy vzhledem ke zvolenému systému souřadnic. Zadaná souřadnice je bod zasunutí nástroje.


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.


Začátek Z


Referenční hodnota na ose Z pro začátek obrábění. Pokud není tato hodnota zadána, začíná obrábění na povrchu obráběného dílce.


Z = tloušťka obráběného dílce


Délka


Délka kapsy ve směru osy X.


Šířka


Šířka kapsy ve směru osy Y.







Rohový poloměr


Všechny čtyři rohy kapsy lze rovnoměrně opatřit poloměrem.


Není-li zadán žádný poloměr, vytvoří se poloměr zvoleného nástroje.


Upozornění


Rohový poloměr nemůže být menší než poloměr nástroje.


Úhelník


Pomocí tohoto parametru se zadává úhel prvku obrysu vzhledem k ose X.


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.


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Pokud je hloubka přísuvu menší než hloubka frézování, obrábí se kapsa ve více cyklech. Pokud je zadána hloubka přísuvu rovná 0 nebo
shodná s hloubkou frézování, je kapsa vyfrézována během jedné operace.


Příklad:


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


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


Příklad:







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


Přísuv v %


Zadání přísuvu v % průměru frézy.


Upozornění


U  přísuvu s % = 0 se frézuje pouze vnější obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.


U  přísuvu s % > 80 %  může dojít k tomu, že některé části nebudou protaženy.


Směr frézování


Definuje, zda frézka kapsu ubírá ve směru hodinových ručiček nebo proti němu.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček


1. Ve směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Proti směru hodinových ručiček







Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Úhel ramene


Úhel C ve stupních mezi ramenem spodního agregátu a referenčním systémem souřadnic.


Nebezpečí


Pozor při nesprávném zadání úhlu.


Nebezpečí kolize!


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.







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


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


Najíždění pod obráběný dílec


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, najede nástroj na bezpečnou vzdálenost pod obráběný dílec a pod dosedací plochou obráběného
dílce se provede korekce poloměru nástroje.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, pohybuje se nástroj po definované souřadnici začátku Z na začátek obrábění.







Upozornění


Při nesprávném nastavení nebezpečí kolize.


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


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


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


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


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


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.


Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


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


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


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


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


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.







Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


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


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


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


Max. odchylka od dráhy


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


Vynechání vět kratších než


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







Maximální odchylka úhlu


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


Vynechání úhlových pohybů menších než


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


Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime







Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4







3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.







1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n







1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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







Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.







Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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







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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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







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


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


Příklad


Frézování kapsy zdola


V tomto příkladě je naprogramováno frézování kapsy zdola.


Kapsa má délku 200 mm a šířku 80 mm







Vyberte v políčku nástrojů Kapsy


Klepnutím myší aktivujte parametr Frézování kapsy zdola


Zadejte střed na ose X a Y.


Střed na ose X = L/2


Střed na ose Y = B-50


Zadejte délku kapsy


Délka = 200







Zadejte šířku kapsy


Šířka = 80


Zadejte hloubku


Hloubka = 10


Zadejte přísuv v %


Přísuv v % = 80


Zadejte úhel ramene


Úhel ramene = 270


Zadejte číslo nástroje


Číslo nástroje = 204


Zadejte vzdálenost najíždění


Vzdálenost najíždění = 70


Aktivujte najíždění pod obráběný dílec


Najíždění pod obráběný dílec = √





SMART Notebook




Frézování mnohoúhelníkového tvaru


Pomocí tohoto makra se programují komplexní obrábění frézováním, např. písmena, nápisy nebo loga firem.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, rozměry, zobrazení


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Poloha, rozměry, zobrazení


Poloha X/Y


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


Upozornění


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







Lokální soustava souřadnic


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


Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Jméno


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


Lze vybrat z libovolného adresáře.


Upozornění


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







Délka


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


Upozornění


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


Šířka


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


Upozornění


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


Úhelník


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


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.







Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


Upozornění


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


Hloubka


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.







Upozornění


Zadání hloubky u mnohoúhelníkových tvarů se vypočítává odlišně.


Mnohoúhelníkový tvar neobsahuje žádné souřadnice Z:


Pokud soubor mnohoúhelníkového tvaru neobsahuje žádné údaje o souřadnici Z, provede se obrábění frézováním
na Rozměr Z = tloušťka obráběného dílce - hloubka .


Mnohoúhelníkový tvar obsahuje souřadnice Z:


Pokud soubor mnohoúhelníkového tvaru obsahuje údaje o souřadnici Z, provede se obrábění frézováním na
Rozměr Z = souřadnice Z - hloubka .


Bočnice


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


Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.







Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


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


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Upozornění


Zadání parametru Vzdálenost není možné.







Vložit


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


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


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Číslo nástroje


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


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


Upozornění


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







Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


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


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


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


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


Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70







Upozornění


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


Počet otáček


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


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Mechanické navádění


Pomocí tohoto parametru se aktivuje vodicí systém.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Zdvih navádění a parametr Hloubka neaktivní.


Zdvih navádění


U mechanicky naváděných agregátů lze pomocí zadané hodnoty měnit polohu snímacího zařízení.


Upozornění


Vstupní hodnoty naleznete v návodu k obsluze obráběcích agregátů.


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


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


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


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


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


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.







Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


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


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


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


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


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


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


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


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


Max. odchylka od dráhy


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







Vynechání vět kratších než


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


Maximální odchylka úhlu


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


Vynechání úhlových pohybů menších než


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







Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master







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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha







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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y







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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.







Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Frézování mnohoúhelníkového tvaru


V tomto příkladě je naprogramováno frézování polygonového pořadu při použití již vytvořeného polygonového pořadu (*.ply).


Vytvořte polygonový pořad (například v programu woodTYPE )


Uložte polygonový pořad do adresáře Q\ml4











Vyberte v políčku nástrojů Frézování


Klepnutím myší aktivujte parametr Frézování polygonového pořadu


Zadejte polohu X/Y


Poloha na ose X = L/2


Poloha na ose Y = B/2


Vybrat polygonový pořad


Název = příklad.ply







Zadat úhel


Úhel = 0


Zadejte hloubku


Hloubka = 1


Zvolte stranu


Strana = uprostřed


Zvolte číslo nástroje


Číslo nástroje = 961





SMART Notebook




Frézování pod úhlem A


Pomocí tohoto makra se zpracovávají obrysy frézování, které jsou provedeny pod úhlem A.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Rozšířená procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


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


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


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


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


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


Upozornění


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


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.







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


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


Režim najíždění a vyjíždění


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


Výjimka u strany: uprostřed


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


1. Tangenciálně


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


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







Hodnota parametrů 0


2. Bočně


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


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Kolmo


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Bez kontroly


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


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


Hodnota parametrů 3


Upozornění


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


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


Bočnice


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







Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


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


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


Upozornění


Zadání parametru Vzdálenost není možné.


Letmo Zap / Vyp


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


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


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


Upozornění


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


Rozměr na ose Z


Rozměr Z určuje obráběcí výšku nástroje.


Působí ve směru Z příslušného referenčního souřadnicového systému.


Upozornění


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







Absolutní údaj


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


Relativní údaj


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


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


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


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle obrysu.


Vzdálenost > 0


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


Příklad: Obrábění nahrubo


Vzdálenost < 0


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


Příklad: Ohranění


Upozornění


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


( Poloměr + vzdálenost > 0 )


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim







Upozornění


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


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


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


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


Číslo nástroje


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


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


Upozornění


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


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


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


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


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


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


Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


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







Počet otáček


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


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Vzdálenost najíždění


Tento parametr definuje vzdálenost ve směru osy Z u přísuvu nástroje.


Vzdálenost najíždění je vzdálenost mezi zadaným rozměrem Z a hrotem nástroje.


V tomto bodě se polohuje osa C a osa A. Frézovací nástroj odtud najíždí ve směru nástroje na počáteční bod.


Rozšířená procesní technika







Nástroj kolmý k rovině XY


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


Upozornění


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


Potom již není možná žádná automatická korekce poloměru frézky.


Obrys musí popisovat dráhu středu nástroje.


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


Geometrie nástroje tvoří v pracovní rovině elipsu.


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


Hodnota C


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


Zadání směru se liší od jinak běžné definice v systému woodWOP


Upozornění


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







Při kladném úhlu A odpovídá zadání směru následujícímu přiřazení


0º  = v kladném směru osy Y


90º  = v záporném směru osy X


180º  = v záporném směru osy Y


270º  = v kladném směru osy X


Upozornění


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


Při záporném úhlu A odpovídá zadání směru následujícímu přiřazení


0º  = v záporném směru osy Y


90º  = v kladném směru osy X


180º  = v kladném směru osy Y


270º  = v záporném směru osy X


Upozornění


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


Hodnota A


Zde se zadá nastavení úhlu osy A.







0º = vertikální obrábění.


+/- 90º = horizontální obrábění.


Úhel lze zvolit libovolně.


Upozornění


Minimální a maximální nastavení úhlu je specifické pro stroj a agregát.


Zadání záporné hodnoty A je možné pouze u 5osých strojů.


Vést zároveň osu C


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zadaná hodnota C se považuje za absolutní hodnotu pro všechny prvky obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je osa C kontinuálně následně vedena tak, aby se nástroj nacházel ve směru osy C pod
konstantním úhlem k obrysu.


Předpoklad: Obrys musí být v horizontální rovině.


Upozornění


Při frézování čtyřúhelníku naprogramujte na rozích obrysu malý prvek zaoblení s minimálním poloměrem (např. 0,1 mm). Je
to nezbytné k následnému vedení osy C. Osa se tak otáčí uvnitř velmi malého prvku zaoblení.


Zadat rozměr


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je pole parametrů Vzdálenost najíždění neaktivní.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je pole parametrů Vzdálenost najíždění aktivní.


Hodnota Z


Definuje najížděcí polohu nástroje, pokud nástroj stojí kolmo k rovině XY.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, není definováno žádné dodatečné osazení rovnoběžné s osou otáčení nástroje.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nástroj od tohoto bodu pojíždí kolmo k nové rovině XY a tím rovnoběžně k nakloněné ose nástroje.


Odpovídá vzdálenosti ve směru osy Z mezi počátkem zvoleného souřadnicového systému a hrotem nástroje v najížděcí poloze.


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Parametr pohonu


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


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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


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


Ustanovení


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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







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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.







Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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







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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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







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


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


Doplňkový parametr


Frézování pod úhlem A


V tomto příkladě je naprogramováno frézování obrysu pod úhlem vychýlení se zkosením pod úhlem 45. Obrys musí být naprogramován na
souřadnicový systém, který je k němu odpovídajícím způsobem vyrovnán. Rozměry hotového dílu obráběného dílce odpovídají L = 800, B =
600, D = 60


Naprogramujte řezání pod úhlem A podle výkresu


Definujte souřadnicový systém pomocí příslušného vyrovnání os


Vytvořte obrys podle výkresu a nastavte na rovinu F00







Vyberte v políčku nástrojů Frézování


Klepnutím myší aktivujte parametr Frézování pod úhlem A


Volba počátečního bodu


Počáteční bod = 1:0


Volba koncového bodu


Koncový bod = 1:3


Zvolte režim najíždění







Režim najíždění = kolmo


Zvolte stranu


Strana = uprostřed


Zvolte režim vyjíždění


Režim vyjíždění = kolmo


Zadání rozměru Z


Rozměr Z = -20


Zvolte číslo nástroje


Číslo nástroje = 501





SMART Notebook




Frézování vertikálních kapes


Tímto makrem se frézují vertikální kapsy do hloubky nebo jako vybrání.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, rozměry, procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Poloha, rozměry, procesní technika


Střed X/Y


Definuje střed kapsy vzhledem ke zvolenému systému souřadnic. Zadaná souřadnice je bod zasunutí nástroje.


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.


Začátek Z


Referenční hodnota na ose Z pro začátek obrábění. Pokud není tato hodnota zadána, začíná obrábění na povrchu obráběného dílce.


Z = tloušťka obráběného dílce


Délka


Délka kapsy ve směru osy X.


Šířka


Šířka kapsy ve směru osy Y.







Rohový poloměr


Všechny čtyři rohy kapsy lze rovnoměrně opatřit poloměrem.


Není-li zadán žádný poloměr, vytvoří se poloměr zvoleného nástroje.


Upozornění


Rohový poloměr nemůže být menší než poloměr nástroje.


Úhelník


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


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.


Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.







Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


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


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Hloubka přísuvu


Pokud je hloubka přísuvu menší než hloubka frézování, obrábí se kapsa ve více cyklech. Pokud je zadána hloubka přísuvu rovná 0 nebo
shodná s hloubkou frézování, je kapsa vyfrézována během jedné operace.







Příklad:


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


Upozornění


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


Příklad:


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


Přísuv v %


Zadání přísuvu v % průměru frézy.


Upozornění


U  přísuvu s % = 0 se frézuje pouze vnější obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.


U  přísuvu s % > 80 %  může dojít k tomu, že některé části nebudou protaženy.


Směr frézování


Definuje, zda frézka kapsu ubírá ve směru hodinových ručiček nebo proti němu.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček







1. Ve směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Proti směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


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.


Parametr pohonu


Vyhladit obrys







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


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1







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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


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.


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné







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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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







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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Frézování vertikální kapsy


V tomto příkladě je naprogramována vertikální kapsa při použití proměnných.


Kapsa má délku 300 mm a šířku 450 mm při hloubce 20 mm


Rohový poloměr činí 50 mm


Střed kapsy činí od nulového bodu obráběného dílce ve směru osy X 300 mm a ve směru osy Y B/2











Vyberte v políčku nástrojů Kapsy


Klepnutím myší aktivujte parametr Vertikální frézování kapsy


Zadejte střed na ose X a Y.


Poloha středu na ose X = 300


Poloha středu na ose Y = B/2


Zadejte délku kapsy


Délka = 300







Zadejte šířku kapsy


Šířka = B/2


Zadejte rohový poloměr kapsy


Rohový poloměr = 50


Zadejte hloubku kapsy


Hloubka = 20


Zadejte procentuální osazení frézy


Přísuv v % = 75


Výběr nástroje


Číslo nástroje = 128
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Frézování volného tvaru kapsy


Tímto makrem se vymezuje uzavřený obrys pomocí cyklu kapsy.


Výběr:


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, rozměry, procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Poloha, rozměry, 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.


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 )


Začátek Z


Referenční hodnota na ose Z pro začátek obrábění. Pokud není tato hodnota zadána, začíná obrábění na povrchu obráběného dílce.


Z = tloušťka obráběného dílce


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.


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Pokud je hloubka přísuvu menší než hloubka frézování, obrábí se kapsa ve více cyklech. Pokud je zadána hloubka přísuvu rovná 0 nebo
shodná s hloubkou frézování, je kapsa vyfrézována během jedné operace.


Příklad:


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


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







Příklad:


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


Přísuv v %


Zadání přísuvu v % průměru frézy.


Upozornění


U  přísuvu s % = 0 se frézuje pouze vnější obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.


U  přísuvu s % > 80 %  může dojít k tomu, že některé části nebudou protaženy.


Směr frézování


Definuje, zda frézka kapsu ubírá ve směru hodinových ručiček nebo proti němu.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Po směru hodinových ručiček


Proti směru hodinových ručiček


1. Ve směru hodinových ručiček


Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Proti směru hodinových ručiček







Režim Směr frézování při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


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.


Mechanické navádění







Pomocí tohoto parametru se definuje vodicí systém.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr „Zdvih navádění“ neaktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, musí být pro elektronické snímání definován parametr Zdvih snímání .


Zdvih navádění


U mechanicky naváděných agregátů lze pomocí zadané hodnoty měnit polohu snímacího zařízení.


Upozornění


Vstupní hodnoty naleznete v návodu k obsluze obráběcích agregátů.


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


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


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


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.







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


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.


Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


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


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


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


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


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


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


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


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


Max. odchylka od dráhy


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







Vynechání vět kratších než


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


Maximální odchylka úhlu


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


Vynechání úhlových pohybů menších než


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







Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master







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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha







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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y







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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.







Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Frézování volného tvaru kapsy


V tomto příkladě je naprogramována vertikální kapsa libovolného tvaru při použití proměnných a obrysu.


Naprogramujte obrys podle předlohy proměnné


Kapsa libovolného tvaru má hloubku 20 mm


Hloubka obrábění nástroje má být na přísuv max. 10 mm .











Vyberte v políčku nástrojů Kapsy


Klepnutím myší aktivujte parametr Frézování kapsy volného tvaru


Výběr obrysu


Obrys = 1


Zadejte hloubku


Hloubka = 20


Zadejte hloubku přísuvu







Hloubka přísuvu = 10


Zadejte přísuv v %


Přísuv v % = 50


Zvolte směr frézování


Směr frézování = ve směru hodinových ručiček


Zvolte číslo nástroje


Číslo nástroje = 129


Zadejte posuv přísuvu Z


Posuv přísuvu Z = 0.5


Zadejte vzdálenost najíždění


Vzdálenost najíždění = 2





SMART Notebook




Frézování zdola


Pomocí tohoto makra se programují obrábění frézováním na spodní straně obráběného dílce.


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


Výjimka u strany: uprostřed


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


1. Tangenciálně


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


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







Hodnota parametrů 0


2. Bočně


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


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Kolmo


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Bez kontroly


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


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


Hodnota parametrů 3


Upozornění


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


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


Bočnice


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







Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


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


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


Upozornění


Zadání parametru Vzdálenost není možné.


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 )


Úhel ramene


Úhel C ve stupních mezi ramenem spodního agregátu a referenčním systémem souřadnic.


Nebezpečí


Pozor při nesprávném zadání úhlu.


Nebezpečí kolize!


Vést zároveň osu C


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zadaná hodnota C se považuje za absolutní hodnotu pro všechny prvky obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je osa C kontinuálně následně vedena tak, aby se nástroj nacházel ve směru osy C pod
konstantním úhlem k obrysu.


Předpoklad: Obrys musí být v horizontální rovině.







Upozornění


Při frézování čtyřúhelníku naprogramujte na rozích obrysu malý prvek zaoblení s minimálním poloměrem (např. 0,1 mm). Je
to nezbytné k následnému vedení osy C. Osa se tak otáčí uvnitř velmi malého prvku zaoblení.


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Číslo nástroje


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


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


Upozornění


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


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.







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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


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


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


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


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


Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


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







Počet otáček


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


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Vzdálenost najíždění


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







Vzdálenost vyjíždění


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


Najíždění pod obráběný dílec


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, najede nástroj na bezpečnou vzdálenost pod obráběný dílec a pod dosedací plochou obráběného
dílce se provede korekce poloměru nástroje.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, pohybuje se nástroj po definované souřadnici začátku Z na začátek obrábění.


Upozornění


Při nesprávném nastavení nebezpečí kolize.


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


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ustanovení


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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







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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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







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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0







Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Frézování zdola


V tomto příkladě je naprogramováno frézování obrysu zdola při použití proměnných. Rozměry hotového dílu obráběného dílce odpovídají L =
1000, B = 600 a D = 38.


Vytvořte obrys podle výkresu











Vyberte v políčku nástrojů Frézování


Klepnutím myší aktivujte parametr Frézování zdola


Volba počátečního bodu


Počáteční bod = 1:0


Volba koncového bodu


Koncový bod = 1:3


Zvolte režim najíždění


Režim najíždění = tangenciálně


Zvolte stranu


Strana = vlevo


Zvolte režim vyjíždění


Režim vyjíždění = tangenciálně


Zadání rozměru Z


Rozměr Z = D+2


Zadejte úhel ramene


Úhel ramene = 90


Zvolte číslo nástroje


Číslo nástroje = 204







Zadejte vzdálenost najíždění


Vzdálenost najíždění = 50


Zadejte vzdálenost vyjíždění


Vzdálenost vyjíždění = 50


Aktivujte najíždění pod obráběný dílec


Najíždění pod obráběný dílec = √
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Funkce kláves


V systému woodWOP můžete různé funkce zobrazit pomocí klávesových zkratek. K dispozici máte zkratky, které jsou běžné v systému


WINDOWS, ale také zkratky vytvořené speciálně pro systém woodWOP.


Přímý přechod k položkám nabídky a příkazům


Při obsluze systému woodWOP lze pomocí kombinací kláves s klávesami ALT nebo s  kurzorovými tlačítky přejít přímo k určitým


položkám nabídky nebo spouštět příkazy.


Upozornění


Jednotlivé položky nabídky se otevírají pomocí kombinace kláves ALT + 1. Písmeno položky nabídky


Kombinace kláves Funkce


ALT + D Otevře položku nabídky Soubor


ALT + N Otevře nový soubor


ALT + A Otevře položku nabídky Zobrazit


Kombinace kláves Funkce


ALT + kurzorové tlačítko „doleva“ další nabídka nebo podnabídka


ALT + kurzorové tlačítko „doprava“ předchozí nabídka


ALT + kurzorové tlačítko „nahoru“ přechod nahoru


ALT + kurzorové tlačítko „dolů“ přechod dolů


Upozornění


Kombinace kláves s tlačítkem ALT lze používat jen mimo řádek nabídky a mimo doplňková okna systému woodWOP.







Otevřít, uložit a zavřít


Kombinace kláves Funkce


CTRL + N Otevřít nový dokument


CTRL + O Otevřít uložený dokument


CTRL + S Uložit dokument


CTRL + F4 Zavřít dokument


CTRL + P Vytisknout dokument


ALT + F4 Zavřít systém woodWOP


Kopírovat a vložit


Kombinace kláves Funkce


CTRL + A Vybrat vše


CTRL + X Vyjmout výběr


CTRL + C Kopírovat výběr


CTRL + V vložit zkopírovaný nebo vyjmutý výběr


Zpět a obnovit


Pomocí následujících kombinací kláves lze zadání zrušit, popř. obnovit. Lze zrušit nebo obnovit až 20 zadání.


Kombinace kláves Funkce


CTRL + Z Zpět (Undo)


CTRL + Y Obnovit (Redo)


Přepínání mezi parametry


Kombinace kláves Funkce


TAB Přejde na další pole parametrů a aktivuje jej


Odstranit


Kombinace kláves Funkce


DEL Odstraní vybraná obrábění nebo prvky obrysu







Volba proměnných


K pohodlnějšímu a bezchybnému používání proměnných lze následujícími kombinacemi kláves zobrazit seznam proměnných pro výběr.


K tomu musí být aktivováno příslušné pole parametrů, ve kterém se má proměnná použít.


Kombinace
kláves


Funkce


SHIFT + mezerník Zobrazení seznamu všech dostupných proměnných


CTRL + mezerník
Zobrazení seznamu proměnných, které začínají naposledy zadaným


písmenem


Generování NC programu


Kombinace kláves Funkce


F8 Spustit nástroj ke generování NC programů


Zobrazení nástroje


Pro obrábění závislá na obrysu lze zobrazit potřebný nástroj a pohybovat jím podél dráhy frézování.


Kombinace kláves Funkce


CTRL + H Zobrazení aktuálního nástroje


CTRL + J Pohyb nástroje ve směru frézování


CTRL + G Pohyb nástroje proti směru frézování


Listovat


Ke snazšímu listování seznamem obrábění a obrysů slouží ve vstupních maskách tyto kombinace kláves:


Kombinace kláves Funkce


CTRL + U zobrazit předchozí záznam. Listovat nahoru (U = Up)


CTRL + D zobrazit další záznam. Listovat dolů (D = Down)


Vypnutí/zapnutí obrábění


V seznamu obrábění lze makra vypínat nebo zapínat, aniž by je bylo nutno odstranit. K tomu je v seznamu obrábění možno použít tyto
kombinace kláves:


Kombinace kláves Funkce


Mezerník vypnutí/zapnutí pouze vybraného obrábění


SHIFT + mezerník vypnutí/zapnutí všech obrábění až k vybranému


CTRL + mezerník vypnutí/zapnutí všech obrábění od vybraného







Zobrazení 3D obrázku


V oknech 3D zobrazení lze měnit vizualizaci pomocí těchto kombinací kláves:


Kombinace kláves Funkce


CTRL + levé tlačítko myši Měřítko + -


CTRL + prostřední tlačítko myši Posunout obráběný dílec


CTRL + pravé tlačítko myši Otočit obráběný dílec


Nové okno zobrazení


Pomocí následujících kombinací kláves lze aktivovat až 3 zobrazení obráběného dílce nebo je jednotlivě opět zavřít.


Kombinace kláves Funkce


CTRL + SHIFT + N Otevřít nové zobrazení obráběného dílce


CTRL + SHIFT + C Zavřít zobrazení obráběného dílce
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Generování NC programů Homag


Pomocí možností generování NC programů ovlivníte výsledek NC programu.


Možnosti NC zohledňují jak generování ke kontrole chyb v systému woodWOP, tak převzetí programu v obsazení míst stroje.


Upozornění


Nastavení generování NC programů závisí na typu stroje.


Než spustíte generování NC programů, zkontrolujte nastavení generování NC programů.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Varianty programu, optimalizace, možnosti


Varianty programu, optimalizace, možnosti


Generování programu


Parametry „Generování programu“ mají význam pouze při generování ze systému woodWOP ke kontrole chyb.


Generování normálního programu


Generování programu se zrcadlením na ose X


Generování programu se zrcadlením na ose Y


Generování programu se zrcadlením na ose X a Y







Optimalizace vertikálních vrtání


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, provádějí se vertikální vrtání v naprogramovaném pořadí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, provádějí se vertikální vrtání, která byla na začátku programu optimalizována z hlediska osazení


Bloková optimalizace horizontálních vrtání


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, provádějí se horizontální vrtání v naprogramovaném pořadí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou v řadě za sebou naprogramovaná horizontální vrtání mezi sebou optimalizována.


Vypsat upínací prvky v programované poloze


Možnost Vypsat upínací prvky v programované poloze je jako doplňkové vybavení k dispozici jen pro stroje
společnosti HOMAG.


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


Nastavení pro stroje s automatizovaným stolem, u kterých je k dispozici doplňková funkce několika bloků vybavení. Jestliže funkce není pro


stroje HOMAG zpřístupněna, parametr se nevyhodnotí. Výstup upínacích prvků pak proběhne automaticky na začátku programu.







Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, zobrazí se upínací prvky na začátku programu.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, zobrazí se upínací prvky v programované poloze.


Přejezdová výška


Pomocí tohoto parametru se k standardní přejezdové výšce přičte zde zadaná hodnota. Je to doplňková vzdálenost mezi povrchem


obráběného dílce a hrotem nástroje při přejezdu obráběného dílce k najetí do obráběcí polohy na ose XY. Zohledněna jsou rovněž


specifická data nástroje (kolizní délka).


Standardní přejezdová výška = 25 mm


U strojů se stahováky úzkých dílců = 45 mm


Upozornění


Použití:


U dodatečných upínacích prostředků, které vyčnívají nad povrch obráběného dílce, se tento přesah musí zadat zde.


Zamezit přejezdovou výšku pro horizontální obrábění


Upozornění


Pokud se v obráběcí výšce nacházejí překážky, upínací prostředky nebo obráběné dílce, vzniká nebezpečí kolize.


►Nebezpečí kolize


Kratšími drahami pojezdu lze zkrátit dobu obrábění.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je mezi každým horizontálním obráběním proveden pojezd v ose Z na přejezdovou výšku.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, pojíždí se mezi rovnoběžnými horizontálními obráběními na obráběcí výšku.


Zamezit přejezdovou výšku pro zapuštěná obrábění:


Pokud se v obráběcí výšce nacházejí překážky, upínací prostředky nebo obráběné dílce, vzniká nebezpečí kolize.


►Nebezpečí kolize


Kratšími drahami pojezdu lze zkrátit dobu obrábění.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je mezi každým zapuštěným obráběním proveden pojezd v ose Z na přejezdovou výšku.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, vyjede agregát při pojezdu k dalšímu zapuštěnému obrábění z obráběného dílce a ve stejné


výšce Z se pohybuje k dalšímu obrábění.


Zamezit přejezdovou výšku pro dodatečná opracování hran:


Pokud se v obráběcí výšce nacházejí překážky, upínací prostředky nebo obráběné dílce, vzniká nebezpečí kolize.


►Nebezpečí kolize







Kratšími drahami pojezdu lze zkrátit dobu obrábění.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je mezi každým dodatečným opracováním hran proveden pojezd v ose Z na přejezdovou výšku.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nepojíždí se u kombinovaného agregátu Lícovací frézování / škrabka mezi obráběními


Lícovací frézování hrany a Obtažení hrany na přejezdovou výšku v ose Z .


Spojit hrany / maximální délka


Možné pouze u olepovacího agregátu s integrovanou kapovací pilou (Power Edge).


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je každá hrana připravena jednotlivě ze zásobníku.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je olepování hran, následující po sobě, sdruženo. Celá délka nákližku je najednou vložena do


olepovacího agregátu až do zadané maximální délky .


Přiříznutí jednotlivých hran na délku probíhá během zastavení olepování integrovanou kapovací pilou.


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


Upozornění


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


Doporučený maximální počet otáček vřetena překročen


Pomocí tohoto parametru se určuje hodnota standardního počtu otáček při frézování.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se snížený počet otáček, který je nakonfigurován v parametrech stroje. Tento počet


otáček může změnit pouze vyškolený servisní technik společnosti HOMAG Group .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, použije se počet otáček nástroje při obrábění z databáze nástrojů.


Režim uvolnění


Zvolený režim určí vedle hodnoty přesunu do volné polohy také umístění suportu (výložníku) na konci programu.







K dispozici jsou 3 režimy:


= Po posledním opracování najede suport ve směru osy Y/Z do parkovací polohy (maximální kladná hodnota Z) a program bude


Použití má smysl pouze při obrábění ve střídavém provozu.


Parkovací poloha = poslední obráběcí poloha


= Po posledním opracování najede suport ve směru osy Y/Z do parkovací polohy (maximální kladná hodnota Z) a poté doprava


vedle obráběného dílce. Potom dojde k ukončení programu.


Parkovací poloha = vpravo vedle obráběného dílce


= Po posledním opracování najede suport ve směru osy Y/Z do parkovací polohy (maximální kladná hodnota Z) a poté doleva vedle


obráběného dílce. Potom dojde k ukončení programu.


Parkovací poloha = vlevo vedle obráběného dílce


= Po posledním opracování najede suport ve směru osy Y/Z do parkovací polohy (maximální kladná hodnota Z) a poté do středu


stolu. Potom dojde k ukončení programu.


Parkovací poloha = střed stolu


Zákaznicky specifické režimy uvolnění je třeba speciálně naprogramovat.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je nástroj po dokončení NC programu odložen do měniče nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, není nástroj po dokončení NC programu odložen do měniče nástrojů.







Upozornění


Nástroj se musí z vřetena pravidelně odebírat, aby se ve vřetenu nezablokoval.


Při zapnutí stroje musí být vřeteno prázdné, proto se musí před vypnutím stroje provést funkce Uklidit nástroj .


Vždy používat výběr vřetena


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použijí se v synchronizovaném režimu všechna vřetena, která jsou k dispozici.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, spustí se i v synchronizovaném režimu nuceně jednotlivý provoz určitého vřetena.


Odstranit neobrobitelné prvky


Prvky obrysu, které jsou menší než poloměr nástroje a které se nacházejí v nepříznivé geometrii vůči ostatním prvkům obrysu, se případně


nemusejí obrábět.


Příklad:


Velmi malé výřezy


Data obrysů z importu souboru ve formátu DXF


Upozornění


Funkce se vyhodnotí pouze u strojů se systémem řízení PC85.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábí se všechny prvky obrysu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, jsou prvky, které jsou menší než poloměr nástroje, při obrábění ignorovány.


Upozornění


Tím se může tvar obráběného dílce změnit.


Ochrana obráběného dílce


Zabraňuje škodám prostřednictvím nízko visící lamelové zástěny. Při pojíždění stroje na přejezdovou výšku se lamelová zástěna dodatečně


nastaví výše.


Upozornění


Funkce se vyhodnotí pouze u strojů se systémem řízení PC85 a PC85L, nikoli u portálových strojů.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, v průběhu programu se neaktivují žádné přídavné funkce k ochraně obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nastaví se lamelová zástěna obráběcí jednotky výše.
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Globální proměnné


V systému woodWOP lze používat globální proměnné.


Tyto proměnné jsou uloženy jako vlastní seznam proměnných. Protože se seznam proměnných pro různé stroje ukládá v různých adresářích,
mohou mít proměnné pro různé stroje také různé hodnoty.


Globální proměnné umožňují zohlednit technické rozdíly mezi stroji (např. různé upínací prostředky, agregáty a čísla nástrojů) ve společném
programu systému woodWOP.


Tabulka globálních proměnných


Otevřít tabulku globálních proměnných


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


Vyplnit tabulku globálních proměnných


Všechny proměnné, které mají být globální, se zadávají do tabulky proměnných.


Upozornění







Pro lepší přehlednost by měly všechny globální proměnné začínat podtržítkem „_“


Tabulka proměnných pro jiné stroje


Pokud jsou nástroje ke generování NC programů nainstalovány pro více strojů, lze pomocí nabídky NÁSTROJE>DALŠÍ
APLIKACE>BROADCAST vybrat jiný stroj.


Pomocí řádku nabídky NÁSTROJE>PROMĚNNÉ>GLOBÁLNÍ PROMĚNNÉ se otvírá seznam globálních proměnných vybraného stroje.


Libovolné místo uložení pro soubor wwglob.var


Pomocí záznamu GVA v souboru „h1“ lze pro soubor wwglob.var zadat samostatnou cestu. Tím by se více instalacím systému woodWOP


umožnil přístup k jednomu souboru wwglob.var .


Záznam do „h1“


GVA ./ml4; Cesta ke globálnímu seznamu proměnných


Upozornění


Tečka „.“ před ./ml4 se vztahuje na cestu pro instalaci systému woodWOP na počítač. Pokud má systém woodWOP


získat soubor wwglob.var z jiné cesty. Potom tuto tečku nahraďte úplnou cestou.
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