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Uvodni strana

HOMAG

GROUP

woodWOR6.1

Copyright 2009
Homag Group AG
Registrierte Yollversion

Predpoklady hardwaru:

Pocita¢ s operacnim systémem Windows XP (SP2), Vista (SP1) nebo vy3Sim

Procesor: | Jednojadrové nebo vicejadrove procesory, Intel nebo AMD, 2 GHz nebo vysSi
Hiavni 1 GB RAM, doporuceni 2 GB
pamét:

Graficka Kompatibilni s rozhranim OpenGL, min. 128 MB; doporuCuje se zrychleni
karta: hardwaru prostfednictvim OpenGL, OpenGL 2.x, 512 MB
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Automatické nataceni agregati

Systém woodWOP nabizi pro riizné druhy obrabéni funkci Upravit pfidavny thel C .

Tato funkce v pravidelnych intervalech kontroluje nebezpedi kolize obrabéciho agregatu a obrabéného obrysu. Pfi mozné kolizi se systém
pokousi automaticky korigovat uhel vychyleni agregatu.

Parametry systému woodWOP

D'\ S ™ |
7\ Upravit pridavny thel C

2|

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, uhel oto€eni agregatu se nejdfive vztahuje relativné k obrysu. Pokud je rozpoznana kolize obrysu
obrabéného dilce a agregatu, uhel se automaticky upravuje, dokud neni mozny bezkolizni pohyb.

O

Pokud neni zaskrtavaci poligko aktivovano, Uhel oto&eni agregatu se vzdy vztahuje relativné k obrysu. Uhel v kazdé poloze obrysu odpovida
hodnoté parametru Pfidavek uhlu C .

>R <€
D—\—\-ﬂDélka rozdéleni

Zadanim délky rozdéleni se obrys k vypocltu rozdéli na jednotlivé useky.
V téchto definovanych distanénich bodech probiha automaticka kontrola kolize mezi agregatem a obrabénym dilcem.

Pro kazdy Usek obrysu se zviast vypocita uhel C pro vedeni agregatu.






lxg ~  Upozornéni

Cim mensi hodnota je zvolena, tim objemné&jsi je poget vypoétd. Doba zpracovani poéitatem se prodlouZi.

OB

O— ~—LIDélka kroku korekéniho Ghlu

Pfi kolizi se zadana hodnota tolikrat pficte k offsetu C, resp. od ného odecte, dokud neni dosazeno polohy, v niz ke kolizi nedojde.

lxg “  Upozornéni

Pokud se pomocizadané hodnoty nepodafi zjistit polohu, v niz ke kolizi nedojde, systém se pokusi tuto polohu Zjistit
pomoci hodnoty korekéniho uhlu/2 . Pokusy se opakuiji, dokud neni hodnota korekéniho Uhlu menSinez 1 stupen.

—_—r

i\ /

Bezpecnostni vzdalenost

Pomoci tohoto parametru je obrabény obrys rovnobézné zvétSen nebo zmensen. U tohoto obrysu se ZjiStuje moznost stfetu s koliznim
obrysem agregatu.

Logika / interni prdbéh

Popis prabéhu

e Obrabény obrys je rovnobézné osazen o vypoctenou hodnotu vzdalenost + bezpecénostni vzdalenost . Z toho vyplyvajici obrys
definuje kolizni obrys.





Y
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e Obrabény obrys je po kazdych n milimetrech rozdélen. Hodnota vzdalenosti je definovana pomoci délky rozdéleni.

* Pro vSechny rozdélené body obrysu se vypocita ihel C se zahrnutim poc¢ate¢niho offsetu a makra C-Nové . Vypocitany uhel C je
idealni offset v této poloze.

¢ Ve vSech polohach rozdéleného obrysu se pomociidealniho offsetu kontroluje, zda existuje kolize mezi koliznim obrysem agregatu
a koliznim obrysem.

e V pripadé chyby se thel C zméni o délku kroku korek&niho thlu a nasleduje novy test kolize. Tento krok se opakuje tak dlouho, az se
nenalezne zadna kolize.

Y

:_,X

e Pokud se pomocikorek&niho Uhlu nepodaifi zjistit polohu, v niz ke kolizi nedojde, systém se pokusi tuto polohu zjistit pomoci hodnoty
korekéniho Uhlu/2 . Pokusy se opakuiji, dokud neni hodnota korek&niho thlu mensinez 1 stupen.

l”ﬁ— “  Upozornéni

Pokud neexistuje zadny bod rozdéleného obrysu, ve kterém by bylo nalezeno nekolizni feSeni, zobrazi se v obrazku
systému woodWOP v pfisluSné poloze Cerveny vykficnik.

Test kolize se provadiaz do konce obrabéného obrysu. Nastroj ke generovani NC programt prerusi test kolize
nasledujicim hlaSenim:

Automatickym vypoctem thlu C nelze najit zadné nekolizni reseni!

Kolizni obrysy





Kolizni obrys agregatu je popsan specifickym souborem ve formatu PLY. Pro tuto funkci byl vytvofen format PLY rozSifeny o nékolik
zaznam{.

Pred spusténim funkce Korekce Uhlu C, resp. pfed zobrazenim v obrazku systému woodWOP se kontroluje, zda je kolizni obrys k dispozici
v novem formatu PLY.

Y

:I_;X
l‘g : Upozornéni

Korekci Uhlu C nelze provadét se starSimi soubory ve formatu PLY.

Systém woodWOP v tom pfipadé nezobrazi kolizni obrys a nastroj ke generovani NC programu Cislicového fizeni zobrazi
toto chybové hlaseni:

Mnohouhelnikovy tvar neni vhodny pro automaticky vypocet thlu C: T23.PLY!

Soubor PLY a databaze nastroji

V zavislosti na tom, zda se pouziva databaze nastrojl &i nikoli, jsou pro zjisténi kolizniho obrysu nutné rizné soubory PLY.
e Bez databaze nastroju
Pokud neni nainstalovana zadna databaze nastrojli, pouZije se pro obrabéni Licovaci frézovani hrany vzdy soubor T110.PLY.

U vSech ostatnich obrabéni se pouzije soubor T<ldentifikace_nastroje>.PLY .
11{‘! Y Upozornéni

Polomér ze souboru PLY je dlleZity pro korekéni funkci.

e S databazi nastrojua

Pokud je databaze nastrojli nainstalovana, provede se jeji vyhodnoceni. Pro korekéni funkci jsou dlileZité zaznamy polomér, max.
vychyleni na ose C, min. vychyleni na ose C a znazornéni nastroje.

Pokud neni soubor <Zobrazeni nastroje>.PLY k dispozici nebo neni k dispozici zadny zaznam, pouzije se soubor
T<Identifikace_nastroje>.PLY .

Limity
¢ Kontroluje se pouze obrabény obrys systému woodWOP
e Béhem najizdéni a vyjizdéni agregatu se neprovadi test kolize
e Soucet vzdalenosti obrabéni a bezpec€nostni vzdalenosti nesmi byt vétsi nez nejmensi vnitini polomér obrabéného obrysu

e Obrabény obrys musi byt naprogramovan jako uzavieny obrys





napovéda

Problém

mozna pri¢ina

Naprava

Neni zobrazen
kolizni obrys.

Soubor PLY nenik dispozici
nebo neni k dispozici soubor PLY
v novém formatu

Kontrola souboru PLY a poloméru
nastroje

Rozdiné
vysledky ze
systému
woodWOP na
misté pfipravy
vyroby a na
misté stroje

Rozdilné zaznamy poloméru
v databaz nastroj, misto
pfipravy vyroby bez databaze
nastroju (polomér ze
souboru PLY) a misto stroje
s databazi nastrojl (polomér
zdatabaze)

Nainstalujte nastroj ke generovani
NC programt se spravnou databazi
nastroji na misté pfipravy vyroby
nebo zadejte spravnou hodnotu
poloméru v souboru PLY na misté

pfipravy vyroby.
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Automatizace technologie

Technické zmény procesu v programech systému woodWOP Ize vytvofit automaticky. Pfitom se dodrzuji nastavitelné technologické pokyny
a geometrie obrabéného dilce.

Vlastnosti Hodnoty

Verze 1.0.15.0

Windows NT 4.0

Windows 2000

Windows XP

woodWOP 5 nebo vyssi
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Funkce/postupy

postup prace

V technologické databazi jsou vytvofena pravidla a ustanoveni pro urCité parametry pojizdéni.
e Druhy hran
e Geometrie obrabéného dilce

e atd.
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Jsou-li pravidla a ustanoveni definovana v technologické databazi, jsou pfifazena pfisluSnému obrabéni pomoci parametru Ustanoveni
v systému woodWOP.

§ Mo fomd]

Fagelwerk

Obsluha

Zavedeni

PFi programovani v systému woodWOP musi byt pribéh jednotlivého obrabéni pfizpisoben pro kazdé makro obrysu.
Je tfeba dodrZovat tyto parametry:
e Pocdatecni a koncovy bod obrysu
¢ Vlastnosti materidlu desky polotovaru
¢ Vlastnosti materialu hrany
e Geometrie obrabé&ného dilce
Je tfeba pfizpUsobit tyto parametry:
* Posuv
¢ Pocet otacek
 Uhel otoéeni
¢ Topny vykon

Technologické zmény procesu v programech systému woodWOP Ize automaticky vytvofit pomocifunkce Technologicka automatizace .
Pfitom se dodrzuji technologické pokyny a geometrie obrabéného dilce.

(—@’D Upozornéni

Technologické pokyny jsou definovany a spravovany pomoci viastni funkce.

» Technologicka databaze





Pfifazeni zmén k obrabénim a nasledné vyhodnoceni zmén probiha pfimo v systému woodWOP.

Technologicka databaze

Rozhrani technologické databaze se déli na tfi oblasti.
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Knihovna ustanoveni

Jednotliva ustanoveni, ktera pfislusi k urCitému obrabéni nebo druhu hrany, jsou sdruzena.
Priklad:
e V3echna pravidla pro druh hrany melamin 1.5 mm

£ Fegelwerkbibiothek

Upravit ustanoveni

V8echna pravidla, ktera existuji v databazi, jsou znazomeéna v pfehledu a je provedeno pfifazeni k jednotlivym ustanovenim.

[ esetwerk bearbeten

Upravit pravidla
Technologické parametry jsou stanoveny pro kazdé pravidlo.
Priklad:

¢ ZmenSeni posuvu pfi olepovani

e ZvySenitopného vykonu u Uzkych polomérd na obrabéném dilci

Fegeln bearbeiten

Vytvoreni ustanoveni





Po prvnim spusténi technologické databaze se zobrazi dodana ukazkova ustanoveni.

C”E “  Upozornéni
Ve stavovem fadku je zobrazen adresar aktualné zvoleného stroje.

Vytvofrit nové ustanoveni
Pro vytvofeni nového ustanoveni se musi postupovat takto:

e Klepnéte na tlacitko Nové ustanoveni

B Meuss Regebweik

e Klepnéte pravym tlacitkem mysi na tabulku a vyberte polozku nabidky
o Nazev a komentar Ize v tabulce libovolné upravovat.

o Jednoznacné Cislo je pfidéleno programem automaticky

Melanin 0.4 0005

| 0006

Zménit komentar nebo nazev
Pro upravu nazvu a komentare se musi postupovat takto:

e Zvolte burku

Stisknutim tlacitka F2 pfejdéte do reZimu Uprav
e zadejte zmény,
¢ Pro potvrzeni zadani se musi stisknout tlacitko Enter

* Pro zruseni zadani se musi stisknout tlacitko ESC

Vytvoreni a pFifazeni pravidel

Pro vytvofeni nového pravidla se musi postupovat takto:
¢ Po volbé Upravit ustanoveni se otevie nahled tabulky pro vytvofeni nového pravidla.
¢ V levé tabulce jsou zobrazena vSechna existujici pravidla

e \/ praveé tabulce jsou zobrazena vSechna zvolena pravidla k aktualnimu ustanoveni
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((;g” Upozornéni

U nové vytvofeného ustanoveni je prava tabulka prazdnd, protoze nejsou jesté pfifazena Zzadna pravidla.

Prifazeni pravidel
Pro pfifazeni pravidel aktualnimu ustanoveni se musi postupovat takto:
e zvolte pozadované pravidlo v leve tabulce
e Stisknutim tlaitka ,,>>* se pravidlo pfifadi ustanoveni.
Zruseni pfifazeni pravidla
Pro odstranéni pfifazenych pravidel v aktualnim ustanoveni se musi postupovat takto:
¢ zvolte pozadované pravidlo v pravé tabulce
e Stisknutim tlaitka ,,<<* se pravidlo odstrani z ustanoveni.
Vytvoreni pravidel
Pro vytvofeni novych pravidel se musi postupovat takto:

¢ Klepnéte na tlacitko Nové pravidlo

 NeweRegel |

({E" Upozornéni

¢ Nazev pravidla Ize libovolné ménit.

¢ Jednoznacné Cislo je pfidéleno programem automaticky

Pravidlo se zaznamena pouze do tabulky vSech existujicich pravidel

Nové pravidlo je prazdné

e Stisknutim tlacitka ,,>>* se pravidlo pfifadi aktualnimu ustanoveni.

¢ Volbou tabulky se pravidlo vybere k dalSimu zpracovani na karté Upravit pravidla .
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Upravit pravidla

Po volbé Upravit pravidla lze pro kazdé pravidlo definovat podminky a zmé&ny. Systém woodWOP vyhodnoti podminky kaZzdého pravidla

daného ustanoveni. Pokud jsou podminky spIinény, vygeneruje se z tohoto pravidla technologické makro se zadanymi zmé&nami a pfifadi se
obrabéni.
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Jedna podminka se sklada ze tfi defini¢nich parametrd:

e Geometrie

e Porovnani

e Hodnota
Bedinqunaen:
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liuﬁ Upozornéni

Pro pravidlo Ize stanovit maximalné Sest podminek. Pfitom plati, Ze urcité pravidlo je vhodné, kdyz jsou spinény vechny
zvolené podminky.

Zména odpovida jednomu fadku v makru systému woodWOP Automatizace technologie
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l‘g: Y Upozornéni

Pro pravidlo Ize definovat az 16 technologickych zmén.

Uprava pravidla
Pokud se na stavajicim pravidle maji provést zmény, musi se postupovat takto:
e Prevzeti zmén pro pravidlo
o Definujte zmény pro zvolené pravidlo
o Stisknéte tladitko Prevzit , aby se trvale pfifadily zmény.
e ZruSeni zmén pro zvolené pravidlo

o Pro vraceni vSech podminek a zmén na plvodni hodnoty stisknéte tlaCitko Zpét .

Stanoveni podminek

Pomoci podminek se stanovi, na které geometrické charakteristiky obrysu se pravidlo vztahuje. Pravidlo je uznano jako vhodné pouze
tehdy, kdyz jsou spInény vS§echny podminky. Tim se do systému woodWOP viozi zména pfislusného prvku obrysu.

l:g “  Upozornéni

Pro pravidlo Ize definovat maximalné Sest podminek.

Geometrie

Draha od pocatec¢niho bodu
Obrys ma délku definované drahy.
¢ Pravidlo je spIinéno v po¢ate¢nim bodé obrabé&ného obrysu

¢ Pro tento parametr je k dispozici pouze porovnavaci parametr ,,=* (rovnost)

l‘g: Y Upozornéni





Tuto podminku nelze pouzit v kombinaci s jinymi podminkami.

Draha pied koncovym bodem
Obrys ma délku definované drahy.
¢ Pravidlo je spInéno v koncovéem bodé obrabéného obrysu

¢ Pro tento parametr je k dispozici pouze porovnavaci parametr ,,=*“ (rovnost)

l,éé; Y Upozornéni
Tuto podminku nelze pouzit v kombinaci s jinymi podminkami.

Vnitfni polomér

Pravidlo je splnéno, kdyZ se vnitfni polomér nachazi ve stanovené oblasti.

l\é\: “  Upozornéni

Vnitfni polomér Ize rozpoznat pouze u uzavienych obrysu.

Vnéjsi polomér

Pravidlo je splnéno, kdyz se vnéjsSi polomér nachazi ve stanovené oblasti.

l«é:f ¥ Upozornéni

Vnéjsi polomér Ize rozpoznat pouze u uzavienych obrysu.

Uhel oblouku

Pravidlo je splnéno, kdyz se thel oblouku v poloméru nachazi ve stanovené oblasti.
Pfipustné jsou polomeéry kruhovych obloukt a prvky zaobleni

Délka prvku

Pravidlo je spInéno, kdyz se délky prvkl obrysu nachazeji v pfipustné oblasti.

Uhel v poéateénim bodé

Pravidlo je splnéno, kdyz se vstupni thel v pocate¢nim bodé obrabé&ného obrysu nachazi v pfipustné oblasti.

l,é‘;}: “  Upozornéni

Tuto podminku Ize kombinovat pouze spoleéné s dal$imi podminkami typu ,,Uhel v poéateénim bodé*“ nebo ,,Uhel
v koncovém bodé“ .

Uhel v koncovém bodé

Pravidlo je splnéno, kdyz se vystupni Uhel v koncovém bodé obrabéného obrysu nachazi v pfipustné oblasti.





lxg “  Upozornéni

Tuto podminku Ize kombinovat pouze spole¢né s dal§imi podminkami typu ,,Uhel v poéateénim bodé“ nebo ,,Uhel
v koncovém bodé“ .

Uhel obrysu v poéateénim bodé

Pravidlo je splnéno, kdyZ se uhel obrysu vzhledem k soufadnicovému systému v po¢ate¢nim bodé obrabéného obrysu nachazi v pfipustné
oblasti.

Wagey =as) o
liuﬁ Upozornéni

Tuto podminku Ize kombinovat pouze spoleéné s dal§imi podminkami typu ,,Uhel obrysu v poéateénim bodé* nebo
,Uhel obrysu v koncovém bodé* .

Uhel obrysu v koncovém bodé

Pravidlo je spInéno, kdyz se uhel obrysu vzhledem k soufadnicovému systému v koncovém bodé obrabéného obrysu nachazi v pfipustné
oblasti.

l‘g: Y Upozornéni

Tuto podminku Ize kombinovat pouze spoleéné s dal$imi podminkami typu ,,Uhel obrysu v poéateénim bodé“ nebo
,Uhel obrysu v koncovém bodé* .

Porovnani

Pfi definici jsou k dispozici tyto relacni operatory:

Relacni operator Popis
= Rovnost
<> Nerovnost
< Mensi
> Vétsi
<= MensSi nebo rovno
>= Vétsinebo rovno

Hodnota

MU0ze obsahovat numerickou hodnotu nebo libovolné texty, které odpovidaji proménnym v systému woodWOP.

Wagey =an) o
liuﬁ Upozornéni





Pfitom se neprovadi zadna kontrola syntaktické spravnosti, tzn. pokud se pouzije proménna (L, B, D atd.), musi byt tato
proménna definovana v programu systému woodWOP.

Zmény

Ve zméndch Ize pouZzit tyto kli€ové proménné, které se pfi pfifazeni k makru automaticky naplni pfisluSnymi veliCinami prvku obrysu, na ktery
se vztahuje technologické makro.

Klicova proménna Popis
$IR Vnitfni polomér
$AR Vnéjsi polomér
$EL Délka prvku
$WI Uhel prvku (vstupni Ghel minus vstupni dhel
$WS Vstupni thel v poc¢ateénim bodé
$SWE Vystupni thel v koncovém bodé

lxg “  Upozornéni

Kazda zména odpovida ur€itému makru systému woodWOP Zménit technologické parametry . Pro pravidlo je
moznych maximalné 16 zménovych fadku.

Parametr MPR

Tato zména na rozdil od jinych moznych zmén nevytvofri makro systému woodWOP ,,Zménit technologické parametry“ , ale slouzike
zmeéné parametrQ v prisluSném referenénim makru. Pro zménu parametru makra se musijako hodnota zadat zkratka parametru MPR
nasledovana znakem rovnosti (,=“) a pozadovanou hodnotou.

» k dispozici zvlastni navod pro zkratky parametri MPR! Viz dokumentaci ,,Popis formatu MPR*
Priklad

¢ \/ makru olepovani je tfeba hodnotu Posuv zménit na 12.

e Zkratka pro posuv z popisu formatu MPR = ,,F_*

¢ Nasledné je treba jako zménu zvolit typ ,,parametr MPR* s hodnotou F_=12.

lxg - Upozornéni

Parametry MPR jsou v sou€asné dobé k dispozici pouze pro makra systému woodWOP Olepovani obrysu a Licovaci
frézovani.

Vybér stroje





Pro kazdy nainstalovany stroj Ize stanovit vlastni ustanoveni. K tomu je tfeba zvolit pfisluSny stroj.

[ optiondialog 2l x

—Plade
RegelDatenbark |C:\machine1\al\ML4\Regel txt

Regelwerke {C: ‘machinel\al\MLA\Regelwerke. txt

(TP Versuch/Schulung BAZ32

Hep | Apply oK Concel |

@” Upozornéni

Pomoci polozky nabidky OBRABET>STROJ Ize zvolit stroj.

Prifazeni systému woodWOP

Podle definice technologickych ustanoveni v technologické databazi musi byt pfisluSné ustanoveni obrabéni pfifazeno v systému
woodWOP.

Pfitom se postupuje takto:
¢ \/yberte a definujte obrédbéniv systému woodWOP

e Zvolte kartu Doplfikové parametry

e Aktivujte parametr Ustanoveni

§ M@ fend]

Fegelwerk

e Pomoci symbolu vybéru oteviete dialogové okno pro vybér.

Pomoci dialogového okna zadejte ustanoveni vyhowujici zvolenému stroji.

Bl regelwerk - Auswahl BEE
(] HName
0002 Biindigfrisen
0003 Melamin 0.4
0004 PP1.5
0007 Frisen

Vorschwenken Biindigfrisen

I oK I | abbrechen






@” Upozornéni

K obrabéni Ize pfifadit maximalné jedno ustanoveni.

Generovani technologickych pokynu
Pro provedeni pravidel vytvofenych v technologické databazi je tfeba je vygenerovat v systému woodWOP.

Nastroj ke generovani se spusti pomoci polozky nabidky GENEROVAT> GENEROVAT TECHNOLOGICKA MAKRA . Ten vwygeneruje
technologicka makra.

Import a export pravidel

V technologické databéazi Ize kazdou zménu pfevzit ze systému woodWOP nebo predat do systému woodWOP. Zména odpovida makru
Zmeénit technologické parametry .

[Z TechbB - 10|
Patel pearbeten Hife

@ @@ Y e ST

() Fegemesiiiohel, | [ Repsinedt beatbeten | (7] Regeln beatbeien |

Regalwerk | 1D 0003 - Melamn 0.4 -
Name |io [=] | Hame [io |
PT2_ 03 0001 v MELO 4 071 | o
PYE2 032 | 0002 v MELO.4 0% | 0012
PVE2 041 0003 ¥ |MELO_4_041 0013
PVC2_042 DOB4 # v |MELD & 042 | o018
PVCZ_ 051 0005 ¥ | I MELO 4 051 | oS
VL2 052 0005 v [MELO 0052 | o6
PVE2_ 061 | 0007 v MELO_4 061 | 0017
PVE2_082 0008 % |MELD_&_START | 0018
PVC2_START 0010 v MELOL4 0B2 | 0020
MELO_4_031 oo

[Mero_e o3z T

MELO_4_0d1 0013

MELO_#_042 o014

Heve Regel

Ciimachine 1| al \MLA Regeiwerke but

Importovat

Makro Zménit technologické parametry se importuje ze systému woodWOP

MPK
r

Exportovat

Zména se exportuje do systému woodWOP.

E
MPR

({ ?ﬁ“ Upozornéni

V systému woodWOP Ize kazdé makro Zménit technologické parametry importovat a exportovat pomoci funkce
Nacist a Ulozit .





» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci ,,Zména technologickych parametri*
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Blok

Toto makro umoZzfuje shrnuti obrabéni nezavislych na obrysu do jednoho bloku.

V zasadé Ize vkladat obrabéni zavisla na obrysu, to vSak vzhledem k pfedpokladanému fungovani bloku nema bez zviastni pfipravy smysl.
Obrabéni obrys(i spadaiji do bloku pouze tehdy, jsou-li zaclenéna do jedné soucasti a vioZzena do bloku.

V8echna pfifazena obrabéni jsou podfizena bloku.

V8echna obrabéniv bloku

— Jsou posunuta o osazeni v bloku.

— Lze kopirovat pomoci poctu X/Y a rastru X/Y.

— Pouzivaji systém souradnic bloku

— Jsou pomoci bloku aktivovana a deaktivovana.

— Jsou vypocitana s pouzitim podminky bloku (spojka AND)

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 2 sadach parametrd:
e Poloha, rastr

e Doplrikovy parametr

Poloha, rastr

o XY

Poloha X/Y
>
z
Y\iﬁ/x

Definuje bod vioZeni pomoci soufadnice X a Y zvoleného soufadnicového systému. Udaj polohy X/Y se zpravidla vztahuje na stfed prvku.





| SRR v o,
lx.,@ Upozornéni

Misto vioZeni bloku je ur€eno zadanim souradnic vzhledem k soufadnicovému systému, ktery byl pro blok zvolen. VSechna
obrabéni nezavisla na obrysu a komponenty v ramci bloku se posouvaji s blokem. Proto pfi programovani umistéte
obrabéni kolem referen¢niho bodu tak, aby bylo mozné jednoduse zadat misto viozeni celého bloku.

e
and Lokalni soustava souradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.

fg “  Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

®  ZpglohanaoseZ

Pomoci tohoto parametru se zadava hodnota Z prvku od definovaného poc¢atku souradnice Z zvoleného souradnicového systému.

D
2
Z
Y\:\\L)/X

@m Jméno

Pomoci tohoto parametru Ize ulozit nebo nacist existujici blok (pfipona souboru: *.blk). Pfi ukladani se zobrazi plocha, ve které se musi urcit
nazev souboru. Pfi nacitani se na ploSe vybira poZzadovany soubor.





Klepnutim mysina symbol se otevie okno pro vybér existujici definice bloku, ktera se ma viozit.

[

Klepnutim mysina symbol se otevie okno pro ulozeni aktualni definice bloku.

@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , A0O0 , BOO , CO0 nebo DQO .

qg“ Upozornéni

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

oo o KXY

Yx Pocet X/Y

Zadanim poctu ve sméru osy X a Y Ize obsah bloku opakovat.






(X ) HIXYRastr XY

Je-li Pocet X/Y > 1, ur€i se pomocirastru ve sméru osy X a ve sméru osy Y vzdalenost pfislusnych referencnich bodud bloka.

@ Podminka

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

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

Doplikovy parametr

O

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

[@ Kategorie softwaru woodTime

l«@ “  Upozornéni

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

Pfi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

Priklad

Blok

V tomto prikladu se programuje blok s vertikalnimi otvory a kopiruje se 3krat ve sméru osy X pomoci funkce rastru.





e V/ytvorte vertikalni otvory podle zadani pfiklad vertikalni vrtani

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

9,5| L/2-9.5 L/2-9.5 9.5
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Vyberte v poliéku nastroji Sdruzena makra

=
o

Kliknutim aktivujte blok

Pfifadte otvory bloku

e Zkontrolujte, zda jsou otvory pfifrazeny bloku.

e Pokud ne:

o Posurite je pfetazenim mysi






= € rartt

@ NC-Options

= E§ Makros

= S -
i Bohren vertikal
N Bohren vertikal
i Bohren vertikal
N Bohren vertikal

W Bohren vertikal

EEEEE

o
Zadeijte polohu X/Y
e PolohaX=9,5
e PolohaY=0
|¢ XY [95 0 |‘
(5]

Zadejte poCet X/Y

e PocCetX=3

e PocetY=1

s EEXY |3 1 |

Rastr X/Y

e Rastr X =L/2-9,5

e RastrY=0

2FhXY [uzes [0 |
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Definovani upinacich prostredkii

Pomoci tohoto programu se zobrazuji a uprawuji definice jiz vytvofenych upinacich prvkd a vytvareji se nové upinaci prvky. Kromé toho se
zobrazi obecna zakladni nastaveni, ktera se tykaji upinacich prvka.

& ClampEdit EEE

& spannelemente | (8 Globabs Einstellungen

Vorschany

OOE®O0 @I L0+ 5o

| Kennung i

3 1[2-056-17-09

ED 2 [2-056-17-0930, 180° gedreht]

(D 3[2-056-17-0950, 0° montiert]

[ED 4 [2-056-17-0950, 0 montiert, 180° gadreht]
@3 5 (2-056-17-0950, 90" montiert)

[E3 & [2-056-17-0950, 90° montiert, 180° gedreht]
ED 7 [2-056-17-0960, 0° montiert]

(i3 8 [2-056-17-0960, 0 montiert, 180° gedreht]
@3 9 [2-056-17-0960, 90° montiert)

L D anbm srs o2 Ons i St e emhiock AOO8 - deab il :
Eigenschaften _
. N z
Vorlage |2-056-17-0920 v @Jiﬂ‘. l | l(;
2056170520
- Versatze
Tvp |Vt 1 %Q'.L 1 owe
Baulch Drehpuinkt Programimening Laseranzeige
Geomatns ¥
X b 1 b X
557
¥ ¥ ¥ Y
i o | @
Krper E! ID-Madell
Auflage Kérper 1
T EP Dy i [
Korper 2

MaBeirheit

Vybér

Aplikace se spusti pomoci polozky nabidky systému woodWOP Nastroje > DalSi aplikace > Program ClampEdit
Clamp Edit

Parametry jsou spravovany ve 2 sadach parametrd:
e Upinaci prvky

e Globalni nastaveni

Upinaci prvky

Upinaci prvky se definuji pomoci téchto kritérii:
* Vlastnosti

e Geometrie





e Nahled
e QOsazeni

e 3D modely

Vytvoreni nového upinaciho prvku

e bez Sablony
e pomoci Sablony

e na disketu

E&E “  Upozornéni

Volbou Sablony nelze zménit pfisluSné hodnoty.

Metoda

oo My el +a ot

bez Sablony
e Zvolte pozadovanou ,,Identifikaci
e Zadejte Vlastnosti ,,Komentar
e Zvolte Vlastnosti ,, Typ“

e Zvolte Vlastnosti ,,Geometrie* a je-li tfeba, zadejte ,,Osazeni“ a ,,3D model“





pm = Todis Betll . [o I 5o O =Y

i
e B & @
- = . _—
e ED [ D =

pomoci Sablony

e Zvolte pozadovanou ,ldentifikaci“

Zvolte Vlastnosti ,,Sablona*
o VSechny hodnoty jsou po vybéru pfedbézné obsazeny

Vlastnosti ,,Sablona“ nastavte na ,,-

L[]

o VS8echny hodnoty Ize zménit

L[]

Zménite Vlastnosti ,,Komentar

L[]

Zvolte Vlastnosti ,, Typ*

e Zvolte Vlastnosti ,,Geometrie* a je-li tfeba, zadejte ,,Osazeni“ a ,,3D model“

ot &l =]

o waremmts 0 e ik g

CEessses |

=
i =i
E

nadisketu

e Pravym tlacitkem mysi zvolte podobny upinaci prvek

o Provedte funkci ,,Kopirovat*

L]

Pozadovanou identifikaci zvolte pravym tlacitkem mysi

o Provedte funkci ,,VloZit“

Vlastnosti ,,Sablona“ nastavte na ,,-*

o VSechny hodnoty Ize zménit

Zménte Vlastnosti ,,Komentar*

Zvolte Vlastnosti ,, Typ*“

Zvolte Vlastnosti ,,Geometrie“ a je-li tfeba, zadejte ,,Osazeni“ a ,,3D model“

Vlastnosti





Eigenschaften
Vorlage |- bt E}E

Typ | vakuum v .

Vlastnosti popisuiji upinaci prvek pomoci parametr:
* Sablona

e Pocet

Komentar

° Typ

e Barva

Sablona

Chcete-li vytvoit novy upinaci prvek, zvolte v rozbalovaci nabidce fadek Zadna $ablona (oznadeny &arkou). Nize uvedené parametry tak Ize
zadat podle viastnosti nového upinacio prvku.

warlage |- L
lg‘: “  Upozornéni
.

U preddefinovanych upinacich prvkl nelze parametry jiz zménit.

Pocet

Udaj, kolik upinacich prvkii tohoto typu je k dispozici.

lxél' “  Upozornéni

Tento zaznam se vyhodnoti pfi generovani navrhu pfisavného zafizeni.

Komentar

Volné zadané informace k upinacimu prvku.

2-056-17-0920
féf “  Upozornéni

Zde vloZzeny komentar se zobrazi v seznamu upinacich prvki vedle identifikace

[E5) 0[2-056-17-0920]

Typ

Popisuje funkci upinaciho prvku.





Lze vybrat z téchto moznosti:
e Vakuum
napf.: 2-056-17-0930
Zakladna: 2056170930.wrl

FA
Ly
V zavislosti na typu upinaciho prvku jsou v Parametrech upinacich prvka aktivni tyto parametry:
e Poloha

e [dentifikace

¢ Uhel ulozeni

@'_‘ Postion Kenreng winke! fuftage
= ] a
450 o a

e Otocny vakuovy
napf.: 2-056-17-0980
ZAkladna: 2056170980.wrl
Téleso 1: 2056170980 _1.wrl

Z
e

V zavislosti na typu upinaciho prvku jsou v Parametrech upinacich prvka aktivni tyto parametry:
e Poloha
¢ Identifikace

¢ Uhel ulozeni

@'_‘ Postion Kenreng winke! fuftage
= ] a
450 o a

e S vertikalnim upnutim
napf.: 2-056-17-3130
ZAakladna: 2056173130.wrl
Téleso 1: 2056173130_1.wrl

L






Pokud je zaskrtavaci policko Upnuti v nabidce NASTROJE>NASTAVENI>PARAMETRY aktivovano, budou v zavislosti na typu upinaciho
prvkuv Parametrech upinacich prvki aktivni tyto parametry:

e Poloha

e [dentifikace

o Uhel uloZeni
¢ Uheltélesa 1
e Upnuti

EE Postion Kerrung Wikl Audbage wink iteper 1 Vissnng
{100 ] (i 0.0 _BST
[0 o 0 .o Bsz

e S dvojim vertikalnim upnutim
napf.: 2-056-13-8770
ZAkladna: 2056138770.wrl
Téleso 1: 2056138770_1.wrl
Téleso 2: 2056138770_2.wrl

-

Ly

Pokud je zaskrtavaci politko Upnuti v nabidce NASTROJE>NASTAVENI>PARAMETRY aktivovano, budou v zavislosti na typu upinaciho
prvkuv Parametrech upinacich prvki aktivni tyto parametry:

e Poloha
o |dentifikace

Uhel uloZeni

L]

Uhel t&lesa 1

L[]

e Upnuti

G Postion Ferenng Wirkel fudiags Winksd Keeper 1 [——
{100 1] o 0.0 _Bsz
|4ze 1o 0 .o B2

¢ S horizontalnim upnutim
napr.: 2-056-13-3914
Z&kladna: 2056133914 .wrl
Téleso 1: 2056133914 _1.wrl

Z

g

Pokud je zagkrtavaci policko Upnuti v nabidce NASTROJE>NASTAVENI>PARAMETRY aktivovano, budou v zavislosti na typu upinaciho
prvkuv Parametrech upinacich prvki aktivni tyto parametry:

e Poloha
e [dentifikace

¢ Uhel ulozeni





e Upnuti

EE Postion Kerrung Wikl Audbage wink iteper 1 Vissnng
{100 12 (i _BST
[0 [12 0 | BsE
Barva
Y
Q’C‘:'.._ A [sse

Zobrazi plochu upinaciho prvku ve zvolené barve.

ﬂ@b - Upozornéni

Barevné znazornéni se zobrazi pouze u upinacich prvka, které jsou definovany bez Sablony.

Parametr 3D model zakladna musi byt prazdny.

Geometrie

-Geometrie

Auflage
Kirper

Grundplatte

QD

s

Dichtungsfeder

Geometrie definuje rozméry upinaciho prvku pomoci parametrd:
o Z3ikladnitvar
e Opéra

e Téleso

Podkladova desticka
e Tésnicipruzina

o K dispozici pouze u poloZzky Nastaveni druhu stolu ,,Mfizkovy sthl“ .

Zakladni tvar

rechteckig w

quadratisch
rund
rechkeckig

dreieckig

Podle zvoleného zakladniho tvaru se aktivuji potfebné parametry.
Jsou k dispozici tyto zakladni tvary:

e ctvercoveé

¢ kulaty

e pravouhly

¢ Trojuhelnikovy





Zadani délky (ve sméru osy X) a Sitky (ve sméru osy Y) nebo priiméru zakladny upinaciho prvku.

Téleso
-~
V4
Y z
% Y
X
H H
W
< b3
Zadani vySky upinaciho prvku
Podkladova desti¢ka
~

z
Y z

x L4

NN

<

X <X

Zadani délky (ve sméru osy X) a Sitky (ve sméru osy Y) podkladové desticky upinaciho prvku.

Tésnici pruzina

Zadani délky (ve sméru osy X) a Sitky (ve sméru osy Y) tésnici pruziny.

Néahled

Nahled

3D nahled upinaciho prvku. Zobrazeni nahledu upinaciho prvku Ize zménit jak na panelu nastrojd tak v systému woodWOP.

OoE@O0 3 @MY o0 ¢ 2|

@” Upozornéni





Pokud u viastnosti nebyla vybrana zadna Sablona pro 3D model, vygeneruje se pro upinaci prvek standardizovany nahled.

OO0 @MY o0 ¢ 8o k|

2

Osazeni
iersakze
Biaulich Crehipunkt Programmistung Laseranzeige
A (0.0 (0.0 % (0.0 A (0.0
¥ |0.0 ¥ (0.0 ¥ (0.0 ¥ |0.0

K vizualizaci a vypoctu poloh je tfeba u asymetricky konstruovanych upinacich prvk(i zadat rozméry osazeni.

Nize uvedena osazeni mohou byt uvedena ve sméru osy X/Y:

L[]

Konstrukéni

Bod otaceni
e Programovani

e Laserovy ukazatel

Konstrukéni

<

Presazeni stfedu opéry upinaciho prvku vii¢i stfedu podkladové desticky

Bod otaceni

<

Osazeni otocné zakladny upinaciho prvku proti bodu ota€eniv podkladové desti¢ce

Programovani

Osazeni upinaciho prostfedku pfi polohovani v systému woodWOP. Bod vioZeni upinaciho prostfedku se urcuje ze zadané soufadnice X a 'Y
v systému woodWOP + osazenivose X a Y.





Laserovy ukazatel

Osazeni u ukazatele polohy pomocilaseru nebo svételnych diod. Toto osazeni neniv systému woodWOP viditelné.

3D model
30-Model
Auflage Kérper 1
| T 1 2056138770, wrl - 2056138770 _1.varl -
Kirper 2
2056138770 _2.varl e

3D modely se skladajiaz ze 3 ¢asti:
e Opéra
e Téleso 1

e Téleso 2

(‘é}; - Upozornéni

3D modely jsou preddefinovany. V zavislosti na volbé jsou v systému woodWOP u upinacich prostfedk( aktivni vhodné
parametry.

e Vakuum

Zakladna: <NAME>.wrl

%

Zakladna: <NAME>.wrl

Z

g

e Otocny vakuovy

Téleso 1: <NAME>_1.wrl

Zz

L
S *

e S vertikalnim upnutim
Z&kladna: <NAME>.wrl

Téleso 1: <NAME>_1.wrl
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L

&
=
e S dvojim vertikalnim upnutim
Z&kladna: <NAME>.wrl
Téleso 1: <NAME>_1.wrl

Téleso 2: <NAME>_2.wrl

-

Ly

e S horizontalnim upnutim
Zakladna: <NAME>.wrl

Téleso 1: <NAME>_1.wrl

e 1.1 Zakladna

Zakladna popisuje téleso, proti kterému nebo na kterém je upnuty obrabény dilec.

Téleso 1





8
>

e 1.1 Zakladna
e 1.2 Téleso 1

Téleso 1 je pohyblivé a drzi zakladnu, na niz je obrabény dilec upnuty, nebo tlai obrabény dilec proti zdkladné.

Téleso 2

.1 Zakladna

o 1
e 1.2 Téleso 1
e 1.3 Téleso 2

Téleso 2 je spojeno se stolem stroje a nese zakladnu a téleso 1.

Globalni nastaveni

Globalni nastaveni se definuji pomoci:
e Druh stolu
o Kolizni vzdalenost upinacich prvka

e Parametry konzoly

Druh stolu

Druh stolu
Provedeni stolu stroje
Tischart

(&) Querkonsole

¢ Priéna konzola
o Konzoly jsou vyrovnany ve smeéru osy Y
e Podélna konzola

o Konzoly jsou vyrovnany ve sméru osy X





¢ Hladky stal
o Povrch stolu je rovna, pribézna plocha
¢ Mrizkovy stl

o Povrch stolu je rovna plocha, ktera je v pravidelnych odstupech pferuSena drazkami. DraZky jsou vzajemné uspofadany v thlu
90 stuprili ve sméruos X a Y.

¢ Podlozka pro obrabéni

o Povrch stolu tvofi pas. Pomocitohoto pasu se obrabény dilec pfisaje a pfepravi.
ué’ “  Upozornéni

Druh stolu nelze zmé&nit. Udaje zavisi na konstrukci stroje. Podle druhu stolu jsou aktivovany pfislu$né parametry.

Kolizni vzdalenost upinacich prvku

Kolizni vzdalenost upinacich prvku

Bezpecnostni vzdalenost okolo upinaciho prvku. Tato vzdalenost se zohledriuje v nvrhu pfisavného zafizeni. Je znazornéna jako ¢arkovana
¢ara kolem upinaciho prvku.

Kolizni vzdalenost zvolte tak, aby pouzité nastroje nepoSkodily upinaci prvek nebo aby s nim nekolidovaly.

e

f Nebezpedi

Po dokon€eni navrhu pfisavného zafizeni mizete v systému woodWOP upinaci prvky posunout ve sméru osy X/Y.

¢ Dodrzujte dostate¢nou bezpeénostni vzdalenost od pouzitych nastroja.

Parametry konzoly

Parametry konzoly

Konsolendaten

i Konsole_Weeke wrl | e

Data konzol definuii rozmérv konzol prostfednictvim parametrd:





e Délka
o Sitka
e osazeni

e Kolizni vzdalenost

3D model
Délka

Délka konzoly v podélném sméru konzoly

Kolizni vzdalenost

Bezpec€nostni vzdalenost na obou stranach konzoly

osazeni

Osazeni konzoly na stroji v obsazeni mista (obsazeni PC85). Bod vioZeni konzoly se uréuje automaticky ze zadané polohy + osazeni.

3D model

Pomoci tlacitka se vybere soubor s 3D modelem (*.wrl) pro vizualizaci konzoly

| mm | 2056170441 url =
s ) v s
§ g: Upozornéni

Y )

Tato volba je nutna pouze u neautomatickych konzolovych stolti . V opaéném pfipadé se zobrazi $ablona z parametr(i
stroje.





SMART Notebook


Frézovani horizontalni kapsy

Pomocitohoto makra se programuiji horizontalni kapsy.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, procesni technika

@O XYstred XIY

Definuje stfed kapsy vzhledem ke zvolenému systému soufadnic. Zadana souradnice je bod zasunuti nastroje.

°
i Lokalni soustava souradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.





T’g” Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

O% Istiedz

Definuje polohu Z stfedu kapsy. V této poloze Z se nastroj ponofi do stfedu kapsy.

< Délka

Délka kapsy ve sméru osy X.

yoyv4

)
. Vyska

Definuje vySku kapsy ve sméru osy Z.






 poloms
Rohovy polomér

VSechny Ctyfi rohy kapsy Ize rovnomérné opatfit polomérem.

Neni-li zadan zadny polomeér, vytvoii se polomér zvoleného nastroje.

’__/A_vtl v s
l&g Upozornéni

Rohovy polomér nem(ze byt mensinez polomér nastroje.

A°
° Uhelnik

Uhel uréuje pracovni smér nastroje. Hioubka kapsy je vytvofena v zadaném sméru thlu. Uhel se vztahuje ke zvolenému soufadnicovému
systému.

z
Y\$/X

JA—V 0
]

[ Upozornéni

Uhel se miize zadat jako kladny nebo zaporny.

Rozsah uhli je +/-360.





@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo D0OO .

r'g? “  Upozornéni
a

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

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.

SESH

i, Hloubka pfisuvu

Pokud je hloubka pfisuvu mensi nez hloubka frézovani, obrabi se kapsa ve vice cyklech. Pokud je zadana hloubka pfisuvu rovna 0 nebo
shodna s hloubkou frézovani, je kapsa vyfrézovana béhem jedné operace.





Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, hloubka pfisuvu: 5 mm = 2 cykly

Hg “  Upozornéni
Pro zachovani rovnomérné hloubky pfisuvu se doporuc€uje zadat hodnotu jako vzorec.

Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, 10/2 = 2krat 5 mm hloubky pfisuvu.

0
m A)Pﬁsuv v %

U prisuvu s % =0 se frézuje pouze vnéjSi obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.

U pfisuvu s % >80 % muze dojit k tomu, Ze nékteré ¢asti nebudou protazeny.

4 ﬁ » Smér frézovani

Definuje, zda frézka kapsu ubira ve sméru hodinovych ru€i¢ek nebo proti nému.
Jsou k dispozici 2 rezimy:
e Po sméru hodinovych ruci¢ek

e Proti sméru hodinovych rucic¢ek





1. Ve sméru hodinovych rucicek

il

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Proti sméru hodinovych rucéi¢ek

i

RezZim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

@ Podminka

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

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

@ N cVIastni rezim

'_,r"“ ] v -
lxvﬁ Upozornéni

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

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni se provede pomoci standardnich podprogramd.

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

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





ac]

- Cislo nastroje

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

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

Upozornéni

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

[}:}:}j

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouZije se rychlost posuvu zvoleného néstroje z databaze nastroj.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.





({g “  Upozornéni

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

""" Vzdalenost najizdéni

Definuje bezpeénostni vzdalenost v roviné XY, ve které se nastroj pohybuje po ose Z dold.

Parametry pohonu:

n_/nVyhladit obrys

l{g “  Upozornéni
Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

Tato funkce se pouziva pfi obrabéni obrysl vytvofenych aproximaci mnoha malych prvk(.
e PfFisluSné pfechody v obrysu nejsou vzdy pfesné tangencialni.

e Pohyb nastroje je stale zrychlovan a brzdén.





Nasledky jsou:
e Dochazi k trhavym pohyblm nastroje.
Funkci Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaobluji, aby vznikly tangencialni pfechody. Nastroj se pohybuje opét rovnomérmé.

Pomoci nasledujicich parametrli se ovliviiuje pfipustna odchylka od plvodnich hodnot.

apy ’ )
} A)Koeficient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.

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

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

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

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

PFi odchylce 0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
e Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna presnost obrysu

lxg" “  Upozornéni

Mérite pouze pfi nedostatec¢ném vysledku obrabéni.
e Zvyste hodnotu pfi €isté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezaleZi na pfesnosti a kvalité.
e Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materiall nebo povrchovych Gprav.

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

7y
V Max. odchylka od drahy





Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

n_/nVynechéni vét kratSich nez

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

O A
® V Maximalni odchylka uhlu

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

O A

L nynechéni uhlovych pohybd mensich nez

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

O

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

I:@ Kategorie softwaru woodTime

l\g - Upozornéni

Software woodTime je k dispozici jako volitelny pouze pro stroje spolecnosti HOMAG.

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

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

—=—Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&éhem obrabéni.
MozZnosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogove okno je deaktivovano.
]
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezim0
e Kryt automaticky
e Krytdole
e Mezipoloha 1
e Mezipoloha 2

e Kryt nahofe





f Nebezpedi

Pozor pfi obrabé&ni obrab&ného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

©,

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Krytdole

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1l

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :





Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

&= Odsavani

Odsavani Ize touto funkci zapnout nebo vypnout.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nastaveni odsavani nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize nastaveni odsavani zadat v aktivnim dialogovém okné.
Jsou k dispozici 3 rezimy:

e (QOdsavani automaticky

e Qdsavanizap.

e Odsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.






Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

| ' 00|

||||||||||||||||Obl"ébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

(@]

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1






Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n

Obrabéci jednotka pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

‘Chovéniv synchronizovaném rezimu
(;’g‘? “  Upozornéni

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

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

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

Pokud se nema pracovat synchronizované&, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popF. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesni technika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci poli€ko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného reZimu.
K dispozici je nékolik rezimu, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master”.

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

Hodnota parametrti 0

2.Slave 1





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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné

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

[l

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

T

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :






H Hodnota parametrti H

[N

3.0sy

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

Ll

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

P71 Xzavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

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

o Obrabéni neni korigovano.

P71 Yzavislost méfeni Y
VypocCet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O
Pokud neni zadkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.





PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

M1 Zzavislost méfeni Z
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Z.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

E'\:mm Reference na makro typu méreni polohy





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

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

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

I'"#mXReference na makro typu méfeni osy X

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

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

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

v
I'"'gmYReference na makro typu méfeni osy Y

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

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





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

v
I'"'émZReference na makro typu méfeni osy Z

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

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

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

Priklad

Frézovani horizontalni kapsy

V tomto pfikladé je naprogramovana horizontalni kapsa pfi pouZziti proménnych.
e Horizontalni kapsa ma délku 155 mm a vysku 14 mm pfi hloubce 85 mm

e Stfed kapsy €ini od nulového bodu obrabéného dilce ve sméru osy X L/2 a ve sméru osy Y B a ve sméru osy ZD/2
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Vyberte v poliéku nastroja Kapsy

Klepnutim mysi aktivujte parametr Horizontalni frézovani kapsy

Zadejte stted naose X a Y.
e Polohanaose X=L/2

e PolohanaoseY=B

[o0xy [ e K|
o

Zadejte stfed na ose Z

e Stied naose X =D/2

s 1 [or N






Zadejte délku kapsy
e Délka =155
| '_D‘ [155 |‘
o

Zadejte vySku kapsy
e Vyska=14
P ]
o

Zadejte rohovy polomér kapsy

e Rohovy polomér=7

| i ]
0
Zadejte smér obrabéni
e Uhel=270
L [ ]
o
Zadeijte hloubku kapsy

e Hloubka =85

IE ES |‘
(10}

Zadejte hloubku pfisuvu obrabéni

¢ Hloubka pfisuvu =15

L LE ]
(11)

Vybér nastroje
o Cislo nastroje = 501

|I];§i # |50 ||;|‘






SMART Notebook


Frézovani kapsy pod uhlem A

Pomocitohoto makra se programuiji kapsy, které jsou provedeny pod uhlem A.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, procesni technika

@O XYstred XIY

Definuje stfed kapsy vzhledem ke zvolenému systému soufadnic. Zadana souradnice je bod zasunuti nastroje.

°
i Lokalni soustava souradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.





(g“ Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

@< IHodnotaz

Definuje polohu Z stfedu kapsy. V této poloze Z se nastroj ponofi do stfedu kapsy.

< Délka

Délka kapsy ve sméru osy X.
z >

Y\%T&/,x

—\

A
C—! Sitka

Sitka kapsy ve sméru osy Y.





 poloms
Rohovy polomér

VSechny Ctyfi rohy kapsy Ize rovnomérné opatfit polomérem.

Neni-li zadan zadny polomeér, vytvoii se polomér zvoleného nastroje.

’__/A_vtl v s
l&g Upozornéni

Rohovy polomér nem(ze byt mensinez polomér nastroje.

A°
° Uhelnik

Pomoci tohoto parametru se otoci obrabéni v roviné XY kolem osy Z.

Odpovida Uhlu obrabéni vzhledem k ose X.

’g “  Upozornéni

Uhel se miZe zadat jako kladny nebo zaporny.

Rozsah uhli je +/- 360.





@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo D0OO .

r'g? “  Upozornéni
a

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

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.

SESH

i, Hloubka pfisuvu

Pokud je hloubka pfisuvu mensi nez hloubka frézovani, obrabi se kapsa ve vice cyklech. Pokud je zadana hloubka pfisuvu rovna 0 nebo
shodna s hloubkou frézovani, je kapsa vyfrézovana béhem jedné operace.





Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, hloubka pfisuvu: 5 mm = 2 cykly

Hg “  Upozornéni
Pro zachovani rovnomérné hloubky pfisuvu se doporuc€uje zadat hodnotu jako vzorec.

Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, 10/2 = 2krat 5 mm hloubky pfisuvu.

0
m A)Pﬁsuv v %

U prisuvu s % =0 se frézuje pouze vnéjSi obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.

U pfisuvu s % >80 % muze dojit k tomu, Ze nékteré ¢asti nebudou protazeny.

4 ﬁ » Smér frézovani

Definuje, zda frézka kapsu ubira ve sméru hodinovych ru€i¢ek nebo proti nému.
Jsou k dispozici 2 rezimy:
e Po sméru hodinovych ruci¢ek

e Proti sméru hodinovych rucic¢ek





1. Ve sméru hodinovych rucic¢ek

il

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Proti sméru hodinovych rucéi¢ek

i

RezZim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

(0}
OA AHodnotaA

Zde se zada nastaveni Uhlu osy A.
0° = vertikalni obrabéni.
+/- 90° = horizontalni obrabéni.

Uhel Ize zvolit libovoIng.

dg“ Upozornéni

Minimalni a maximalni nastaveni uhlu je specifické pro stroj a agregat.

Zadani zaporné hodnoty A je mozné pouze u 50sych strojl.

(o]
OA cHodnotaC





Yo b X
N

Hodnota C definuje, v jakém thlu oto€eni kolem osy C se nastroj nachazi a do jakého sméru v roviné XY sméfuje.

Zadani sméru se liSi od jinak bézné definice v systému woodWOP
hg “  Upozornéni

Je-li hodnota A = 0°, nema hodnota C vyznam, protoZe obrabéni potom probiha vertikalné.

Pfi kladném uhlu A odpovida zadani sméru nasledujicimu pfifazeni

X- X+

90° 270°

Y- 180°

0° =vkladném sméruosy Y
90° =v zaporném sméru osy X
180° =vzaporném sméruosy Y

270° =vkladném sméru osy X
lfﬁ'_ “  Upozornéni

Vyrovnani os a pfislusné pfifazeni uhlt se vztahuji absolutné k soufadnicovému systému stroje.

Pfi zaporném uhlu A odpovida zadani sméru nasledujicimu pfifazeni





Y+ , 180°
A

v

270° 90°

Oo

0° =vzaporném sméru osy Y
90° =vkladném smeéru osy X
180° =vkladném sméruosy Y

270° =vzaporném sméru osy X

l‘é “  Upozornéni

Vyrovnani os a pfislusné pfifazeni uhlt se vztahuji absolutné k soufadnicovému systému stroje.

@ Podminka

Tyto podminky umozriuiji provedeni prevzetido NC programu v zavislosti na podmince.
e Pokud je podminka spiné&na, provede se obrabéni.
e Pokud neni podminka splnéna, obrabéni se neprovede.

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

B N cVIastni rezim

l‘é “  Upozornéni

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

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

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

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





ac]

- Cislo nastroje

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

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

llﬁ ~  Upozornéni

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

[}:}:}j

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

O

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.





D _—
lx\g‘" Upozornéni

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

Parametr pohonu

_/nVthadit obrys

D . .
lx\g‘" Upozornéni

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

Tato funkce se pouziva pfi obrabéni obrysl vytvofenych aproximaci mnoha malych prvk(.
o PfFisluSné pfechody v obrysu nejsou vzdy pfesné tangencialni.
e Pohyb nastroje je stale zrychlovan a brzdén.
Nasledky jsou:
e Dochazi k trhavym pohyblm nastroje.
Funkci Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaobluji, aby vznikly tangencialni pfechody. Nastroj se pohybuje opét rovnomérmé.

Pomoci nasledujicich parametrli se ovliviiuje pfipustna odchylka od plvodnich hodnot.





b0
»: "ﬂ A)Koeficient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je oviivnéno timto koeficientem.
Koeficient rampy Ize nastavit v nabidce Moznosti NC obrabéni nebo pomoci obrabéni.

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

O

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

Pokud je funkce aktivovana, musi se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %
PFi odchylce o0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
e Je ovlivnéna doba obrabéni

e Je ovlivnéna pfesnost obrysu

l:g . Upozornéni

Ménte pouze pfi nedostatecném vysledku obrabéni.
e Zvyste hodnotu pfi Cisté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezalezi na prfesnosti a kvalité.
¢ Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materialt nebo povrchovych tprav.

Tato funkce nenik dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mizZe jen vyrobce stroje

o7
V Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

_/nnVynechéni vét kratSich nez





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

O A
® V Maximalni odchylka uhlu

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

N
z
Y QL} X
O A
® VVynechéni thlovych pohybt mensich nez

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

Dopliikovy parametr

O

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

I:CD Kategorie softwaru woodTime





fg ¥ Upozornéni

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

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

@Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&hem obrabéni.
MozZnosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezim

e Kryt automaticky

Kryt dole

]

Mezipoloha 1

[

Mezipoloha 2

°

Kryt nahote

é Nebezpecdi

Pozor pfi obrabéni obrabéného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpeci urazu!

1. Kryt automaticky

Rezim krytu pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :






H Hodnota parametrti

o

2. Krytdole

G

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1l

=

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

o

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

&=  Odsavani

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

e QOdsavani automaticky





e Qdsavanizap.

e QOdsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

| T 00|

unnnnunnn Obrabéci jednotka

Funkce u vicevfetenovych strojli se 2 frézovacimi vieteny. Volba, se kterou maji pracovat obrabéci vietena.
O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit obrabéci jednotku. Dialogové okno je deaktivovano.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize obrabéci jednotku zadat v aktivnim dialogovém okné.

Podle poctu obrabécich vieten je k dispozici vice rezim(:





e Automaticka volba obrabéci jednotky
e obrabécijednotka 1

e obrabécijednotka n

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1

Obrabéci jednotka pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

vV 0

Pomoci této funkce se béhem obrabeéni aktivuje ofukovaci tryska na nastroji.

Ofukovani zap

O

Pokud neni zaskrtavaci poli€ko aktivovano, zistava béhem obrabéni ofukovaci tryska deaktivovana.

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





Chovéni v synchronizovaném rezimu

hﬁ‘: “  Upozornéni

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spole¢nosti HOMAG.

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

Tento parametr umozfiuje uloZit program na rdznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabéni a uskutecnit je v synchronizovaném
rezimu.

Pokud se nema pracovat synchronizované, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
RCizna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran méni také procesni technika (laser, topny vykon, posuv, otacky atd.).
O
Pokud neni za8krtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezima, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
(2]
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master".

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

Hodnota parametrti 0

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

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






H Hodnota parametrti

[N

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1. Zadné

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

o

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

[

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Osy

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





Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

P71 Xzavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

P71 Yzavislost méfeni Y
VypocCet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.





Y. X
\,\\\ié P
Priklad:

e Koeficient=1

o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

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

o Obrabéni neni korigovano.

P71 Zzavislost méfeni Z
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Z.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

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

o Obrabéni neni korigovano.

Eﬁ!m Reference na makro typu méreni polohy





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

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

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

I'"#mXReference na makro typu méfeni osy X

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

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

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

v
I'"'gmYReference na makro typu méfeni osy Y

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

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





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

v
I'"'émZReference na makro typu méfeni osy Z

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

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

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

Priklad

Frézovani kapsy pod uhlem A
V tomto prikladé je naprogramovana kapsa pod thlem vychyleni (Uhel A) pfi pouziti proménnych.
e Kapsa ma délku 200 mm , vySku 40 mm a hloubku 10 mm pfi thlu A45

e Dfive nez se frézovani kapsy pod thlem A naprogramuje, musi se nejprve definovat zkoseni pod Uhlem 45. Kapsu je potom tfeba
umistit doprostfed do tohoto zkoseni.
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Vyberte v poli€ku nastroji Kapsy

Klepnutim mysi aktivujte parametr Frézovani kapsy pod uhlem A

Zadejte stted naose Xa Y.
e Polohanaose X=L-D/2
e PolohanaoseY=B/2
| GOXY [0z REE “|
o

Zadani hodnoty Z

e HodnotaZ=D/2

o 7 [z |






Zadejte délku kapsy

e Délka =200
| L. [z00 ||
(6]

Zadejte Sitku kapsy
o Sitka=40
== ]
o

Zadeijte hloubku kapsy

e Hloubka=10

EE [0 |
o
Zadejte pfisuv v %

e Prisuvv % =80

m% [s0

o
Zadejte uhel vychyleni

e HodnotaA=45

LA s

(10}
Zadejte smér obrabéni

e HodnotaC =90

L e [

Vybér nastroje

¢ Cislo nastroje = 501
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SMART Notebook


Frézovani kapsy zdola

Pomocitohoto makra se programuiji kapsy na spodni strané& obrabéného dilce.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, procesni technika

@O XYstred XIY

Definuje stfed kapsy vzhledem ke zvolenému systému soufadnic. Zadana souradnice je bod zasunuti nastroje.

°
i Lokalni soustava souradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.





(:g“ Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

OP Izagstek Z

Referenéni hodnota na ose Z pro za¢atek obrabéni. Pokud neni tato hodnota zadana, zacina obrabéni na povrchu obrabéného dilce.

Z = tloust'’ka obrabéného dilce

< Délka

Délka kapsy ve sméru osy X.

A
C—! Sitka

Sitka kapsy ve sméru osy Y.





 poloms
Rohovy polomér

VSechny Ctyfi rohy kapsy Ize rovnomérné opatfit polomérem.

Neni-li zadan zadny polomeér, vytvoii se polomér zvoleného nastroje.

’__/A_vtl v s
l&g Upozornéni

Rohovy polomér nem(ze byt mensinez polomér nastroje.

I:é Uhelnik

Pomoci tohoto parametru se zadava uhel prvku obrysu vzhledem k ose X.

@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo DQO .
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lxﬁ Upozornéni

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

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.

m Hloubka pfisuvu

Pokud je hloubka pfisuvu menSi nez hloubka frézovani, obrabi se kapsa ve vice cyklech. Pokud je zadana hloubka pfisuvu rovna 0 nebo
shodna s hloubkou frézovani, je kapsa vyfrézovana béhem jedné operace.

Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, hloubka pfisuvu: 5 mm = 2 cykly

r—/ﬂ—"—’ v s
Rg Upozornéni

Pro zachovani rovnomérné hloubky pfisuvu se doporucuje zadat hodnotu jako vzorec.

Priklad:





Hloubka frézovani: 10 mm, 10/2 = 2krat 5 mm hloubky pfisuvu.

0
@«E A)Pl"isuv v %

Zadani pfisuvu v % praméru frézy.
Rﬁ Upozornéni

U prisuvu s % =0 se frézuje pouze vnéjSi obrys kapsy. Kapsa se neprotahuije.

U pfisuvu s % >80 % muze dojit k tomu, Ze nékteré ¢asti nebudou protazeny.

< E > Smér frézovani

Definuje, zda frézka kapsu ubira ve sméru hodinovych ru€i¢ek nebo proti nému.
Jsou k dispozici 2 rezimy:
e Po sméru hodinovych ruci¢ek

e Proti sméru hodinovych ruci¢ek

1. Ve sméru hodinovych rucicek

il

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Proti sméru hodinovych rucic¢ek

B





RezZim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

AT
) Uhel ramene

Uhel C ve stupnich mezi ramenem spodniho agregatu a referenénim systémem soufadnic.

Loi?0

X
\

”

~

Y4

Y\ 1 /X

f Nebezpedi

Pozor pfi nespravném zadani uhlu.

Nebezpedi kolize!

@ Podminka

Tyto podminky umozriuiji provedeni prevzetido NC programu v zavislosti na podmince.
e Pokud je podminka spinéna, provede se obrabéni.
e Pokud neni podminka spinéna, obrabéni se neprovede.

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

@ N cVIastni rezim

l(@l‘: “  Upozornéni

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

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni se provede pomoci standardnich podprogramd.

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

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





ac]

- Cislo nastroje

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

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

llﬁ ~  Upozornéni

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

[}:}:}j

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

0O

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.





S L
({ g Upozornéni
Pokud je zadana hodnota vétSi nez hodnota v databazi nastrojd, pouZije se hodnota z databaze nastrojl.

'4\I_

nemeE Vzdalenost najizdéni

Definuje bezpeénostni vzdalenost v roviné XY, ve které se nastroj pohybuje po ose Z dold.

E ‘ Najizdéni pod obrabény dilec

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, najede nastroj na bezpe&nou vzdalenost pod obrabény dilec a pod dosedaci plochou obrabéného
dilce se provede korekce poloméru nastroje.

O

Pokud je zaSkrtavaci policko deaktivovano, pohybuje se nastroj po definované souradnici zac¢atku Z na zacatek obrabéni.






lxg" - Upozornéni

Pfi nespravném nastaveni nebezpecikolize.

Parametr pohonu

_/nnVthadit obrys

l‘g ”  Upozornéni

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

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

Pomoci nasledujicich parametrli se oviiviiuje pfipustna odchylka od pavodnich hodnot.

=y S0
»- ""j A)Koeficientrampyv%

Chovani stroje pfi zrychleni je oviivnéno timto koeficientem.

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

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

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

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

PFi odchylce 0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.





e Je ovlivnéna doba obrabéni

e Je ovlivnéna pfesnost obrysu

’@: “  Upozornéni

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

Tato funkce nenik dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mizZe jen vyrobce stroje

-n/nA

WV Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

_/anynechéni vét kratSich nez

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





/oA

® V Maximalni odchylka uhlu

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

O A

® VVynechéni uhlovych pohybt mensich nez

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

Dopliikovy parametr

Olr(,

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

I:CD Kategorie softwaru woodTime

hé’ “  Upozornéni

Software woodTime je k dispozici jako volitelny pouze pro stroje spolecnosti HOMAG.

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

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime





=Poloha krytu

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

e Kryt nahofe

ﬁ Nebezpedi

Pozor pfi obrabé&ni obrab&ného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Krytdole

Rezim krytu pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4






3. Mezipoloha 1

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

I Odsavani

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

e QOdsavani vyp.





1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

| T 00|

ununnnnnn Obrabéci jednotka

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

e obrabécijednotka n





1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrd konkrétni pfifazeni zakaznika

‘Chovéni v synchronizovaném rezimu
’g “  Upozornéni

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

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

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

Pokud se nema pracovat synchronizované&, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.





Priklad:
RC(izna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran méni také procesni technika (laser, topny vykon, posuv, otacky atd.).
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezima, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master".

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

Hodnota parametrti 0

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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

Timto parametrem se vybere druh zavislosti méfeni.





Jsou k dispozici 3 rezimy:
e Zadna
e Poloha
e QOsy

1. Zadné

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

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

T

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3.0sy

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

Ll

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

" XZavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.





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

o Obrabéni neni korigovano.

P71 Yzavislost méfeni Y
VypocCet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

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

o Obrabéni neni korigovano.

v
" ZZ3vislost méreni Z

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

O





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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

Eﬁm Reference na makro typu méreni polohy

y4 -
Y\\@/,x
|

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

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

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

v
I'""éTnXReference na makro typu méfeni osy X





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

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

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

I'"¢mYReference na makro typu méfeni osy Y

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

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

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

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

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





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

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

Priklad

Frézovani kapsy zdola

V tomto prikladé je naprogramovano frézovani kapsy zdola.

e Kapsa ma délku 200 mm a Sirku 80 mm
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Vyberte v policku nastroji Kapsy

Klepnutim mysi aktivujte parametr Frézovani kapsy zdola

Zadejte stted naose Xa Y.
e Stied na ose X =L/2
e Stfed naose Y=B-50
| QOXY [z “[eso R |
o

Zadejte délku kapsy

e Délka =200
| L. 200 ||
(5]






Zadejte Sitku kapsy
o Sitka =80
=l ]
(6]

Zadeijte hloubku

e Hloubka=10

WE [0 ]
o
Zadejte pfisuv v %

e Prisuvv % =80
LlE% [e0 |
()

Zadejte uhel ramene

¢ Uhel ramene =270
LA [ |
o

Zadejte Cislo nastroje

o Cislo nastroje = 204

|]':|;§,E # |2 |Q|
(10}

Zadejte vzdalenost najizdéni

e Vzdalenost najizdéni=70

| ﬂ'l— [7o ||

(11}
Aktivujte najizdéni pod obrabény dilec
¢ Najizdéni pod obrabény dilec =V

Exallc |
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Frézovani mnohouhelnikového tvaru

Pomoci tohoto makra se programuji komplexni obrabéni frézovanim, napf. pismena, napisy nebo loga firem.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, zobrazeni
e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, zobrazeni

@O XYpoloha XIY

N
Z
Y\Q&/X

Definuje bod vioZeni pomoci soufadnice X a Y zvoleného soufadnicového systému. Udaj polohy X/Y se zpravidla vztahuje na stfed prvku.
l«g" ”  Upozornéni

U mnohouhelnikovych tvard se Udaj vztahuje na definovany referen¢ni bod mnohouhelnikového tvaru.





<9
o Lokalni soustava soufradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.

Rg Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

Nazev souboru s mnohouhelnikovym tvarem (pfipona souboru: *.ply), ktery se ma vioZzit.

Lze vybrat z libovolného adresafre.
v nael - s
l“gﬁ Upozornéni

Vlastni soubory s mnohouhelnikovymi tvary Ize vytvofit dopliikovymi programy, napf. programem pro pfevod dat ze
systému CAD woodWOP DXF-Import nebo aplikaci HOMATIC Quickscan .





w Délka

Po nacteni mnohouhelnikového tvaru pomoci parametru Nazev se pole parametri Délka automaticky napini ulozenou
hodnotou délky mnohouhelnikového tvaru.

m[ Sitka

Pomoci tohoto parametru se zméni $itka mnohouhelnikového tvaru ve sméru osy Y.

l;g “  Upozornéni

Po naé&teni mnohouhelnikového tvaru pomoci parametru Nazev se pole parametrtl Sitka automaticky napini uloZenou
hodnotou §itky mnohouthelnikového tvaru.

A
° Uhelnik

Pomocitohoto parametru se oto&i obrabéniv roviné XY kolem osy Z.

Odpovida Uhlu obrabéni vzhledem k ose X.





v T 0 P
lxg" Upozornéni

Uhel se miZe zadat jako kladny nebo zaporny.

Rozsah uhlt je +/- 360.

@ Rovina

Ur&uje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C00 nebo D0OO .

z
Y\J%/,X

[ ) v s
Rg Upozornéni

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

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.





l(ﬂ‘: “  Upozornéni

Zadani hloubky u mnohouhelnikovych tvar( se vypoéitava odlisné.
e Mnohouhelnikovy tvar neobsahuje zadné souradnice Z:

Pokud soubor mnohouhelnikového tvaru neobsahuje Zadné udaje o souradnici Z, provede se obrabéni frézovanim
na Rozmér Z = tloust'’ka obrabéného dilce - hloubka .

e Mnohouhelnikovy tvar obsahuje souradnice Z:

Pokud soubor mnohouhelnikového tvaru obsahuje Udaje o soufadnici Z, provede se obrabéni frézovanim na
Rozmér Z = soufadnice Z - hloubka .

?l ‘A, Boénice

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

Jsou k dispozici tfi reZimy:
e Doleva
e Doprava
e Uprostfed

1.Vlevo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doleva.





A S
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Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Vpravo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném smeru obrysu doprava.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Uprostied

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

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

(g“ Upozornéni

Zadani parametru Vzdalenost neni mozné.





p Eﬁ Vlozit

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je externi soubor spojen (soubor s mnohouhelnikovym tvarem nebo komponenta) s hlavnim
programem. Po zméné externiho souboru je tento automaticky aktualizovan v hlavnim souboru.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je externi soubor pevné uloZzen do souboru systému woodWOP. VloZené soubory se automaticky
neaktualizuji.

@ Podminka

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

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

N
O #,

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

islo nastroje

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

hé’ ~  Upozornéni

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





=32 =

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouZije se rychlost posuvu zvoleného nastroje z databaze nastroj.

[

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.

i [T 1) v s
lxﬁ Upozornéni

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

>
®
Pocet otacek

Pocet otacek v 1/min

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, systém woodWOP pouZije hodnotu z databaze nastroja.

[

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat poCet otacek v zavislosti na volbé v parametru Po€et otacek .

Hodnota zadana jako Absolutni pocet otacek
PFiklad: 6000

nebo

Hodnota zadana jako Pocet otacek v procentech .

PFiklad: 70





'_,r"_' s v s
lx,g Upozornéni

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

>
) %
Pocet otacek

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

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

O,

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

V procentech
Procentualni zmenseni databazové hodnoty

(Pfiklad: u rliznych materiald)

» %

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

Mechanické navadéni

Pomoci tohoto parametru se aktivuje vodici systém.





Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je parametr Zdvih navadéni a parametr Hloubka neaktivni.

&=

Zdvih navadéni

U mechanicky navadénych agregatu Ize pomoci zadané hodnoty ménit polohu snimaciho zafizeni.

(@: “  Upozornéni

Vstupni hodnoty naleznete v navodu k obsluze obrabécich agregatu.

Parametr pohonu

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

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

Pomoci nasledujicich parametrli se oviiviiuje pfipustna odchylka od pavodnich hodnot.





L] ) } )
’ A)Koeﬁcient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.

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

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

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

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

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

¢ Je ovlivnéna pfesnost obrysu

(‘g “  Upozornéni

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

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

5
'V Max. odchylka od drahy

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

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

N .

<
A
\><

O A
) 'V Maximalni odchylka thlu

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

N .

O A

L nynechéni uhlovych pohybd mensich nez

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





Doplikovy parametr

O

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

I:(D Kategorie softwaru woodTime

l‘g - Upozornéni

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

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

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

@Poloha krytu

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

e Kryt nahofe






é Nebezpedi

Pozor pfi obrabéni obrabéného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

®

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Kryt dole

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :






H Hodnota parametrti H 1 H

&= Odsavani

Odsavani Ize touto funkci zapnout nebo vypnout.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nastaveni odsavani nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize nastaveni odsavani zadat v aktivnim dialogovém okné.
Jsou k dispozici 3 rezimy:

e Odsavani automaticky

e QOdsavani zap.

e QOdsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

©

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :





Hodnota parametrti 2

| T 00|

ummmmuObrébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n






Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

vV 0

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

Ofukovani zap

0O

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

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

Chovéni v synchronizovaném rezimu
lé‘: “  Upozornéni
1.

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spole¢nosti HOMAG.

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

Tento parametr umozfiuje uloZit program na riznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabéni a uskutecnit je v synchronizovaném
rezimu.

Pokud se nema pracovat synchronizované, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesnitechnika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni za8krtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezimu, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
(2]

1. Master





Obrabéni se provadijen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master".

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

Hodnota parametrti 0

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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné

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

[yl

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha





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

T

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3.0sy

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

il

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

P71 Xzavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
"""l YZavislost méfeni Y





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

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

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

V4
Yo b X
L
Priklad:

e Koeficient=1

o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

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

o Obrabéni neni korigovano.

M1 Zzavislost méfeni Z

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

Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
=

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

P
z b
Y\i iﬂ X
Piiklad:

e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.





e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

E%ﬂ!m Reference na makro typu méreni polohy

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

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

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

I'"gmXReference na makro typu méfeni osy X

z
Y\Q&/X

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

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

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

v
I'"'¢mYReference na makro typu méfeni osy Y





O

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

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

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

I'"¢mZReference na makro typu méfeni osy Z

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

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

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

Priklad

Frézovani mnohouhelnikového tvaru

V tomto prikladé je naprogramovano frézovani polygonového pofadu pfi pouziti jiz vytvofeného polygonového poradu (*.ply).
e V/ytvorte polygonovy pofad (naptiklad v programu woodTYPE )

e UloZte polygonovy pofad do adresare ...\ml4
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Vyberte v poli€ku nastroju Frézovani

Klepnutim mysi aktivujte parametr Frézovani polygonového poradu

Zadejte polohu X/Y
e Polohanaose X=L/2

e PolohanaoseY=B/2

| GOXY |uz REE “
o

Vybrat polygonovy pofad

e Nazev = priklad.ply

| h |Beispie|.ply ||;| ‘
(5]






Zadat uhel

e Uhel=0
L [ ]
(6]

Zadeijte hloubku
e Hloubka=1
SE 0 ]
o

Zvolte stranu

e Strana = uprostied

| A | © mittig v||
0o

Zvolte Cislo nastroje

o Cislo nastroje = 961

|]':|;_§i #  |om1 ||;|‘
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Frézovani pod uhlem A

Pomoci tohoto makra se zpracovavaji obrysy frézovani, které jsou provedeny pod uhlem A.

Vybér

X%

e

Parametry jsou spravovany ve 4 sadach parametrd:
e Obrys a procesni technika
e RozSifena procesni technika
e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Obrys a procesni technika

—&— P> pogateéni bod

(@]
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Pomocitohoto parametru se zvoli po&ateéni bod obrabéni.
Volba poc¢ate¢niho bodu
e Klepnéte levym tlacitkem mysi na symbol vybéru

e Zvolte pocateéni bod v obrazku obrabéného dilce





nebo

e Zvolte pocatecnibod v seznamu obryst
o q&‘l
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L P 1

—&— M Koncovy bod

Pomoci tohoto parametru se zvoli koncovy bod obrabéni.

‘ Upozornéni

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

Volba koncového bodu
e Klepnéte levym tlacitkem mysi na symbol vybéru

e Zvolte koncovy bod v obrazku obrabéného dilce





nebo
e Zvolte koncovy bod v seznamu obryst
E q 1
s
..... ._A{ 1:3
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vpied
Pomoci tohoto parametru je definovan smér obrabéni nastroje v zavislosti na sméru obrysu.
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni probiha v naprogramovaném sméru obrysu.
O

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

r Upozornéni

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

@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.






Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo DQO .

z
Y\JV//X

g “  Upozornéni

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

'4\I_

Rezim najizdéni a vyjizdéni

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

A
/
Z
Y\\\\T%/X

”g “  Upozornéni

Vyjimka u strany: uprostied

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

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

o 1»o

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






H Hodnota parametrti

o

2.Boc¢né
Najizdéni a vyjizdéni probiha po Ctvrtkruznici, po strané obrabéného dilce.

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

& 7y

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

Hodnota parametrti 1

.

3. Kolmo

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

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

Hodnota parametrti 2

4. Bez kontroly

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

® 0]

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

Hodnota parametrti 3

i & Upozornéni
a

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

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

?l ‘A, Bocnice

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






Jsou k dispozici tfi reZimy:
e Doleva
e Doprava
e Uprostred

1.Vlevo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doleva.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Vpravo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doprava.

z
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Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Uprostred

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

z
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Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :






‘ Hodnota parametrti ‘ 2 H

E@l' “  Upozornéni

Zadani parametru Vzdalenost neni mozné.

(©

O
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b7 | etmo Zap / Vyp

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

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

Délka drahy zasunuti zavisi na tloust’ce obrabé&ného dilce, rozméru na ose Z a koliznim poloméru obrabé&ného dilce.

l‘g; ~  Upozornéni

Letmé zasunuti pfi rezimu najizdéni a vyjizdéni kolmo je mozné jen u uzavienych obrysi . Pfitom musi byt
pocatecni a koncovy bod obrabéni shodny.

Z
‘@. Rozmeér na ose Z

Rozmér Z ur€uje obrabéci vySku nastroje.

Plsobive sméru Z pfislusného referenéniho souradnicového systému.

z
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W as X
l«\g" Upozornéni

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





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

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

:I I: Vzdalenost

Vzdalenost odpovida vzdalenosti, jakou ma nastroj od naprogramovaného obrysu.

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

Vzdalenost=0

Obrabéni se provadi pfesné podle obrysu.

Vzdalenost >0

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

Vzdalenost<0

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

Ptiklad: Ohranéni

lﬁ@' “  Upozornéni

Soucet vzdalenosti a poloméru frézky musi byt vétsi nez 0

(Polomér + vzdalenost > 0)

@ Podminka

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

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

B N cVIastni rezim





l\ﬁ - Upozornéni

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

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

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

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

ol #

- Cislo nastroje

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

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

l‘g ”  Upozornéni

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

=33

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouZije se rychlost posuvu zvoleného nastroje z databaze nastroj.





Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.

'_,r"—' Ei ] v s
lx.,g Upozornéni

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

>
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Pocet otacek

Pocet otacek v 1/min

0O

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat poCet otacek v zavislosti na volbé v parametru Po€et otacek .

Hodnota zadana jako Absolutni pocet otacek
Pfiklad: 6000

nebo

Hodnota zadana jako Pocet otacek v procentech .

PFiklad: 70

ATYT D

r Upozornéni
.

Pokud je zadana hodnota vétSi nez hodnota v databazi nastrojd, pouZije se hodnota z databaze nastroj.





>
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U A)Poéet otacek

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

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

©

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

V procentech
Procentualni zmenseni databazové hodnoty

(Pfiklad: u riznych material()

®» %

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

=

Vzdalenost najizdéni

Tento parametr definuje vzdalenost ve sméru osy Z u pfisuvu nastroje.
Vzdalenost najizdéni je vzdalenost mezi zadanym rozmérem Z a hrotem nastroje.

V tomto bodé se polohuje osa C a osa A. Frézovaci nastroj odtud najizdi ve sméru nastroje na pocatecni bod.

Rozsifena procesni technika
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E Nastroj kolmy k roviné XY

Pomoci tohoto parametru systém woodWOP vyrovna osu otaceni nastroje v zaporném smeéru osy Z referencniho souradnicového systému.
Obrys pro frézovani pod tuhlem A musi byt k tomu naprogramovan v libovolném soufadnicovém systému, jehoz osy XY jsou kolmo k ose
otaceni nastroje.

v _- (] v s
l«\ﬂ“' Upozornéni
Pokud je tfeba obrabéni provést tak, aby osa ota€eni nastroje nebyla vyrovnana kolmo ke zvolené roviné referencniho
soufadnicového systému, Ize parametr deaktivovat. Potom se vSak musizadat hodnoty na ose C anaoseA .

e Potom jiz neni mozna zadna automaticka korekce poloméru frézky.

e Obrys musi popisovat drahu stfedu nastroje.

Pohyb najizdéni provadény systémem woodWOP probiha ve sméru osy otaceni nastroje.

°

Geometrie nastroje tvofri v pracovniroviné elipsu.

Zadani uhlu Aa C se vztahuje absolutné k souradnicovému systému stroje.

(0]
OA cHodnotaC

Hodnota C definuje, v jakém thlu oto€eni kolem osy C se nastroj nachazi a do jakého sméru v roviné XY sméfuje.

Zadani sméru se liSi od jinak bézné definice v systému woodWOP

hé’ ~  Upozornéni

Je-li hodnota A = 0°, nema hodnota C vyznam, protoze obrabéni potom probiha vertikalné.





Pfi kladném uhlu A odpovida zadani sméru nasledujicimu pfifazeni

X- X+

90° 270°

0° =vkladném sméru osy Y
90° =v zaporném sméru osy X
180° =vzaporném sméru osy Y

270° =vkladném sméru osy X
l,é' “  Upozornéni

Viyrovnani os a pfislusné pfifazeni uhlt se vztahuji absolutné k soufadnicovému systému stroje.

Pfi zaporném uhlu A odpovida zadani sméru nasledujicimu pfifazeni

Y+ , 180°
A

v

270° 90°

Y- 0°

0° =vzapomném sméru osy Y
90° =vkladném smeéru osy X
180° = vkladném sméruosy Y

270° =vzaporném sméru osy X

hg “  Upozornéni

Vyrovnani os a pfislusné pfifazeni thli se vztahuji absolutné k soufadnicovému systému stroje.

(0]
OA- AHodnotaA

Zde se zada nastaveni Uhlu osy A.





0° = vertikalni obrabéni.
+/- 90° = horizontalni obrabéni.

Uhel Ize zvolit libovoIng.

lxﬁ' “  Upozornéni

Minimalni a maximalni nastaveni Uhlu je specifické pro stroj a agregat.

Zadani zaporné hodnoty A je mozné pouze u 50sych stroju.

§:£chést zaroven osu C

O
Pokud neni zaskrtavaci poli€ko aktivovano, zadana hodnota C se povazuje za absolutni hodnotu pro vSechny prvky obrysu.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, je osa C kontinualné nasledné vedena tak, aby se nastroj nachazel ve sméru osy C pod
konstantnim uhlem k obrysu.

Predpoklad: Obrys musi byt v horizontalni roviné.

l;g “  Upozornéni

Pfi frézovani ¢tyfuhelniku naprogramuijte na rozich obrysu maly prvek zaobleni s minimalnim polomérem (napf. 0,1 mm). Je
to nezbytné k naslednému vedeni osy C. Osa se tak otaci uvnitf velmi malého prvku zaobleni.

. I I . Zadatrozmér

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je pole parametrti Vzdalenost najizdéni neaktivni.





Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, je pole parametrl Vzdalenost najizdéni aktivni.

m ZHodnotaZ

Definuje najizdéci polohu nastroje, pokud nastroj stoji kolmo k roviné XY.

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, neni definovano zadné dodate¢né osazeni rovnobézné s osou otaceni nastroje.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, nastroj od tohoto bodu pojizdi kolmo k nové roviné XY a tim rovnobézné k naklonéné ose nastroje.

Odpovida vzdalenosti ve sméru osy Z mezi po¢atkem zvoleného soufadnicového systému a hrotem nastroje v najizdéci poloze.

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.

_/nnVyhladit obrys

i & Upozornéni

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.





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

Pomoci nasledujicich parametrli se oviiviiuje pfipustna odchylka od pavodnich hodnot.

L] ) } )
} A)Koeﬁcient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je oviivnéno timto koeficientem.

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

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

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

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

Pfi odchylce o0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
e Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna pfesnost obrysu

l‘@' “  Upozornéni

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

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





o7
'V Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

M_/Vynechéni vét kratSich nez

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

O A
® WV Maximalni odchylka uhlu

Maximalni Uhel ve stupnich, o ktery se mohou vedlejsi osy (hodnota C a hodnota A) odchylit od naprogramované hodnoty.

N

\

N

z
Y\%T?/X

O A

® VVynechéni uhlovych pohybt mensich nez

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

O

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

I:@ Kategorie softwaru woodTime

l\g - Upozornéni

Software woodTime je k dispozici jako volitelny pouze pro stroje spolecnosti HOMAG.

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

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

—=—Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&éhem obrabéni.
MozZnosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogove okno je deaktivovano.
]
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezim0
e Kryt automaticky
e Krytdole
e Mezipoloha 1
e Mezipoloha 2

e Kryt nahofe





f Nebezpedi

Pozor pfi obrabé&ni obrab&ného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

©,

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Krytdole

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1l

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :





Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

&= Odsavani

Odsavani Ize touto funkci zapnout nebo vypnout.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.

0O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nastaveni odsavani nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivovano.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize nastaveni odsavani zadat v aktivnim dialogovém okné.
Jsou k dispozici 3 rezimy:

e (QOdsavani automaticky

e Qdsavanizap.

e Odsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.






Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

| ' 00|

||||||||||||||||Obl"ébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

(@]

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1






Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n

Obrabéci jednotka pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

V 0

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

Ofukovani zap

O

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

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

§ Ustanoveni

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

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

Chovéni v synchronizovaném rezimu
l;g “  Upozornéni

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spole¢nosti HOMAG.

Pfi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

Tento parametr umozfiuje uloZit program na rdznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabéni a uskutecnit je v synchronizovaném
rezimu.





Pokud se nema pracovat synchronizované&, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesnitechnika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci poli€ko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného reZzimu.
K dispozici je nékolik rezima, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master”.

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

Hodnota parametrti 0

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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

Timto parametrem se vybere druh zavislosti méfeni.





Jsou k dispozici 3 rezimy:
e Zadna
e Poloha
e Osy

1.Zadné

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

TRy

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

T

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3.0sy

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

Ll

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.





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

o Obrabéni neni korigovano.

P71 Yzavislost méfeni Y
VypocCet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

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

o Obrabéni neni korigovano.

v
" ZZ3vislost méreni Z

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

O





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

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

EEmm Reference na makro typu méreni polohy

y4 -
Y\\@/,x
|

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

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

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

v
I'""éTnXReference na makro typu méfeni osy X





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

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

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

I'"¢mYReference na makro typu méfeni osy Y

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

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

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

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

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





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

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

Doplikovy parametr

Frézovani pod uhlem A

V tomto prikladé je naprogramovano frézovani obrysu pod thlem vychyleni se zkosenim pod thlem 45. Obrys musi byt naprogramovan na
souradnicovy systém, ktery je k nému odpovidajicim zplisobem vyrovnan. Rozméry hotového dilu obrabéného dilce odpovidajiL = 800, B =
600, D =60

¢ Naprogramuijte fezani pod uhlem A podle vykresu

¢ Definujte soufadnicovy systém pomoci pfisluSsného vyrovnani os

e Vytvorte obrys podle vykresu a nastavte na rovinu FOO

100

200

100
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Vyberte v poli€ku nastroju Frézovani

Klepnutim mysi aktivujte parametr Frézovani pod uhlem A

Volba poc¢ate¢niho bodu
e Pocatecnibod =1:0
| —o—p [0 =] ‘
o

Volba koncového bodu

e Koncovy bod =1:3
Ml |14 |‘
(5]

Zvolte rezim najizdéni





e Rezim najizdéni = kolmo

?I— | & Senkrecht

0o
Zvolte stranu

e Strana = uprostied

| A | O Mittig

o
Zvolte rezim vyjizdéni

e Rezim vyjizdéni = kolmo

| ?|— | = Senkrecht

Zadanirozméru Z

e RozmérZ=-20

| @& 1 |=

2volte Cislo nastroje

¢ Cislo nastroje = 501

|]':I;§E # |50
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SMART Notebook


Frézovani vertikalnich kapes

Timto makrem se frézuji vertikalni kapsy do hloubky nebo jako vybrani.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, procesni technika

@O XYstred XIY

Definuje stfed kapsy vzhledem ke zvolenému systému soufadnic. Zadana souradnice je bod zasunuti nastroje.

°
i Lokalni soustava souradnic

V tomto poli se zvoli soufadnicovy systém, ke kterému se vztahuje makro obrabéni.





(:g“ Upozornéni

4 standardni soufadnicové systémy v systému woodWOP nelze zménit.

OP Izagstek Z

Referenéni hodnota na ose Z pro za¢atek obrabéni. Pokud neni tato hodnota zadana, zacina obrabéni na povrchu obrabéného dilce.

Z = tloust'’ka obrabéného dilce

< Délka

Délka kapsy ve sméru osy X.

A
C—! Sitka

Sitka kapsy ve sméru osy Y.





 poloms
Rohovy polomér

VSechny Ctyfi rohy kapsy Ize rovnomérné opatfit polomérem.

Neni-li zadan zadny polomeér, vytvoii se polomér zvoleného nastroje.

’__/A_vtl v s
l&g Upozornéni

Rohovy polomér nem(ze byt mensinez polomér nastroje.

A°
° Uhelnik

Pomoci tohoto parametru se otoci obrabéni v roviné XY kolem osy Z.

Odpovida Uhlu obrabéni vzhledem k ose X.

’g “  Upozornéni

Uhel se miZe zadat jako kladny nebo zaporny.

Rozsah uhli je +/- 360.





@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo D0OO .

r'g? “  Upozornéni
a

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

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.

SESH

i, Hloubka pfisuvu

Pokud je hloubka pfisuvu mensi nez hloubka frézovani, obrabi se kapsa ve vice cyklech. Pokud je zadana hloubka pfisuvu rovna 0 nebo
shodna s hloubkou frézovani, je kapsa vyfrézovana béhem jedné operace.





Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, hloubka pfisuvu: 5 mm = 2 cykly

Hg “  Upozornéni
Pro zachovani rovnomérné hloubky pfisuvu se doporuc€uje zadat hodnotu jako vzorec.

Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, 10/2 = 2krat 5 mm hloubky pfisuvu.

0
m A)Pﬁsuv v %

U prisuvu s % =0 se frézuje pouze vnéjSi obrys kapsy. Kapsa se neprotahuje.

U pfisuvu s % >80 % muze dojit k tomu, Ze nékteré ¢asti nebudou protazeny.

4 ﬁ » Smér frézovani

Definuje, zda frézka kapsu ubira ve sméru hodinovych ru€i¢ek nebo proti nému.
Jsou k dispozici 2 rezimy:
e Po sméru hodinovych ruci¢ek

e Proti sméru hodinovych rucic¢ek





1. Ve sméru hodinovych rucicek

il

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Proti sméru hodinovych rucéi¢ek

i

RezZim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

@ Podminka

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

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

@ N cVIastni rezim

'_,r"“ ] v -
lxvﬁ Upozornéni

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

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni se provede pomoci standardnich podprogramd.

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

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





ac]

- Cislo nastroje

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

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

llﬁ ~  Upozornéni

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

[}:}:}j

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

O

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.





i [T 1) v s
lxﬁ Upozornéni

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

} } } ZPosuv oscilace

Zadani posuvu v m/min.
Pohyb ve sméru osy Z pfi oscilaci se provadi pomoci posuvu oscilace.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je funkce frézovani s oscilaci deaktivovana.
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu pro oscilaci.

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

Parametr pohonu

_/nnVthadit obrys





l\g" - Upozornéni

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

Tato funkce se pouziva pfi obrabéni obrysd vytvorenych aproximaci mnoha malych prvka.
e P¥islusné pfechody v obrysu nejsou vZdy pfesné tangencialni.
e Pohyb nastroje je stale zrychlovan a brzdén.
Nasledky jsou:
¢ Dochazi k trhavym pohybum nastroje.
Funkci Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaobluji, aby vznikly tangencialni pfechody. Nastroj se pohybuje opét rovnomérmé.

Pomoci nasledujicich parametr(i se ovliviiuje pfipustna odchylka od plvodnich hodnot.

3 o
s
}} A)Koeﬁcient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je oviivnéno timto koeficientem.

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

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

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

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

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

¢ Je ovlivnéna presnost obrysu

l(@: “  Upozornéni

Mérite pouze pfi nedostatec¢ném vysledku obrabéni.





e ZvySte hodnotu pfi Cisté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezalezi na presnosti a kvalité.
e Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materialli nebo povrchovych Uprav.

Tato funkce nenik dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mizZe jen vyrobce stroje

5
'V Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

_/nnVynechéni vét kratSich nez

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

O A
° V¥ Maximalni odchylka ahlu

Maximalni Uhel ve stupnich, o ktery se mohou vedlejsi osy (hodnota C a hodnota A) odchylit od naprogramované hodnoty.

O A

® VVynechéni uhlovych pohybt mensich nez

Prvky obrysu, jejichz odchylky Uhlu vedlejsich os (hodnota C a hodnota A) jsou menSi nez zadana hodnota ve stupnich, se negeneruji jako





véta NC.

Doplikovy parametr

O

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

[@ Kategorie softwaru woodTime
(‘g “  Upozornéni

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

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

=—Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&hem obrabéni.
MozZnosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivovano.
=
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezimt
e Kryt automaticky
e Krytdole
e Mezipoloha 1
e Mezipoloha 2

e Kryt nahore





f Nebezpedi

Pozor pfi obrabé&ni obrab&ného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

©,

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Krytdole

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1l

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :





Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

&= Odsavani

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

e Odsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.






Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

| ' 00|

||||||||||||||||Obl"ébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

(@]

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1






Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n

Obrabéci jednotka pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

‘Chovéniv synchronizovaném rezimu
(;’g‘? “  Upozornéni

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

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

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

Pokud se nema pracovat synchronizované&, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popF. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesni technika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci poli€ko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného reZimu.
K dispozici je nékolik rezimu, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
1. Master
Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master”.

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

Hodnota parametrti 0

2.Slave 1





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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

vV 0

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

Ofukovani zap

O

Pokud neni zaskrtavaci poli€ko aktivovano, zistava béhem obrabéni ofukovaci tryska deaktivovana.

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

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné





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

[

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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

[

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Osy

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

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

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

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.






PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabéni je korigovano o zjiSténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
"1 YZavislost méfeni Y
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
=

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabéni je korigovano o ZjiSténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabéni je korigovano o poloviéni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
" Zzavislost méfeni Z
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Z.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogové okno je deaktivovano.
=

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.





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

o Obrabéni neni korigovano.

El\m:hm Reference na makro typu méreni polohy

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

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

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

I'"#mXReference na makro typu méfeni osy X

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





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

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

I'"¢mYReference na makro typu méfeni osy Y

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

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

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

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

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

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

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

Priklad

Frézovani vertikalni kapsy
V tomto pfikladé je naprogramovana vertikalni kapsa pfi pouziti proménnych.
e Kapsa ma délku 300 mm a Siftku 450 mm pfi hloubce 20 mm

e Rohovy polomér ¢ini50 mm

e Stfed kapsy €ini od nulového bodu obrabéného dilce ve sméru osy X 300 mm a ve sméru osy Y B/2





B/2
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Vyberte v poliéku nastroja Kapsy
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Klepnutim mysi aktivujte parametr Vertikalni frézovani kapsy

° O 0

Zadejte stfed naose Xa Y.
e Poloha stiredu na ose X =300

e Poloha stfedu na ose Y =B/2

X [EE [

o
Zadejte délku kapsy
e Délka =300
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Zadejte Sitku kapsy
o Sitka=BJ/2
| CIE [+ |‘
o

Zadejte rohovy polomér kapsy

e Rohovy polomér =50

| E ]
o
Zadeijte hloubku kapsy

e Hloubka =20

o e

Zadejte procentualni osazeni frézy

e Pfisuvv % =75

M% [7s

o
Vybér nastroje

e Cislo nastroje =128
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SMART Notebook


Frézovani volného tvaru kapsy

Timto makrem se vymezuje uzavieny obrys pomoci cyklu kapsy.

Vybér:

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametru:
e Poloha, rozméry, procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Poloha, rozméry, procesni technika

z
Ye_ i iﬂ X

Pomoci parametru se vybere, jaky obrys se bude pomoci makra obrabét.

h@ - Upozornéni

Lze zvolit pouze uzaviené obrysy.

Pro vybér obrysu stisknéte pomoci kurzoru tlacitko vybéru a na obrazku nebo v seznamu obrys vyberte libovolny prvek
obrysu klepnutim levym tlacitkem mysi.

:I I: Vzdalenost





Vzdalenost odpovida vzdalenosti, jakou ma nastroj od naprogramovaného obrysu.

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

Vzdalenost=0

Obrabéni se provadi pfesné podle obrysu.

Vzdalenost> 0

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

Vzdalenost<0

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

Ptiklad: Ohranéni

l‘g; “  Upozornéni

Soucet vzdalenosti a poloméru frézky musi byt vétsi nez 0.

(Polomér + vzdalenost > 0)

OP Iza¢atek Z

Referenéni hodnota na ose Z pro za¢atek obrabéni. Pokud neni tato hodnota zadana, zac¢ina obrabéni na povrchu obrabéného dilce.

Z = tloust'’ka obrabéného dilce

@ Rovina

Ur&uje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.

Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C00 nebo D0OO .





Jg “  Upozornéni

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

m Hloubka

Hloubka obrabéni od definovaného vychoziho bodu ve sméru obrabéni.

m Hloubka pfisuvu

Pokud je hloubka pfisuvu menSi nez hloubka frézovani, obrabi se kapsa ve vice cyklech. Pokud je zadana hloubka pfisuvu rovna 0 nebo
shodna s hloubkou frézovani, je kapsa vyfrézovana béhem jedné operace.

Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, hloubka pfisuvu: 5 mm = 2 cykly

W w e v s
lxﬁ Upozornéni

Pro zachovani rovnomérné hloubky pfisuvu se doporucuje zadat hodnotu jako vzorec.





Priklad:

Hloubka frézovani: 10 mm, 10/2 = 2krat 5 mm hloubky pfisuvu.

0
@E AJPl"isuv v %

Zadani pfisuvu v % praméru frézy.
Rﬁ Upozornéni

U prisuvu s % =0 se frézuje pouze vnéjSi obrys kapsy. Kapsa se neprotahuije.

U pfisuvu s % >80 % muze dojit k tomu, Ze nékteré ¢asti nebudou protazeny.

< E > Smér frézovani

Definuje, zda frézka kapsu ubira ve sméru hodinovych ru€i¢ek nebo proti nému.
Jsou k dispozici 2 rezimy:
e Po sméru hodinovych ruci¢ek

e Proti sméru hodinovych rucic¢ek

1. Ve sméru hodinovych rucicek

il

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Proti sméru hodinovych rucic¢ek





i)

Rezim Smér frézovani pfi pouziti parametrického programovani prostrednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

@ Podminka

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

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

@ N cVIastni rezim

fg “  Upozornéni

Pro programovani NC podprogrami jsou nutné specialni znalosti programovani. Vlastni rezim nechte vytvofit pouze
vySkolenym odbornym personalem.

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

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

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

o} #

- Cislo nastroje

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

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





i 3 Upozornéni

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

)

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv

O

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

[

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.

ﬁg “  Upozornéni

Pokud je zadana hodnota vétSi nez hodnota v databazi nastrojl, pouZije se hodnota z databaze nastroj.

ppp Z

Rychlost posuvu v m/min pro pojezd do obrabéného dilce.

Posuv prisuvu Z

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouzije se pro pojezd do obrabéného dilce standardni rychlost posuvu.





Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu pro pojezd do obrabé&ného dilce.

Wy

Z
Yo iﬂ X

} } } ZPosuv oscilace

Zadani posuvu v m/min.

Pohyb ve sméru osy Z pfi oscilaci se provadi pomoci posuvu oscilace.

O
Pokud neni zaskrtavaci poli¢ko aktivovano, je funkce frézovani s oscilaci deaktivovana.
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu pro oscilaci.

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

'4\I_

Vzdalenost najizdéni

Definuje bezpecnosti vzdalenost svisle k roviné XY. Vzdalenost mezi po€atecnim bodem Z obrabéni kapes a referencnim bodem nastroje.
Teprve od této vzdalenosti se nastroj posunuje s hodnotou zadanou v parametru Posuv pfisuvu Z po ose Z dold.

Mechanické navadéni






Pomoci tohoto parametru se definuje vodici systém.

O

Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, je parametr ,Zdvih navadéni* neaktivni.

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, musi byt pro elektronické snimani definovan parametr Zdvih snimani .

EZdvih navadéni

U mechanicky navadénych agregatu Ize pomoci zadané hodnoty ménit polohu snimaciho zafizeni.
lxﬁ ~  Upozornéni

Vstupni hodnoty naleznete v navodu k obsluze obrabécich agregat.

Parametr pohonu

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.

Tato funkce se pouZziva pfi obrabéni obrysd vytvorenych aproximaci mnoha malych prvka.
e PrisluSné prechody v obrysu nejsou vzdy pfesné tangencialni.
e Pohyb nastroje je stale zrychlovan a brzdén.

Nasledky jsou:

e Dochazi k trhavym pohybum nastroje.





Funkci Vyhladit obrys se malé prvky obrysu zaobluji, aby vznikly tangencialni pfechody. Nastroj se pohybuje opét rovnomérmé.

Pomoci nasledujicich parametrli se ovliviiuje pfipustna odchylka od plvodnich hodnot.

Z
o

P } 0
} A)Koeﬁcient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.
Koeficient rampy Ize nastavit v nabidce Moznosti NC obrabéni nebo pomoci obrabéni.

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

O
Pokud neni funkce aktivovana, pouZije se standardni nastaveni stroje. (100%)
Pokud je funkce aktivovana, musi se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %
PFi odchylce o0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.

e Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna presnost obrysu

W s e) X .
lkgﬁ Upozornéni

Mérite pouze pfi nedostate¢ném vysledku obrabéni.
e ZvySte hodnotu pfi Cisté vrtacich programech nebo tam, kde tolik nezalezi na presnosti a kvalité.
e Minimalizujte hodnotu v pfipadé kritickych materialll nebo povrchovych Uprav.

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

oy
V Max. odchylka od drahy

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

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

N .
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) 'V Maximalni odchylka thlu

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

N .

O A

L nynechéni uhlovych pohybd mensich nez

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





Doplikovy parametr

O

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

I:(D Kategorie softwaru woodTime

l‘g - Upozornéni

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

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

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

@Poloha krytu

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

e Kryt nahofe






é Nebezpedi

Pozor pfi obrabéni obrabéného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

®

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Kryt dole

ReZim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :






H Hodnota parametrti H 1 H

&= Odsavani

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

e QOdsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

©

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :





Hodnota parametrti 2

| T 00|

ummmmuObrébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n






Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

vV 0

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

Ofukovani zap

O

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

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

Chovéni v synchronizovaném rezimu
lé‘: “  Upozornéni
1.

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spole¢nosti HOMAG.

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

Tento parametr umozfiuje uloZit program na riznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabéni a uskutecnit je v synchronizovaném
rezimu.

Pokud se nema pracovat synchronizované, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesnitechnika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni za8krtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezimu, které definuji rozsah platnosti makra:
* Master
e Slave 1
e Slave 2
e Slave 3
(2]

1. Master





Obrabéni se provadijen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master".

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

Hodnota parametrti 0

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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné

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

[yl

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha





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

T

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3.0sy

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

il

Zavislost méreni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

P71 Xzavislost méfeni X
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjistén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy X.
O
Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o Zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
"""l YZavislost méfeni Y





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

Pokud neni zadkrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
]

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

V4
Yo b X
L
Priklad:

e Koeficient=1

o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

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

o Obrabéni neni korigovano.

M1 Zzavislost méfeni Z

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

Pokud neni za8krtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogoveé okno je deaktivovano.
=

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

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

P
z b
Y\i iﬂ X
Piiklad:

e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5

o Obrabénije korigovano o polovi¢ni osazeni.





e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

E%ﬂ!m Reference na makro typu méreni polohy

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

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

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

I'"gmXReference na makro typu méfeni osy X

z
Y\Q&/X

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

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

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

v
I'"'¢mYReference na makro typu méfeni osy Y





O

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

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

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

I'"¢mZReference na makro typu méfeni osy Z

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

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

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

Priklad

Frézovani volného tvaru kapsy

V tomto prikladé je naprogramovana vertikalni kapsa libovolného tvaru pfi pouziti proménnych a obrysu.
¢ Naprogramuijte obrys podle pfedlohy proménné
e Kapsa libovolného tvaru ma hloubku 20 mm

e Hloubka obrabéni nastroje ma byt na pfisuv max. 10 mm .
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Vyberte v policku nastroji Kapsy
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Klepnutim mySi aktivujte parametr Frézovani kapsy volného tvaru

o
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Vybér obrysu
e Obrys=1
¢ [
4]

Zadejte hloubku

e Hloubka =20
WE [ |
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Zadejte hloubku pfisuvu





e Hloubka pfisuvu =10
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Zadejte pfisuv v %

e Prisuvv % =50
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Zvolte smér frézovani

e Smér frézovani = ve sméru hodinovych ruci¢ek
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2volte Cislo nastroje

¢ Cislo nastroje =129
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Zadejte posuv pfisuvu Z

e Posuv pfisuvu Z=0.5
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Zadejte vzdalenost najizdéni

e Vzdalenost najizdéni =2






SMART Notebook


Frézovani zdola

Pomoci tohoto makra se programuji obrabéni frézovanim na spodni strané obrabé&ného dilce.

Vybér

Parametry jsou spravovany ve 3 sadach parametr:
e Obrys a procesni technika

e Parametr pohonu

e Doplikovy parametr

Obrys a procesni technika

—o— P pogateéni bod

Pomoci tohoto parametru se zvoli po¢atecni bod obrabéni.
Volba poc¢ate¢niho bodu
e Klepnéte levym tlacitkem mysi na symbol vybéru

e Zvolte po¢atecni bod v obrazku obrabéného dilce





nebo

e Zvolte pocatecnibod v seznamu obryst
5 Gy
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—&— M Koncovy bod

Pomoci tohoto parametru se zvoli koncovy bod obrabéni.
‘ Upozornéni

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

Volba koncového bodu

e Klepnéte levym tlacitkem mysi na symbol vybéru

e Zvolte koncovy bod v obrazku obrabéného dilce





nebo

e Zvolte koncovy bod v seznamu obryst

5 Gy

<>

vpied
Pomoci tohoto parametru je definovan smér obrabéni nastroje v zavislosti na sméru obrysu.
Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, obrabéni probiha v naprogramovaném sméru obrysu.
O

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

r Upozornéni

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

@ Rovina

Urcuje rovinu, ke které se ma vztahovat obrabéni.






Lze nastavit roviny 000 , AOO , BOO , C0O0 nebo DQO .

z
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g “  Upozornéni

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

'4\I_

Rezim najizdéni a vyjizdéni

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

Vyjimka u strany: uprostied

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

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

o 1»o

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






H Hodnota parametrti

o

2.Boc¢né
Najizdéni a vyjizdéni probiha po Ctvrtkruznici, po strané obrabéného dilce.

Velikost poloméru zavisi na koliznim poloméru nastroje a Zjistuje se automaticky.
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Rezim najizdéni a vyjizdéni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

.

3. Kolmo

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

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

Hodnota parametrti 2

4. Bez kontroly

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

® 0]

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

Hodnota parametrti 3

i & Upozornéni
a

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

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

?l ‘A, Bocnice

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






Jsou k dispozici tfi reZimy:
e Doleva
e Doprava
e Uprostred

1.Vlevo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doleva.

Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2.Vpravo

Korekce poloméru vybraného nastroje v naprogramovaném sméru obrysu doprava.

z
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Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Uprostred

Bez osazeni nastroje. Nastroj sleduje bez korekce poloméru obrysu a obrabi na stfedni draze mezi naprogramovanym pocatecnim
a koncovym bodem.
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Strana pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :






‘ Hodnota parametrti ‘ 2 ‘
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ﬂ Upozornéni

Zadani parametru Vzdalenost neni mozné.

Z
l@. Rozmeér na ose Z

Rozmér Z ur€uje obrabéci vySku nastroje.

Plsobi ve sméru Z pfislusného referenéniho souradnicového systému.
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lxvﬁ Upozornéni

Udaj rozméru Z Ize pro obrabéni, ktera se vztahuiji k obrysu, zadavat absolutn& nebo relativné.
e Absolutni udaj
Je nezavisly na definovaném rozméru Z v obrysu (napft.: -3). Zadana hodnota plati pro cely obrys.
e Relativni udaj

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

Vzdalenost odpovida vzdalenosti, jakou ma nastroj od naprogramovaného obrysu.

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

Vzdalenost=0
Obrabéni se provadi pfesné podle obrysu.

Vzdalenost>0





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

Vzdalenost<0

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

Ptiklad: Ohranéni

hg ¥ Upozornéni

Soucet vzdalenosti a poloméru frézky musi byt vétsi nez 0.

(Polomér + vzdalenost>0)

AT
) Uhel ramene

Uhel C ve stupnich mez ramenem spodniho agregatu a referenénim systémem soufadnic.
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/_\' Nebezpeéi

Pozor pfi nespravném zadani uhlu.

Nebezpedi kolize!

=
.\D'-E. cVést zaroveii osu C

O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, zadana hodnota C se povazuje za absolutni hodnotu pro vSechny prvky obrysu.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, je osa C kontinualné nasledné vedena tak, aby se nastroj nachazel ve sméru osy C pod
konstantnim uhlem k obrysu.

Predpoklad: Obrys musi byt v horizontalni roviné.





l”g “  Upozornéni

PFi frézovani Ctyfuhelniku naprogramuijte na rozich obrysu maly prvek zaobleni s minimalnim polomérem (napf. 0,1 mm). Je
to nezbytné k naslednému vedeniosy C. Osa se tak otaci uvnitf velmi malého prvku zaobleni.

@ Podminka

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

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

o} #

Cislo vhodného nastroje zadejte pfimo nebo wyberte v dialogovém okné pro wybér.

Cislo nastroje

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

(é}f “  Upozornéni

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

P

Rychlost posuvu v m/min.

Posuv





O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, pouZije se rychlost posuvu zvoleného nastroje z databaze nastroj.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat rychlost posuvu.

W na el v s
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Pokud je zadana hodnota vétSi nez hodnota v databazi nastrojd, pouZije se hodnota z databaze nastrojl.

>
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Pocet otacek

Pocet otacek v 1/min

O

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize zadat poCet otacek v zavislosti na volbé v parametru Po€et otacek .

Hodnota zadana jako Absolutni pocet otacek
Pfiklad: 6000

nebo

Hodnota zadana jako Pocet otacek v procentech .

Ptiklad: 70
l:é' “  Upozornéni

Pokud je zadana hodnota vétSi nez hodnota v databazi nastrojl, pouZije se hodnota z databaze nastroj.
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Pocet otacek

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

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

)

Zadani otacek pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

V procentech
Procentualni zmenseni databazové hodnoty

(Pfiklad: u rznych materiald)

» %

Zadani otacek pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

L
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neeer Vzdalenost najizdéni

Definuje bezpeénostni vzdalenost v roviné XY, ve které se nastroj pohybuje po ose Z dold.






I Vzdalenost vyjizdéni

Definuje bezpecnostni vzdalenost v roviné XY, ve které se nastroj pohybuje po ose Z nahoru.

E ‘ Najizdéni pod obrabény dilec

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, najede nastroj na bezpe&nou vzdalenost pod obrabény dilec a pod dosedaci plochou obrabé&ného
dilce se provede korekce poloméru nastroje.

0O

Pokud je zaskrtavaci policko deaktivovano, pohybuje se nastroj po definované souradnici zac¢atku Z na zacatek obrabéni.

LD v s
lx,g" Upozornéni

Pfi nespravném nastaveni nebezpecikolize.

Parametr pohonu

_/nnVthadit obrys

v [T 1) v s
lxg Upozornéni

Tato moznost je k dispozici jen u stroji se systémem fizeni PC85.





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

Pomoci nasledujicich parametrli se oviiviiuje pfipustna odchylka od pGvodnich hodnot.

L[ ) } )
} A)Koeficient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.

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

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

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

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

PFi odchylce 0 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
e Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna presnost obrysu

e
V4
Y\[T X
l‘g" “  Upozornéni

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

Tato funkce neni k dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mGze jen vyrobce stroje
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'V Max. odchylka od drahy

Maximalni povolena odchylka CNC obrysu od naprogramovaného obrysu (v mm).

2

n_/nVynechéni vét kratSich nez

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

O A
) 'V Maximalni odchylka Ghlu

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

O A

® VVynechéni uhlovych pohybt mensich nez

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

O

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

I:@ Kategorie softwaru woodTime

l\g - Upozornéni

Software woodTime je k dispozici jako volitelny pouze pro stroje spolecnosti HOMAG.

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

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

» k dispozici zvlastni navod! Viz dokumentaci softwaru woodTime

—=—Poloha krytu

Urcuje polohu krytu b&éhem obrabéni.
Moznosti nastaveni zavisi na typu stroje.
O
Pokud neni zaSkrtavaci policko aktivovano, nelze zvolit polohu krytu. Dialogove okno je deaktivovano.
[
Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, Ize polohu krytu zvolit v aktivnim dialogovém okné.
Je k dispozici 5 rezim0
e Kryt automaticky
e Krytdole
e Mezipoloha 1
e Mezipoloha 2

e Kryt nahofe





f Nebezpedi

Pozor pfi obrabé&ni obrab&ného dilce pfi nezavieném krytu.

Nebezpedi urazu!

1. Kryt automaticky

©,

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Krytdole

Rezim krytu pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 4

3. Mezipoloha 1l

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

4. Mezipoloha 2

ReZim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :





Hodnota parametrti 3

5. Kryt nahore

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

&= Odsavani

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

e Odsavani vyp.

1. Odsavani automaticky

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Odsavani zap.






Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Odsavani vyp.

Rezim odsavani pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 2

| ' 00|

||||||||||||||||Obl"ébécijednotka

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

e obrabécijednotka n

(@]

1. Obrabéci jednotka automaticky

Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Obrabéci jednotka 1






Obrabéci jednotka pfi pouziti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametrti 1

3. Obrabéci jednotka n

Obrabéci jednotka pfi pouZiti parametrického programovani prostfednictvim mistni nabidky Editor :

Hodnota parametr(i konkrétni pfifazeni zakaznika

§ Ustanoveni

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

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

Chovéni v synchronizovaném rezimu
['”'&F “  Upozornéni
1\

Moznost Chovani v synchronizovaném rezimu je k dispozici jen pro stroje spole¢nosti HOMAG.

PFi instalaci systému woodWOP pro stroje spolecnosti WEEKE neni tato funkce k dispozici.

Tento parametr umozfiuje uloZit program na rdznych mistech stroje s riznymi moznostmi obrabéni a uskutecnit je v synchronizovaném
rezimu.

Pokud se nema pracovat synchronizované, musi se pro kazdé misto naprogramovat makro. V makru se uvadi rozsah platnosti makra.
Priklad:
R0zna provedeni hran, popf. se vedle kanalu na pfivadéni hran ménitaké procesnitechnika (laser, topny vykon, posuy, otacky atd.).
O
Pokud neni za8krtavaci policko zaskrtnuté, provadi se obrabéni na vSech obsazenych mistech stejné.
Je-li zaskrtavaci policko zaskrtnuté, aktivuje se zadani chovani v synchronizovaného rezimu.
K dispozici je nékolik rezimu, které definuji rozsah platnosti makra:

¢ Master

Slave 1

Slave 2
e Slave 3
(2]

1. Master

Obrabéni se provadi jen na pracovisti konfigurovaném jako ,Master".





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

Hodnota parametrti 0

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

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

Hodnota parametrti 1

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

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

Hodnota parametrti 2

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

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

Hodnota parametrti 3

% Zavislost méreni

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

e Zadna

e Poloha

e Osy
1.Zadné

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

[l

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 0

2. Poloha

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





Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 1

3.0sy

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

Ll

Zavislost méfeni pfi pouziti parametrického programovani pfes mistni nabidku Editor :

Hodnota parametrti 2

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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

PFiklad:
e Koeficient=1
o Obrabéni je korigovano o ZjiSténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabéni je korigovano o poloviéni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

v
"1 YZavislost méfeni Y

Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Y.





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

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

Piiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabéni je korigovano o poloviéni osazeni.
e Koeficient=0

o Obrabéni neni korigovano.

1Tl 2zavislost méfeni Z
Vypocet osazeni rozméru, ktery byl zjiStén pfi pfedchozim méficim pohybu ve sméru osy Z.
O
Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, vypocet se neprovadi. Dialogové okno je deaktivovano.

Pokud je zaSkrtavaci policko aktivovano, vypocCet se provadi. Zaznamenana hodnota definuje koeficient, o ktery se prepocita osazeni
rozmeéru pro obrabéni.

VedlejSi rozeviraci seznam se aktivuje.

Piiklad:
e Koeficient=1
o Obrabénije korigovano o zjisténé osazeni.
e Koeficient=0.5
o Obrabéni je korigovano o poloviéni osazeni.

e Koeficient=0





o Obrabéni neni korigovano.

E%ﬂhm Reference na makro typu méreni polohy

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

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

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

I'"gmXReference na makro typu méfeni osy X

z
Y\J{)/X
O

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

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

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

v
I'"'gmYReference na makro typu méfeni osy Y





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

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

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

I'"#mZReference na makro typu méfeni osy Z

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

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

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

Priklad

Frézovanizdola

V tomto prikladé je naprogramovano frézovani obrysu zdola pfi pouziti proménnych. Rozméry hotového dilu obrabéného dilce odpovidaji L =
1000,B =600 aD =38.

e Vytvorte obrys podle vykresu





e FPEHwA = O @ e
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Vyberte v poliéku nastroju Frézovani

o

Klepnutim mysi aktivujte parametr Frézovani zdola

i)

Volba poc¢atecniho bodu
e Pocatecnibod =1:0
B 3
(4]

Volba koncového bodu

e Koncovy bod =1:3
|—n—. [1:3 |‘
(5]

Zvolte reZim najizdéni

e Rezim najizdéni = tangencialné

| ?I— | ,J_Tangential V||

(6]
Zvolte stranu

e Strana =vlevo

e v|
o

Zvolte rezim vyjizdéni

¢ Rezim vyjizdéni = tangencialné

?|— | J+ Tangential vl |

Zadanirozméru Z

e RozmérZ=D+2

& 1 |oe ||

o
Zadejte uhel ramene

¢ Uhel ramene =90
L [ |
(10}

Zvolte Cislo nastroje

o Cislo nastroje = 204

|l':|;§,E # |2 ||;|‘






11}
Zadejte vzdalenost najizdéni

e Vzdalenost najizdéni = 50

ﬂ'l— [so | ‘
@
Zadejte vzdalenost vyjizdéni

e Vzdalenost vyjizdéni =50

Pz [

Aktivujte najizdéni pod obrabény dilec

o Najizdéni pod obrabény dilec =

I+ ©
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Funkce klaves

V systému woodWOP muzete rizné funkce zobrazit pomoci klavesovych zkratek. K dispozici mate zkratky, které jsou bézné v systému
WINDOWS, ale také zkratky vytvofené specialné pro systém woodWOP.

Pfimy pfechod k polozkam nabidky a pfikaziim

Pfi obsluze systému woodWOP Ize pomoci kombinaciklaves s klavesami ALT nebo s kurzorovymi tla€itky pfejit pfimo k urcitym
polozkam nabidky nebo spoustét pfikazy.

s s ] v s
l&\gz Upozornéni
Jednotlivé polozky nabidky se oteviraji pomoci kombinace klaves ALT + 1. Pismeno polozky nabidky

Datei | Bearbeiten  Ansicht  Kon

||:| Meu Strg+M
Meu von Yorlage
g4 Offnen... Strg+0
EF achliefien Strg+F4
Kombinace klaves Funkce

ALT +D Otevre polozku nabidky Soubor
ALT +N Otevie novy soubor
ALT +A Otevie poloZku nabidky Zobrazit

Makros | Generieren  Extras Fenster Hilfe

| 8 Bohren ' B Bohrenvertikal
Lﬂ. Frasen L |m Biohren harizonkal
%, Kantenbearbeitunoen # B, Bahran von unten
{2} Sagen ¥ Z Bohren mit &-Winkel
Kombinace klaves Funkce
ALT + kurzorové tla¢itko ,doleva“ dalSi nabidka nebo podnabidka
ALT + kurzorové tla¢itko ,doprava“ pfedchozi nabidka
ALT + kurzorove tla¢itko ,nahoru® pfechod nahoru
ALT + kurzorové tla¢itko ,dold* prechod dolu
E"'A " Upozornéni

Kombinace klaves s tlaCitkem ALT Ize pouzivat jen mimo fadek nabidky a mimo doplfkova okna systému woodWOP.





Otevrit, ulozit a zavrit

Kombinace klaves Funkce
CTRL+N Otevrit novy dokument
CTRL+O Otevrit ulozeny dokument
CTRL+S UloZit dokument

CTRL+F4 Zaviit dokument
CTRL+P Vytisknout dokument
ALT + F4 Zavrit systém woodWOP
Kopirovat a viozit
Kombinace klaves Funkce

CTRL+A Vybrat vie

CTRL + X Vyjmout vybér

CTRL+C Kopirovat vybér

CTRL+V vioZit zZkopirovany nebo vyjmuty vybér

Zpét a obnovit

Pomoci nasledujicich kombinaci klaves Ize zadani zrusit, popF. obnovit. Lze zruSit nebo obnovit az 20 zadani.

Kombinace klaves Funkce
CTRL+2Z Zpét (Undo)
CTRL+Y Obnovit (Redo)

Prepinani mezi parametry

Kombinace klaves

Funkce

TAB

Prejde na dalSipole parametra a aktivuje jej

Odstranit

Kombinace klaves

Funkce

DEL

Odstrani vybrana obrabéni nebo prvky obrysu






Volba proménnych

K pohodIngjSimu a bezchybnému pouzivani proménnych Ize nasledujicimi kombinacemi klaves zobrazit seznam proménnych pro vybér.
K tomu musi byt aktivovano pfislusné pole parametrq, ve kterém se ma proménna pouzit.

Kombinace
. Funkce
klaves
SHIFT + mezernik Zobrazeni seznamu v8ech dostupnych proménnych
CTRL + mezernik Zobrazeni seznamu promenny'ch, které zacinaji naposledy zadanym
pismenem
Generovani NC programu
Kombinace klaves Funkce
F8 Spustit nastroj ke generovani NC program

Zobrazeni nastroje

Pro obrabéni zavisla na obrysu Ize zobrazit potfebny nastroj a pohybovat jim podél drahy frézovani.

Kombinace klaves Funkce
CTRL+H Zobrazeni aktualniho nastroje
CTRL+J Pohyb nastroje ve sméru frézovani
CTRL+ G Pohyb nastroje proti sméru frézovani
Listovat

Ke snazSimu listovani seznamem obrabéni a obrysu slouzi ve vstupnich maskach tyto kombinace klaves:

Kombinace klaves Funkce
CTRL+U zobrazit pfedchozi zaznam. Listovat nahoru (U = Up)
CTRL+D zobrazit dal$i zaznam. Listovat dold (D = Down)

Vypnuti/zapnuti obrabéni

V seznamu obrabéni Ize makra vypinat nebo zapinat, aniz by je bylo nutno odstranit. K tomu je v seznamu obrabéni mozno pouZzit tyto
kombinace klaves:

Kombinace klaves Funkce
Mezernik vypnuti/zapnuti pouze vybraného obrabéni
SHIFT + mezernik vypnuti/zapnuti vSech obrabéni az k vybranému

CTRL + mezernik vypnuti/zapnuti vSech obrabéni od vybraného





Zobrazeni 3D obrazku

V oknech 3D zobrazenilze ménit vizualizaci pomoci téchto kombinaci klaves:

Kombinace klaves Funkce
CTRL + levé tlacitko mysi Méfitko + -
CTRL + prostfedni tla¢itko mysi Posunout obrabény dilec
CTRL + pravé tlacitko mysi Otocit obrabény dilec

Nové okno zobrazeni

Pomoci nasledujicich kombinaci klaves Ize aktivovat az 3 zobrazeni obrabéného dilce nebo je jednotlivé opét zaviit.

Kombinace klaves Funkce

CTRL + SHIFT + N Otevrit nové zobrazeni obrabéného dilce

CTRL+ SHIFT+C Zavriit zobrazeni obrabéného dilce
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Generovani NC programi Homag

Pomoci moznosti generovani NC programu ovlivnite vysledek NC programu.

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

Nastaveni generovani NC program( zavisi na typu stroje.

Nez spustite generovani NC program, zkontrolujte nastaveni generovani NC programd.

| &8 & werkstiick

Byac

n‘,; Bearbeitungen

Parametry jsou spravovany v 1 sadé parametru:

¢ Varianty programu, optimalizace, moznosti

Varianty programu, optimalizace, moznosti

H Generovani programu

Parametry ,Generovani programu® maiji vyznam pouze pfi generovani ze systému woodWOP ke kontrole chyb.
¢ Generovani normalniho programu
H
¢ Generovani programu se zrcadlenim na ose X
(2]
e Generovani programu se zrcadlenim na ose Y
(2]

e Generovani programu se zrcadlenimna ose Xa 'Y

L]





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

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

N
2

25
™M
»

Blokova optimalizace horizontalnich vrtani

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

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

Vypsat upinaci prvky v programované poloze
hé" “  Upozornéni

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

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

Nastaveni pro stroje s automatizovanym stolem, u kterych je k dispozici doplfikova funkce nékolika blok{l vybaveni. Jestlize funkce neni pro
stroje HOMAG zpfistupnéna, parametr se nevyhodnoti. Vystup upinacich prvkd pak prob&hne automaticky na zac¢atku programu.

O





Pokud neni zaskrtavaci policko zaskrtnuté, zobrazi se upinaci prvky na za¢atku programu.

2|

Je-li zaSkrtavaci policko zaskrtnuté, zobrazi se upinaci prvky v programované poloze.

L]

¥ p— Prejezdova vyska

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

e Standardni pfejezdova vyska = 25 mm

¢ U stroju se stahovaky Uzkych dilcti = 45 mm

l,g “  Upozornéni

Pouziti:

U dodatecénych upinacich prostfedkd, které vyénivaji nad povrch obrabéného dilce, se tento pfesah musi zadat zde.

2.9

s P , Zamezit prejezdovou vysku pro horizontalni obrabéni
(‘g “  Upozornéni

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

» Nebezpedi kolize

KratSimi drahami pojezdu Ize zkratit dobu obrabéni.





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

II Il

| S |

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

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

» Nebezpedi kolize

KratSimi drahami pojezdu Ize zkratit dobu obrabéni.

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

Pokud je zaskrtavaci policko aktivovano, vyjede agregat pfi pojezdu k dalSimu zapusténému obrabéni z obrabéného dilce a ve stejné
vySce Z se pohybuje k dal§imu obrabéni.

II II

| Y

h QZamezit prejezdovou vysku pro dodate¢na opracovani hran:
(éf “  Upozornéni

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

» Nebezpeci kolize





KratSimi drahami pojezdu Ize zkratit dobu obrabéni.

O

Pokud neni zaskrtavaci policko aktivovano, je mezi kazdym dodatecnym opracovanim hran proveden pojezd v ose Z na prejezdovou vySku.

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

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

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

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

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

Pfifiznuti jednotlivych hran na délku probiha béhem zastaveni olepovani integrovanou kapovaci pilou.

[ ir} 0
h j A)Koeficient rampy v %

Chovani stroje pfi zrychleni je ovlivnéno timto koeficientem.
Koeficient rampy Ize nastavit v nabidce Moznosti NC obrabéni nebo pomoci obrabéni.
Hodnota z dialogového okna makra ma pfednost pfed hodnotou z dialogového okna nastroje ke generovani NC programd.

O

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





Pokud je funkce aktivovana, musi se hodnota pohybovat mezi 30 % a 250 %
Pfi odchylce o 100 % se zméni celé chovani dynamiky.
¢ Je ovlivnéna doba obrabéni

¢ Je ovlivnéna pfesnost obrysu

l‘g ”  Upozornéni

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

Tato funkce nenik dispozici u kazdého stroje a odpoijit ji mize jen vyrobce stroje

>
7 ))
O) Doporucéeny maximalni pocet otacek vietena prekro¢en

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

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

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

%>> s~

\
5’ Rezim uvolnéni

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





K dispozici jsou 3 rezimy:

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

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

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

o Parkovaci poloha = vpravo vedle obrabéného dilce

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

o Parkovaci poloha = vlevo vedle obrabéného dilce

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

o Parkovaci poloha = stied stolu
fﬁ “  Upozornéni

Zakaznicky specifické rezimy uvolnéni je tfeba specialné naprogramovat.

?eNeuklizet nastroj
\J

N~

|>v

p—

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

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





= W X oot
lkg Upozornéni

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

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

h®
Vzdy pouzivat vybér vietena

Slele

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

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

ey
S Odstranit neobrobitelné prvky

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

Priklad:
¢ Velmi malé vyfezy

¢ Data obrysu zimportu souboru ve formatu DXF

l"éf ¥ Upozornéni

Funkce se vyhodnoti pouze u stroju se systémem Fizeni PC85.






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

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

Tim se mize tvar obrabéného dilce zménit.

IHIIHHU :JOChrana obrabéného dilce

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

féf “  Upozornéni

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

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

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

V systému woodWOP Ize pouzivat globaini proménné.

Tyto proménné jsou uloZeny jako viastni seznam proménnych. ProtoZe se seznam proménnych pro riizné stroje uklada v riznych adresafich,

mohou mit proménné pro riizné stroje také r(izné hodnoty.

Globalni proménné umozriuji zohlednit technické rozdily mezi stroji (napf. riizné upinaci prostfedky, agregaty a Cisla nastrojd) ve spole¢ném

programu systému woodWOP.

Tabulka globalnich proménnych

Otevrit tabulku globalnich proménnych

Pomoci fadku nabidky NASTROJE>PROMENNE>GLOBALNi PROMENNE se otvira tabulka globalnich promé&nnych.

Vyplnit tabulku globalnich proménnych

V8echny proménné, které maji byt globalni, se zadavaji do tabulky proménnych.

Bfi Globale variablen fiir Maschine 1

21

_Cl=1=1; BOOL Corner 1

MName Wert Kommentar Ergebnis  Schlisselwdrter

_C1 : rrgT— 1
i@ 1 BOOL Corner 2 1
e 1 BOOL Corner 3 1
fil = 1 BOOL Corner 4 1
_ABD 1 BOOL Export ta ABD 1
_BHC 1 BOOL Export to BHC

_BHX 0 BOOL Export to BHX 0

-~

I OK I Ubernehmen

Abbrechen

(&

Upozornéni






® Pro lepSi pfehlednost by mély vSechny globalni proménné zaginat podtrzitkem ,,_“

Tabulka proménnych pro jiné stroje

Pokud jsou nastroje ke generovani NC programd nainstalovany pro vice stroj(i, Ize pomoci nabidky NASTROJE>DALSI
APLIKACE>BROADCAST wybrat jiny stro;.

) Broadcast

@

7 y

01; Weeke BHC (WEEKE NCWEEKE V.5,209)

NC-Generator | WEEKE NCWEEKE V.5.200

ok ﬁ@m g Abbrechien

Pomoci tadku nabidky NASTROJE>PROMENNE>GLOBALNi PROMENNE se otvira seznam globalnich promé&nnych vybraného stroje.

Libovolné misto ulozeni pro soubor wwglob.var

Pomoci zaznamu GVA v souboru ,h1“ Ize pro soubor wwglob.var zadat samostatnou cestu. Tim by se vice instalacim systému woodWOP
umoznil pfistup k jednomu souboru wwglob.var .

Zaznam do ,h1*

GVA ./ml4; Cesta ke globalnimu seznamu proménnych
E’E “  Upozornéni

Tecka ,,.“ pfed ./ml4 se vztahuje na cestu pro instalaci systému woodWOP na pocitac. Pokud ma systém woodWOP
ziskat soubor wwglob.var zjiné cesty. Potom tuto te€ku nahradte Uplnou cestou.
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