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Pro otevření souboru klikni:
50_Vertikální frézování



Manuál Woodwop 6.1  50­69.notebook

5

November 27, 2014

Pro otevření souboru klikni:
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61_Změnit technologické parametry
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62_Změřit polohu na obráběném dílci
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Pro otevření souboru klikni:

64_Zásuvný modul CAD ­ Vytvoření pomocného obrysu
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65_Zásuvný modul CAD – Základní informace
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Pro otevření souboru klikni:

66_woodTime
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Pro otevření souboru klikni:

67_woodWOP News
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68_Řezání pod úhlem A
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Seznam internetových zdrojů:

http://www.weeke­training.com
http://www.homag.com/.aspx

POUŽITÉ ZDROJE:

• obrázky z galerie SMART Notebook

• Lesson Activity Toolkit 2.0
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Vertikální broušení


Tímto makrem lze naprogramovat obrábění obrysů broušením.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


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


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


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


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


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


Upozornění


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







Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


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


Režim najíždění a vyjíždění


Definuje režim najíždění a vyjíždění nástroje na obráběném obrysu.


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


1. Tangenciálně


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Bočně







Najíždění a vyjíždění probíhá po čtvrtkružnici.


Velikost poloměru závisí na poloměru nástroje.


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


Hodnota parametrů 1


Bočnice


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


Jsou k dispozici 2 režimy:


Doleva


Doprava


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění







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


Rozměr na ose Z


Rozměr Z nástroje od definovaného počátku souřadnice Z.


Upozornění


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


Absolutní údaj


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


Relativní údaj


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


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


Přídavek úhlu C


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







Upozornění


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


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází kolmo k obrysu.


Přídavek úhlu C = < 0


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


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim


Upozornění


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


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


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


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







Číslo nástroje


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


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


Upozornění


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


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.







Upozornění


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


Posuv oscilace


Zadání posuvu v m/min.


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


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


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


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


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


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


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







Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


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


Počet otáček


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


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)







Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


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


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


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


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


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.


Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


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


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







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


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


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


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


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


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


Max. odchylka od dráhy


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


Vynechání vět kratších než


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







Maximální odchylka úhlu


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


Vynechání úhlových pohybů menších než


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


Doplňkový parametr


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







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání







Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ustanovení


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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







Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.







Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:







Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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





SMART Notebook




Vertikální frézování


Tímto makrem se definují vertikální obrábění frézováním na obrysech.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 4 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Rozšířená procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


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


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


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


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


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


Upozornění


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


Prodloužení spuštění


Tento parametr posune skutečný počáteční bod frézování o zadanou hodnotu proti směru obrábění před zvolený počáteční bod.







Pokud je první prvek ve zvoleném obrysu


oblouk, posune se ve tvaru oblouku.


přímka, posune se rovně


Tento parametr posune skutečný koncový bod frézování o zadanou hodnotu ve směru obrábění za zvolený koncový bod.


Pokud je poslední prvek ve zvoleném obrysu


oblouk, posune se ve tvaru oblouku.


přímka, posune se rovně


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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







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


Režim najíždění a vyjíždění


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


Výjimka u strany: uprostřed


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


1. Tangenciálně


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


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


Hodnota parametrů 0







2. Bočně


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


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Kolmo


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Bez kontroly


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


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


Hodnota parametrů 3


Upozornění


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


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


Bočnice


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


Jsou k dispozici tři režimy:







Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


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


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







Upozornění


Zadání parametru Vzdálenost není možné.


Letmo Zap / Vyp


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


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


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


Upozornění


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


Rozměr na ose Z


Rozměr Z určuje obráběcí výšku nástroje.


Působí ve směru Z příslušného referenčního souřadnicového systému.


Upozornění


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


Absolutní údaj







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


Relativní údaj


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


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


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


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle obrysu.


Vzdálenost > 0


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


Příklad: Obrábění nahrubo


Vzdálenost < 0


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


Příklad: Ohranění


Upozornění


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


( Poloměr + vzdálenost > 0 )


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim


Upozornění







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


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


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


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


Číslo nástroje


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


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


Upozornění


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


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


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


Posuv oscilace


Zadání posuvu v m/min.


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


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


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


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


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


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


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







Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


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


Počet otáček


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


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 1


Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v rovině XY, na kterou je nástroj, posunutý vůči zadanému počátečnímu bodu obrábění, přisunut.


Tím se vytvoří prostorově úsporný standardní program najíždění a vyjíždění pro proces nestingu. Pojezd se vytváří se stejným geometrickým
typem jako poslední, resp. první obráběný prvek obrysu s dodatečným přebrušováním.


Upozornění


Vzdálenost najíždění se aktivuje jen tehdy, jsou-li k dispozici následující nastavení parametrů, popř. jsou-li nastaveny:


uzavřený obrys


Počáteční a koncový bod frézování jsou totožné


Režim najíždění a vyjíždění = kolmo


Strana = vlevo / vpravo


Letmo zap/vyp = aktivní


Rozšířená procesní technika


Nástroj kolmý k rovině XY


Tímto parametrem se povoluje obrábění obrysu, který neleží na rovině XY (000), vertikálním frézováním


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nachází se osa otáčení nástroje kolmo k definované rovině XY obrysu. Obrábění se potom provádí
pouze makrem „Vertikální frézování“, pokud je obrys definován v rovině XY (000).


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, lze vyrovnání obrysu definovat v libovolné rovině. Osa otáčení nástroje je vždy svislá vzhledem
k podložce pod obráběný dílec.


Podobně jako u  Frézování pod úhlem A se provádí obrábění hrotem nástroje bez korekce nástroje.


Režim najíždění a vyjíždění = kolmo







Upozornění


Pokud je třeba obrábění provést tak, aby osa otáčení nástroje nebyla vyrovnána kolmo ke zvolené rovině obrysu, jsou
následující parametry neaktivní.


Prodloužení spuštění


Prodloužení konec


Režim najíždění a vyjíždění


Bočnice


Letmo zap./vyp.


Vzdálenost


Posuv oscilace


Vzdálenost najíždění


Postupné frézování


Postupné frézování


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrys se obrábí v přísuvu na zadaný rozměr na ose Z .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, obrys se obrábí podle zadání parametru Počet přísuvů v několika krocích.


Definice parametru Začátek Z definuje hodnotu Z prvního přísuvu.


Počet přísuvů







Je-li aktivován parametr Postupné frézování , obrys se frézuje podle zadání parametru Počet přísuvů ve více přísuvech.


Počet přísuvů rozděluje vzdálenost mezi začátkem Z a rozměrem na ose Z


Je-li parametr  aktivován, je parametrem Začátek Z definována referenční hodnota v ose Z pro první přísuv nástroje.


Plech k usměrňování třísek


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, provede se frézování bez systému usměrňování třísek ChipGuides .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se systém usměrňování třísek ChipGuides .







Upozornění


Systém usměrňování třísek ChipGuides se může používat pouze pro frézování ve směru osy X. Neexistuje žádná
kontrola, zda je obrys frézování vhodný.


Úhel najíždění


Upozornění


Parametr je aktivní pouze při nastavení Režim najíždění = tangenciálně .


Úhel pro tangenciální najíždění se koriguje o zadaný úhel najíždění.


Aby se v počátečním bodě obrábění nevytvořila žádná značka, používá se pro najížděcí pohyb přebroušení. Počáteční bod se posune, aby
se dosáhlo přesahu v počátečním bodě obrábění.


Upozornění


Použití:


Zaoblení rohů hran při tolerancích v tloušťce hrany nebo nerovnoměrném nanášení lepidla pod hranou.


Vytvoření dveří, u kterých přesahující tenká hrana není kapovaná, nýbrž ofrézuje se tvarovým nástrojem.


Úhel odjíždění


Upozornění


Parametr je aktivní pouze při nastavení Režim vyjíždění = tangenciálně .


Úhel pro tangenciální vyjíždění se koriguje o zadaný úhel vyjíždění.


Aby se v koncovém bodě obrábění nevytvořila žádná značka, používá se pro vyjížděcí pohyb přebroušení. Koncový bod se posune, aby se
dosáhlo přesahu v koncovém bodě obrábění.







Upozornění


Použití:


Zaoblení rohů hran při tolerancích v tloušťce hrany nebo nerovnoměrném nanášení lepidla pod hranou.


Vytvoření dveří, u kterých přesahující tenká hrana není kapovaná, nýbrž ofrézuje se tvarovým nástrojem.


Parametr pohonu


Vyhladit obrys


Upozornění


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


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


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


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


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.







Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


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


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


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


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


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


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


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


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


Max. odchylka od dráhy


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







Vynechání vět kratších než


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


Maximální odchylka úhlu


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


Vynechání úhlových pohybů menších než


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







Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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


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


Ustanovení


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master







Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1







Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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







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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Vertikální frézování


V tomto příkladě je naprogramováno vertikální frézování obrysu při použití již existujícího obrysu.


Vytvořte obrys podle předlohy Příklad obrysu


Zadejte přídavek na osazení hotových dílců











Vyberte v políčku nástrojů Frézování


Klepnutím myší aktivujte parametr Vertikální frézování


Volba počátečního bodu


Počáteční bod = 1:5


Volba koncového bodu


Koncový bod = 1:5


Aktivujte vpřed







Vpřed = √


Zvolte režim najíždění


Režim najíždění = tangenciálně


Zvolte stranu


Strana = vpravo


Zvolte režim vyjíždění


Režim vyjíždění = tangenciálně


Zadání rozměru Z


Rozměr Z = -3


Zadat rozměr


Vzdálenost = 0


Zvolte číslo nástroje


Číslo nástroje = 129





SMART Notebook




Vertikální frézování s osou C


Tímto makrem se programují agregáty s plechem k usměrňování třísek, popř. se 2 nástroji.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Obrys a procesní technika


Parametr pohonu


Doplňkový parametr


Obrys a procesní technika


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


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


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


vpřed


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


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


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


Upozornění


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


Prodloužení spuštění







Tento parametr posune skutečný počáteční bod frézování o zadanou hodnotu proti směru obrábění před zvolený počáteční bod.


Pokud je první prvek ve zvoleném obrysu


oblouk, posune se ve tvaru oblouku.


přímka, posune se rovně


Tento parametr posune skutečný koncový bod frézování o zadanou hodnotu ve směru obrábění za zvolený koncový bod.


Pokud je poslední prvek ve zvoleném obrysu


oblouk, posune se ve tvaru oblouku.


přímka, posune se rovně


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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







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


Režim najíždění a vyjíždění


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


Výjimka u strany: uprostřed


Pro najíždění a vyjíždění jsou k dispozici 4 režimy:


1. Tangenciálně


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


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







Hodnota parametrů 0


2. Bočně


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


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Kolmo


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Bez kontroly


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


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


Hodnota parametrů 3


Upozornění


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


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


Bočnice


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







Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Korekce poloměru vybraného nástroje v naprogramovaném směru obrysu doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


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







Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Upozornění


Zadání parametru Vzdálenost není možné.


Letmo Zap / Vyp


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


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


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


Upozornění


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


Rozměr na ose Z


Rozměr Z určuje obráběcí výšku nástroje.







Působí ve směru Z příslušného referenčního souřadnicového systému.


Upozornění


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


Absolutní údaj


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


Relativní údaj


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


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného obrysu.


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


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle obrysu.


Vzdálenost > 0


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


Příklad: Obrábění nahrubo


Vzdálenost < 0


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


Příklad: Ohranění


Upozornění







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


( Poloměr + vzdálenost > 0 )


Přídavek úhlu C


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


Upozornění


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


Přídavek úhlu C = 0


Agregát se nachází kolmo k obrysu.


Přídavek úhlu C = < 0


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


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim


Upozornění


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







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


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


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


Číslo nástroje


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


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


Upozornění


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


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.







Upozornění


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


Posuv oscilace


Zadání posuvu v m/min.


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


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


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


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


Počet otáček


Počet otáček v 1/min


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


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







Hodnota zadána jako Absolutní počet otáček


Příklad: 6000


nebo


Hodnota zadána jako Počet otáček v procentech .


Příklad: 70


Upozornění


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


Počet otáček


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


Absolutní


Zadaná hodnota se použije pro obrábění absolutně


( Hodnota < nebo = databázová hodnota )


Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


V procentech


Procentuální zmenšení databázové hodnoty


(Příklad: u různých materiálů)







Zadání otáček při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Vzdálenost najíždění


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


Parametr pohonu


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


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


Příslušné přechody v obrysu nejsou vždy přesně tangenciální.


Pohyb nástroje je stále zrychlován a brzděn.


Následky jsou:


Dochází k trhavým pohybům nástroje.


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


Pomocí následujících parametrů se ovlivňuje přípustná odchylka od původních hodnot.







Koeficient rampy v %


Chování stroje při zrychlení je ovlivněno tímto koeficientem.


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


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


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


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


Při odchylce o 100 % se změní celé chování dynamiky.


Je ovlivněna doba obrábění


Je ovlivněna přesnost obrysu


Měňte pouze při nedostatečném výsledku obrábění.


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


Minimalizujte hodnotu v případě kritických materiálů nebo povrchových úprav.


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


Max. odchylka od dráhy


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







Vynechání vět kratších než


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


Maximální odchylka úhlu


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


Vynechání úhlových pohybů menších než


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







Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2







Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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


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







Ustanovení


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


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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2







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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy







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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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







dílce.


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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





SMART Notebook




Vertikální vrtání


Pomocí tohoto makra se programují vertikální otvory a řady otvorů.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Počáteční bod


Definuje počáteční bod obrábění na ose X a Y.


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


Vstupní pole Střed X/Y je aktivní.


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


Vstupní pole Střed X/Y je neaktivní.


Upozornění


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







Střed


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


Je možný stejný a nestejný počet otvorů.


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


Vstupní pole Počáteční bod X/Y je aktivní.


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


Vstupní pole Počáteční bod X/Y je neaktivní.


Upozornění


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


Lokální soustava souřadnic


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







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Začátek Z


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


Z = tloušťka obráběného dílce


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


Upozornění


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


Počet


Definuje počet otvorů v makru.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Počet neaktivní.


Vstupní pole Délka je aktivní.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Počet aktivní.


Vstupní pole Délka je neaktivní.


Upozornění


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


Délka


Definuje délku řady otvorů.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Délka neaktivní.


Vstupní pole Počet je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Délka aktivní.


Vstupní pole Počet je neaktivní.


Upozornění


Pomocí tohoto pole parametrů lze počet otvorů variabilně programovat.


Příklad:


l-2*100


l = délka hotového dílce


100 = vzdálenost rohu na stranu


Výsledek ze vzorce se interně dělí zadaným rastrem a zaokrouhlí.


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







vrtání řady otvorů.


Rastr


Odpovídá vzdálenosti mezi dvěma otvory.


V každém makru vrtání může být definován pouze jeden rastr.


Upozornění


Pole parametrů Rastr se automaticky aktivuje, pokud<


Parametr Počet > 1


parametr Délka je aktivní


Úhel řady otvorů


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


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.







Upozornění


Pole parametrů Úhel řady otvorů se automaticky aktivuje, když<


parametr Počet >1 je


parametr Délka je aktivní


Hloubka přísuvu


Upozornění


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


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


Příklad:


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


Upozornění


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


Příklad:


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


Vzdálenost stažení vrtáku


Upozornění


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


Rozměr stahovacího pohybu po jednotlivém přísuvu.







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


Relativní zadání je na začátku uvedeno znakem „@“.


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


Prodleva na hloubce vrtání po každém mezikroku.







Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Standardní režim vrtání


Definuje provedení obrábění.


Podle typu stroje je k dispozici až 7 režimů:


Pomalu-rychle do hloubky


Rychle-rychle do hloubky


Pomalu-rychle-pomalu skrz


Rychle-rychle-rychle skrz


Pomalu-rychle zdola


Pomalu-rychle-pomalu zdola


Vrtání se stažením vrtáku


1. Slepý otvor: „Pomalu-rychle“ do hloubky


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 0


2. Slepý otvor: „Rychle-rychle“ do hloubky


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Průchozí otvor: „Pomalu-rychle-pomalu“ skrz


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Průchozí otvor: „Rychle-rychle-rychle“ skrz


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Slepý otvor zdola: „Pomalu-rychle“ do hloubky


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 4


6. Průchozí otvor zdola: „Pomalu-rychle-pomalu“ skrz


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 5


7. Vrtání se stažením vrtáku







Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 7


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


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


Hloubka přísuvu


Vzdálenost stažení vrtáku


Prodleva


Upozornění


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


Režim vrtání definovaný uživatelem


Upozornění


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


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


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


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







Průměr


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


Číslo nástroje


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


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


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


Upozornění


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







Hloubka


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


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


Počet otáček







Počet otáček lze v každém makru vrtání nastavit volbou pevné rychlosti.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Pomalu


Střední


Rychle


1. Pomalu: 25 %


Otáčky při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Středně rychle: 50 %


Otáčky při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Rychle: 100 %


Otáčky při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Upozornění


Makra vrtání s rozdílnými počty otáček nejsou v rastru optimalizovány.


Doplňkový parametr


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







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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







Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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







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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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







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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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







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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy







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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy







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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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







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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Vertikální vrtání


V tomto příkladě je naprogramováno jednotlivé vertikální vrtání.


Otvor má průměr 15 mm a  hloubku 14,5 mm


Bod vložení otvoru činí od nulového bodu obráběného dílce ve směru osy X 24 mm a ve směru osy Y 62 mm











Vyberte v políčku nástrojů Vrtání


Klepnutím myší aktivujte parametr Vertikální vrtání


Zadejte místo vložení na ose X a Y.


Poloha na ose X = 24


Poloha na ose Y = 62


Zadejte počet otvorů


Počet = 1







Zvolte režim vrtání


Režim vrtání = Pomalu-rychle do hloubky


Zadejte průměr otvoru


Průměr = 15


Zadejte hloubku otvoru


Hloubka = 14.5





SMART Notebook




Vertikální řezání


Tímto makrem se programují vertikální řezy.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 3 sadách parametrů:


Poloha, procesní technika


Rozšířená procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, procesní technika


Počáteční bod


Definuje počáteční bod obrábění na ose X a Y.


Lokální soustava souřadnic


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







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Koncový bod


Definuje koncový bod obrábění na ose X a Y.


Vzdálenost


Vzdálenost odpovídá vzdálenosti, jakou má nástroj od naprogramovaného řezu.


Vzdálenost = 0


Obrábění se provádí přesně podle naprogramovaných souřadnic.


Vzdálenost > 0


Pila je o tuto hodnotu bočně posunuta ve směru korekce.


Vzdálenost < 0


Pila je o tuto hodnotu bočně posunuta proti směru korekce.







Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


Upozornění


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


Režim použití


Definuje, jak se má provádět obrábění. Přitom se vytvoří reference pro zadání počátečního a koncového bodu vůči bodu nasazení pilového
kotouče.


Pro režim použití jsou k dispozici tři režimy:


Hloubka


Délka


Délka + bezpečnostní vzdálenost


1. Hloubka


Drážka má v počátečním a koncovém bodě naprogramovanou hloubku.


Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Délka


Drážka má programovanou délku.


Počáteční a koncový bod drážky je korigován. Korekce je vypočtena programem a závisí na průměru nástroje a hloubce drážky.







Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Délka + bezpečnostní vzdálenost


Drážka má naprogramovanou délku + bezpečnostní vzdálenost.


Počáteční a koncový bod drážky je korigován o bezpečnostní vzdálenost. Tento režim se používá u drážek, které procházejí celým
obráběným dílcem. Celková délka obrábění je součtem vzdálenosti mezi počáteční a koncovou souřadnicí a dvojnásobku bezpečnostní
vzdálenosti.


Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Hloubka předřezu


Definuje hloubku v mm vzhledem k povrchu obráběného dílce ve směru obrábění obráběného dílce pro předřez materiálu.


Upozornění


Hodnota předřezu větší nebo rovna hloubce drážky není přípustná!


Předřez Z


Definuje souřadnici Z vzhledem k referenčnímu souřadnicovému systému pro předřez materiálu.







Upozornění


Pokud se nepředřezává, je třeba při předřezu Z nastavit hodnotu na tloušťku materiálu .


Režim předřezávání


Definuje směr obrábění pilového kotouče materiálem.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Sousledný chod


Nesousledný chod


1. Sousledný chod


2. Nesousledný chod


Hloubka


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Je-li výběrové pole aktivováno, lze zadat hodnotu hloubky.


Pole parametrů Hloubka předřezu se aktivuje a pole parametrů Předřez Z stejně jako pole parametrů Hodnota Z je neaktivní.


Není-li výběrové pole aktivováno, je pole parametrů Hloubka předřezu deaktivováno a pole parametrů Předřez Z stejně jako pole
parametrů Hodnota Z je aktivní.







Hodnota Z


Hodnota Z obrábění od definovaného počátku souřadnice Z.


Je-li výběrové pole aktivováno, lze zadat hodnotu souřadnice Z.


Pole parametrů Předřez Z se aktivuje a pole parametrů Předřez stejně jako pole parametrů Hloubka je neaktivní.


Není-li výběrové pole aktivováno, je pole parametrů Předřez Z deaktivováno a pole parametrů Předřez stejně jako pole parametrů
Hloubka je aktivní.


Režim řezání


Definuje směr obrábění pilového kotouče materiálem.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Sousledný chod


Nesousledný chod


1. Sousledný chod







Režim řezání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Nesousledný chod


Režim řezání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim


Upozornění


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


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


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


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







Bočnice


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


Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


Nástroj obrábí na střední dráze mezi naprogramovaným počátečním a koncovým bodem.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2







Šířka drážky


Je-li výběrové pole aktivováno, lze zadat hodnotu šířky drážky.


Při zadání šířky drážky se aktivuje parametr Přísuv v %  pro definování procentuálního přesazení pily. Obrábění se provádí v několika
posunutých řezech.


Není-li výběrové pole aktivováno, nelze zadat žádnou šířku drážky. Obrábění se provede se stejnou šířkou, jakou má pilový kotouč.


Přísuv v %


Pokud je naprogramována šířka drážky větší než šířka pilového kotouče, definuje přísuv v % osazení pily.


Číslo nástroje


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


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


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







Upozornění


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


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


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


Optimalizace


Tímto parametrem se ovlivňuje pojezd pily.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Časová optimalizace


Optimalizace kvality


1. Časová optimalizace


Časová optimalizace umožňuje provádět opakované řezání (předřez, řezání do hloubky) pokud možno bez chodů naprázdno.


2. Optimalizace kvality


Pomocí optimalizace kvality se řezy provádějí ve stejném směru. Všechny řezy se z hlediska sousledného a nesousledného chodu provádějí
tak, jak bylo definováno.







Rozšířená procesní technika


Mechanické navádění


Pomocí tohoto parametru se definuje vodicí systém.


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


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


Zdvih navádění


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


Upozornění


Vstupní hodnoty naleznete v návodu k obsluze obráběcích agregátů.


Doplňkový parametr


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







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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







Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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







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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


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


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







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


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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







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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy







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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy







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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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







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


Reference na makro typu měření osy Z


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


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


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


Příklad


Vertikální řez


V tomto příkladě je naprogramován vertikální řez při použití proměnných.


Řez má vzdálenost od kraje 20 mm a probíhá rovnoběžně s osou X přes celou délku obráběného dílce


Šířka obrábění činí 8 mm a hloubka 10 mm











Vyberte v políčku nástrojů Řezání


Klepnutím myší aktivujte parametr Vertikální řezání


Zadejte počáteční bod na ose X a Y.


Poloha na ose X = 0


Poloha na ose Y = B-20


Zadejte koncový bod na ose X a Y


Poloha na ose X = L


Poloha na ose Y = B-20







Vyberte režim použití


Režim použití = délka + bezpečnostní vzdálenost


Zadejte hloubku drážky


Hloubka = 10


Zvolte režim řezání


Režim řezání = nesousledný chod


Zvolte boční korekci pilového kotouče


Strana = vpravo


Aktivujte a zadejte šířku drážky


Šířka drážky = √


Šířka drážky = 8


Zadejte procentuální osazení pilového kotouče


Přísuv v % = 75
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Volba počátečního a koncového bodu


K nejdůležitějším funkcím při obsluze systému woodWOP patří přiřazení počátečního a koncového bodu k obrábění obrysu.


Předpokladem přiřazení je již definovaný obrys.


Po výběru obrábění obrysu následuje tato metoda:


Volba počátečního a koncového bodu


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce


nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů







Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


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


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce


nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů
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Vrtání pod úhlem A


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


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Počáteční bod


Definuje počáteční bod obrábění na ose X a Y.


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


Vstupní pole Střed X/Y je aktivní.


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


Vstupní pole Střed X/Y je neaktivní.


Upozornění


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







Střed


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


Je možný stejný a nestejný počet otvorů.


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


Vstupní pole Počáteční bod X/Y je aktivní.


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


Vstupní pole Počáteční bod X/Y je neaktivní.


Upozornění


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


Lokální soustava souřadnic


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







4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


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


Nástroj kolmý k rovině


Pomocí tohoto parametru se definuje osa otáčení nástroje kolmo k rovině X/Y nebo ve volně definovaném vyrovnání vůči rovině X/Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, lze vyrovnání osy otáčení nástroje libovolně zadat pomocí aktivních parametrů Směr vrtání,
volný úhel C


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, nachází se osa otáčení nástroje kolmo ke zvolené rovině X/Y. Parametry Směr vrtání, volný
úhel C jsou neaktivní.


Směr vrtání, volný úhel C


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


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


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


Úhel se vztahuje ke zvolenému souřadnicovému systému obrábění.







Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/−360.


Upozornění


Lze zadat libovolný úhel. Desetinná čárka je možná.


Úhel vychýlení


Zde se zadá nastavení úhlu osy A.


0º = vertikální obrábění.


+/- 90º = horizontální obrábění.


Úhel lze zvolit libovolně.


Upozornění


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







Zadání záporného úhlu vychýlení je možné pouze u 5osých strojů.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


Upozornění


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


Počet


Definuje počet otvorů v makru.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Počet neaktivní.


Vstupní pole Délka je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Počet aktivní.


Vstupní pole Délka je neaktivní.


Upozornění


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







Délka


Definuje délku řady otvorů.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Délka neaktivní.


Vstupní pole Počet je aktivní.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Délka aktivní.


Vstupní pole Počet je neaktivní.


Upozornění


Pomocí tohoto pole parametrů lze počet otvorů variabilně programovat.


Příklad:


l-2*100


l = délka hotového dílce


100 = vzdálenost rohu na stranu


Výsledek ze vzorce se interně dělí zadaným rastrem a zaokrouhlí.


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


Rastr


Odpovídá vzdálenosti mezi dvěma otvory.


V každém makru vrtání může být definován pouze jeden rastr.


Upozornění







Pole parametrů Rastr se automaticky aktivuje, pokudG


Parametr Počet > 1


parametr Délka je aktivní


Hloubka přísuvu


Upozornění


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


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


Příklad:


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


Upozornění


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


Příklad:


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


Vzdálenost stažení vrtáku


Upozornění


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


Rozměr stahovacího pohybu po jednotlivém přísuvu.







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


Relativní zadání je na začátku uvedeno znakem „@“.


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


Prodleva na hloubce vrtání po každém mezikroku.







Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Standardní režim vrtání


Definuje provedení obrábění.


Standardní


Vrtání se stažením vrtáku


1. Standardní


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


Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 6


2. Vrtání se stažením vrtáku







Režim vrtání při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 7


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


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


Hloubka přísuvu


Vzdálenost stažení vrtáku


Prodleva


Upozornění


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


Režim vrtání definovaný uživatelem


Upozornění


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


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


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


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







Průměr


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


Číslo nástroje


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


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


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


Upozornění


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







Hloubka


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


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


Doplňkový parametr


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







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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







Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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







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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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







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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3







Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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







Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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







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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X







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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z


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







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


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


Příklad


Vrtání pod úhlem A


V tomto příkladě jsou naprogramovány svisle zkosené střední otvory. K tomu nejdříve podle výkresu naprogramujte obrábění pilou pod
úhlem A 45.


Otvor má průměr 8 mm a hloubku 15 mm







Vyberte v políčku nástrojů Vrtání


Klepnutím myší aktivujte parametr Vrtání pod úhlem A


Zadejte střed na ose X a Y.


Poloha na ose X = L-D/2


Poloha na ose Y = B/2


Zadejte polohu na ose Z.


Poloha na ose Z = D/2







Zadejte směr vrtání, volný úhel C.


Úhel C = 180


Zadejte úhel vychýlení.


Úhel vychýlení = 45


Zadejte počet otvorů


Počet = 3


Zadejte rozteč rastrových prvků


Rastr = 200


Zadejte průměr otvoru


Průměr = 8


Zadejte hloubku otvoru


Hloubka = 15





SMART Notebook




Vrtání zdola


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


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, řada otvorů, procesní technika


Počáteční bod


Definuje počáteční bod obrábění na ose X a Y.


Lokální soustava souřadnic


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







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


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


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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


Upozornění


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







Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Režim vrtání definovaný uživatelem


Upozornění


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


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


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


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


Průměr


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


Číslo nástroje







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


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


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


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


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.







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


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


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


Pozor při nesprávném zadání úhlu.


Nebezpečí kolize!







Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře







Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n







Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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







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


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:







Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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







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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Z







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


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


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


Příklad


Vrtání zdola


V tomto příkladě je naprogramováno jednotlivé vrtání zdola.


Otvor má průměr 8 mm a hloubku 15 mm











Vyberte v políčku nástrojů Vrtání


Klepnutím myší aktivujte parametr Vrtání zdola


Zadejte počáteční bod na ose X a Y.


Poloha na ose X = L-34


Poloha na ose Y = 37


Zadejte průměr otvoru


Průměr = 8







Zadejte hloubku


Hloubka = 15


Zadejte vzdálenost najíždění


Vzdálenost najíždění = 40


Zadejte úhel ramene


Úhel ramene = 180
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Vytvoření obrysu frézování


K naprogramování obrysového frézování nebo frézování kapsy libovolného tvaru je zapotřebí obrys.


Obrys začíná v jednom bodě.


Obrysy se programují pomocí bodů , čar , kruhových oblouků , eliptických oblouků a křivek typu spline .


Upozornění


U všech prvků obrysu lze zanést souřadnice přímo na příslušném místě nebo je vybrat pomocí mřížky v grafice.


►K definici mřížky je k dispozici zvláštní návod!


Definice bodu


Poloha X/Y


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


Upozornění


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







Lokální soustava souřadnic


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


Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Poloha na ose Z


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


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


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







Upozornění


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


Název prvku obrysu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.


Aby mohl software woodNest vnořovat obráběný dílec, musí být splněny tyto podmínky:


- Obrys musí být uzavřen


- Počáteční bod každého obrysu důležitého pro vnořování musí mít klíčové slovo NEST .


Upozornění


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu druhého
obrysu přiřadit klíčové slovo NESTSEC . Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako
průměr nástroje.


obrys nestingu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.







Je-li tento parametr aktivován, lze volit mezi Obrys nestingu a Bezpečnostní vzdálenost nestingu .


Obrys nestingu:


Obrys bude identifikován jako obrys nestingu a bude proto vnořen do softwaru woodNest.


Bezpečnostní vzdálenost nestingu:


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu 2. obrysu přiřadit volbu
Bezpečnostní vzdálenost nestingu .


Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako průměr nástroje.


Upozornění


Alternativní parametr k parametru Název prvku obrysu se stejnou funkčností v systému woodNest.


Prvek obrysu přímky


Konec X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává koncový bod prvku obrysu ve směru osy X a Y.


Délka čáry







Pomocí tohoto parametru se zadává délka prvku obrysu v rovině XY.


Úhelník


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


Konec na ose Z


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


Stoupání (na Z)


Pomocí tohoto parametru se zadává úhel stoupání prvku obrysu v ose Z vzhledem k rovině XY.







Název prvku obrysu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.


Aby mohl software woodNest vnořovat obráběný dílec, musí být splněny tyto podmínky:


- Obrys musí být uzavřen


- Počáteční bod každého obrysu důležitého pro vnořování musí mít klíčové slovo NEST .


Upozornění


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu druhého
obrysu přiřadit klíčové slovo NESTSEC . Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako
průměr nástroje.


Definiční režim


Pomocí tohoto režimu lze vybrat nebo zrušit výběr dalších parametrů definice prvku obrysu.







Výchozí parametry rovné čáry


Klepnutím myši na dolní symboly se parametry zadané definice


Čára koncový bod


Čára délka/úhel


vynulují.


Čára koncový bod


Parametry konec na ose X a konec na ose Y jsou aktivovány.


Čára délka/úhel


Parametry délka čáry a úhel (v X/Y) jsou aktivovány.


Upozornění


Výběrovou masku lze zavřít, jen když není zadáno ani příliš mnoho, ani příliš málo parametrů pro definici linky.


Prvek obrysu Oblouk


Konec X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává koncový bod prvku obrysu ve směru osy X a Y.







Střed I/J


Tímto parametrem se zadává střed kruhu pomocí souřadnice X (střed I) a souřadnice Y (střed J) vzhledem ke zvolenému souřadnicovému
systému.


X/Y bod 2


Pomocí tohoto parametru se zadávají souřadnice X, Y bodu obratu kruhu daného 3 body. Podle polohy tohoto bodu se kruhový oblouk
určuje ve směru hodinových ručiček nebo proti němu.


Počáteční úhel


Pomocí tohoto parametru se zadává úhel v počátečním bodě kruhového oblouku.







Upozornění


Hodnotu úhlu lze zadávat jak absolutně, tak i relativně vzhledem k předchozímu prvku obrysu.


Koncový úhel


Pomocí tohoto parametru se zadává úhel v koncovém bodě kruhového oblouku.


Upozornění


Hodnotu úhlu lze zadávat jak absolutně, tak i relativně vzhledem k předchozímu prvku obrysu.


Poloměr


Pomocí tohoto parametru se zadává poloměr kruhového oblouku.


Směr







Pomocí tohoto parametru se zadává směr kruhového oblouku.


Standardně jsou k dispozici 4 režimy:


Malý oblouk, proti směru hodinových ručiček


Malý oblouk, ve směru hodinových ručiček


Velký oblouk, proti směru hodinových ručiček


Velký oblouk, ve směru hodinových ručiček


Malý oblouk, proti směru hodinových ručiček:


Do půlkružnice proti směru hodinových ručiček.


Malý oblouk, ve směru hodinových ručiček:


Do půlkružnice doprava


Velký oblouk, proti směru hodinových ručiček:


Do celé kružnice proti směru hodinových ručiček.


Velký oblouk, ve směru hodinových ručiček:


Do celé kružnice ve směru hodinových ručiček.


Konec na ose Z


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







Stoupání (na Z)


Pomocí tohoto parametru se zadává úhel stoupání prvku obrysu v ose Z vzhledem k rovině XY.


Název prvku obrysu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.


Aby mohl software woodNest vnořovat obráběný dílec, musí být splněny tyto podmínky:


- Obrys musí být uzavřen


- Počáteční bod každého obrysu důležitého pro vnořování musí mít klíčové slovo NEST .


Upozornění


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu druhého
obrysu přiřadit klíčové slovo NESTSEC . Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako
průměr nástroje.


Definiční režim


Pomocí tohoto režimu lze vybrat další parametry definice prvku obrysu.







Výchozí parametry kruhového oblouku


Klepnutím myši na dolní symboly se parametry zadané definice


Kruhový oblouk poloměr/koncový bod


Kruhový oblouk střed/koncový bod


Kruhový oblouk směr otáčení/koncový bod/úhel


3 body kruhového oblouku


vynulují.


Kruhový oblouk poloměr/koncový bod


Parametry Konec na ose X , Konec na ose Y , Poloměr a Směr jsou aktivovány.


Kruhový oblouk střed/koncový bod


Parametry Konec na ose X , Konec na ose Y , Střed I , Střed J a Směr jsou aktivovány.


Kruhový oblouk směr otáčení/koncový bod/úhel


Parametry Konec na ose X , Konec na ose Y , Počáteční úhel a Směr jsou aktivovány.


3 body kruhového oblouku


Parametry Konec na ose X , konec na ose Y , Bod X 2 a Bod Y 2 jsou aktivovány.







Upozornění


Výběrovou masku lze zavřít, jen když není zadáno ani příliš mnoho, ani příliš málo parametrů pro definici kruhového
oblouku.


Prvek obrysu Eliptický oblouk


Upozornění


Pokud je v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ>VŠEOBECNĚ  aktivováno zaškrtávací políčko Režim MPR , nelze zvolit
prvek obrysu Spline.


Konec X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává koncový bod prvku obrysu ve směru osy X a Y.


Střed I/J


Tímto parametrem se zadává střed elipsy pomocí souřadnice X (střed I) a souřadnice Y (střed J) vzhledem ke zvolenému souřadnicovému
systému.







Malá poloosa


Tímto parametrem se u malé poloosy zadává vzdálenost od středu elipsy.


Velká poloosa


Tímto parametrem se u velké poloosy zadává vzdálenost od středu elipsy.


Směr


Pomocí tohoto parametru se zadává směr kruhového oblouku.


Standardně jsou k dispozici 4 režimy:


Malý oblouk, proti směru hodinových ručiček


Malý oblouk, ve směru hodinových ručiček


Velký oblouk, proti směru hodinových ručiček


Velký oblouk, ve směru hodinových ručiček







Malý oblouk, proti směru hodinových ručiček:


Do půlkružnice proti směru hodinových ručiček.


Malý oblouk, ve směru hodinových ručiček:


Do půlkružnice doprava


Velký oblouk, proti směru hodinových ručiček:


Do celé kružnice proti směru hodinových ručiček.


Velký oblouk, ve směru hodinových ručiček:


Do celé kružnice ve směru hodinových ručiček.


Konec na ose Z


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


Úhelník


Tímto parametrem se zadává vyrovnání velké poloosy v závislosti na definované ose X souřadnicového systému.







Název prvku obrysu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.


Aby mohl software woodNest vnořovat obráběný dílec, musí být splněny tyto podmínky:


- Obrys musí být uzavřen


- Počáteční bod každého obrysu důležitého pro vnořování musí mít klíčové slovo NEST .


Upozornění


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu druhého
obrysu přiřadit klíčové slovo NESTSEC . Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako
průměr nástroje.


Prvek obrysu Spline


Upozornění


Pokud je v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ>VŠEOBECNĚ  aktivováno zaškrtávací políčko Režim MPR , nelze zvolit
prvek obrysu Spline.







Hodnoty křivky spline


Charakteristika prvku obrysu typu spline se definuje zadávacím polem tabulky.


Body křivky spline se definují pomocí parametrů:


Poloha na ose X


Poloha na ose Y


Úhelník


Upozornění


Úhly lze zadat a vyhodnotit, pouze je-li aktivní zaškrtávací políčko před sloupcem Úhel . Je-li zaškrtávací políčko neaktivní,
provádí se automatické určení úhlu.


Zadání bodů křivky spline


Upozornění


Počáteční bod prvku obrysu spline je určen předchozím prvkem a je již k dispozici v tabulce bodů křivky spline. První bod
křivky spline nelze upravovat.


Definování a úpravy bodů křivky spline se provádí u ostatních prvků obrysu.


Grafická definice bodů křivky spline je průběžná a ukončí se stisknutím klávesy ESC.


Upozornění


Místní nabídka (pravým tlačítkem myši) v tabulce hodnot křivky spline umožňuje vkládání a odstraňování řádek.


K dispozici jsou následující funkce:


Vložit řádek nad


Vložit řádek pod


Odstranit řádek


Řádky vložené mezi již definované body křivky spline se automaticky definují bodem ležícím uprostřed na průběhu křivky.
Tento bod lze upravovat.


Konec na ose Z


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







Název prvku obrysu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.


Aby mohl software woodNest vnořovat obráběný dílec, musí být splněny tyto podmínky:


- Obrys musí být uzavřen


- Počáteční bod každého obrysu důležitého pro vnořování musí mít klíčové slovo NEST .


Upozornění


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu druhého
obrysu přiřadit klíčové slovo NESTSEC . Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako
průměr nástroje.


Dodatečné úpravy prvků obrysu


Upozornění


K dodatečným úpravám prvků obrysu je nutné prvek aktivovat v seznamu obrysů.


Zaoblení







Pomocí parametru Poloměr se zaoblí přechod mezi aktivovaným a následujícím prvkem obrysu.


Zkosení hrany


Přechod mezi aktivovaným a následujícím prvkem obrysu lze zkosit jen tehdy, když je roh vytvořen ze 2 přímek.


1.1 Směr obrysu


1.2 Délka


1.3 Šířka


1.4 Počáteční úhel


1.5 Koncový úhel


1.6 Zkrácení 1


1.7 Zkrácení 2


Název prvku obrysu


Tento parametr je významný pouze ve spojení se softwarem woodNest.







Aby mohl software woodNest vnořovat obráběný dílec, musí být splněny tyto podmínky:


- Obrys musí být uzavřen


- Počáteční bod každého obrysu důležitého pro vnořování musí mít klíčové slovo NEST .


Upozornění


Pro automatické definování bezpečnostní vzdálenosti mezi obráběnými dílci při vnořování lze počátečnímu bodu druhého
obrysu přiřadit klíčové slovo NESTSEC . Software woodNest interpretuje oblast mezi obrysem NEST a NESTSEC jako
průměr nástroje.


Definiční režim


Pomocí tohoto režimu lze vybrat další parametry definice prvku obrysu.


Upozornění


Výběrovou masku lze zavřít, jen když není zadáno ani příliš mnoho, ani příliš málo parametrů pro definici zkosené hrany.


Rozdělení


Rozdělením lze definovat další bod obrysu na přímce nebo na kruhovém oblouku.


Poloha na ose X


Hodnota rozdělení na prvku obrysu ve směru osy X. Tuto hodnotu lze zadat absolutně vzhledem k nulovému bodu obráběného dílce







nebo relativně vzhledem k předchozímu bodu .


Poloha na ose Y


Hodnota rozdělení na prvku obrysu ve směru osy Y. Tuto hodnotu lze zadat absolutně vzhledem k nulovému bodu obráběného dílce
nebo relativně vzhledem k předchozímu bodu .


Poloha na ose Z


Hodnota rozdělení na prvku obrysu ve směru osy Z. Tuto hodnotu lze zadat absolutně vzhledem k nulovému bodu obráběného dílce
nebo relativně vzhledem k předchozímu bodu .


Vzdálenost od předchozího bodu


Aktivovaný prvek obrysu je rozdělen o zadanou vzdálenost od předchozího bodu.







1.1 Směr obrysu


1.2 Vzdálenost od předchozího bodu


Upozornění


Je-li vzdálenost zadána záporně, hodnota se vztahuje k následujícímu bodu.


Zadáním symbolu @ lze prvek obrysu rozdělit v určitém poměru. (@0.5 = rozdělení uprostřed)


Vzdálenost od konstrukčního bodu


Aktivovaný prvek obrysu je rozdělen o zadanou vzdálenost od konstrukčního bodu (koncový bod bez zaoblení nebo zkosení).


1.1 Směr obrysu


1.2 Vzdálenost od konstrukčního bodu


Upozornění


Je-li vzdálenost zadána záporně, hodnota se vztahuje k následujícímu bodu.


Zadáním symbolu @ lze prvek obrysu rozdělit v určitém poměru. (@0.5 = rozdělení uprostřed)


Příklad


Vytvoření obrysu


V tomto příkladě se vytvoří obrys z přímek a kruhových oblouků. Rozměry hotového dílu obráběného dílce odpovídají L = 1400, B = 900, D =
19.











Vyberte v políčku nástrojů Obrysy


Definujte počáteční bod


Klepnutím myší aktivujte parametr Bod







Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 700


Poloha Y = 0


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 1400


Poloha Y = 0


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu







Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 1400


Poloha na ose Y = 600


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 1400-500


Poloha na ose Y = 600


Definujte kruhový oblouk


Klepnutím myší aktivujte parametr Poloměr / koncový bod oblouku


Zadejte X/Y







Poloha na ose X = 900-300


Poloha na ose Y = 900


Zadejte poloměr


Poloměr = 300


Zvolte směr


Směr = ve směru hodinových ručiček / malý oblouk


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 0


Poloha na ose Y = 900


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu







Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 0


Poloha Y = 0


Definujte čáru


Klepnutím myší aktivujte parametr Čára pomocí koncového bodu


Zadejte X/Y


Poloha na ose X = 700


Poloha Y = 0





SMART Notebook




Vyřezávání rohu


Tímto makrem se vyřezávají vnitřní a vnější rohy s ostrými hranami.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, vzdálenosti


Doplňkový parametr


Poloha, vzdálenosti


Bod obrysu


Pomocí tohoto parametru se zvolí opracovávaný vnitřní roh.


Upozornění


Pro výběr bodu obrysu stiskněte ukazovátkem myši tlačítko výběru a na obrázku nebo v seznamu obrysů vyberte bod
obrysu klepnutím levým tlačítkem myši.


Režim


Definuje, jak se má provádět obrábění.


Jsou k dispozici 3 režimy:


1


2


1&2


1


Obrábění vyřezáváním se provádí pouze ve směru obrysu před bodem obrysu.


Režim rohů při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2


Obrábění vyřezáváním se provádí pouze ve směru obrysu za bodem obrysu.


Režim rohů při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


1&2


Obrábění vyřezáváním se provádí před a za zadaným bodem obrysu.


Režim rohů při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2







Pomocí tohoto parametru se zadává dodatečný úhel otočení nástroje k obrysu.


Nástroj je rovnoběžný s obrysem.


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


Vzdálenost obráběného dílce


Definuje vzdálenost nástroje rovnoběžně s obrysem.


Definuje vzdálenost nástroje od rohu.


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny B00 , C00 nebo D00 .


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


Pomocí tohoto parametru se definuje strana obrábění nástroje v ploše.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Doleva


Doprava


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.







Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


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


Zadejte hodnoty pro řez 2


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, musí se hodnoty pro 2. řez zadávat odděleně. Pole parametrů Přídavek úhlu C , Vzdálenost
obráběného dílce a Vzdálenost rohu jsou aktivována jako další.


Pokud je zaškrtávací políčko deaktivováno, použijí se pro 2. řez při vyřezávání rohu hodnoty z již definovaných polí parametrů


Upozornění


Funkce je podporována, pouze pokud je zvolen parametr Režim = 1&2 .


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim


Upozornění


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


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


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


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


Číslo nástroje


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


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


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







Upozornění


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


Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n







1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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


Hodnota parametrů 2







4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X


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


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


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


Reference na makro typu měření osy Y


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


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


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


Příklad


Vyřezávání rohu


V tomto příkladu se programuje oboustranné vyřezávání vnitřního rohu po formátování obráběného dílce.


Vytvořte obrysy podle zadání


Zadejte přídavek na osazení hotových dílců


Definujte vertikální frézování







Vyberte v políčku nástrojů Řezání







Kliknutím aktivujte možnost Vyřezávání rohů


Vyberte bod obrysu


Bod obrysu = 1:2


Vyberte režim


Režim = 1&2


Zvolte stranu


Strana = vpravo
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Zaoblení rohu


Tímto makrem se definuje zaoblení ohraněných rohů v úhlu 90 pomocí agregátu na zaoblení rohů.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, nástroj


Doplňkový parametr


Poloha, nástroj


Bod obrysu


Pomocí tohoto parametru se zvolí opracovávaný vnější roh.


Upozornění


Pro výběr bodu obrysu stiskněte ukazovátkem myši tlačítko výběru a na obrázku nebo v seznamu obrysů vyberte bod
obrysu klepnutím levým tlačítkem myši.


Bočnice







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


Jsou k dispozici 2 režimy:


Doleva


Doprava


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru obrábění doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


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


Vzdálenost před


Definuje vzdálenost agregátu od prvku obrysu před zvoleným bodem v naprogramovaném směru obrysu.







Vzdálenost za


Definuje vzdálenost agregátu od prvku obrysu za zvoleným bodem v naprogramovaném směru obrysu.


Podmínka


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


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


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


Vlastní režim


Upozornění


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


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


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


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







Číslo nástroje


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


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


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


Upozornění


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


Doplňkový parametr


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


Kategorie softwaru woodTime







Upozornění


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


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


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


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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


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


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


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







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


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.


1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka







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


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


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


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka







Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


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


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


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


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


Příklad:


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


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


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


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


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


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


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


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


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


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


Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


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


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







Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


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


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


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


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


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :







Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


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


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


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


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy


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


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


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


Reference na makro typu měření osy X







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


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.
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Zastavení


Pomocí tohoto makra se programuje zastavení stroje s předchozím vyjetím suportu do definované parkovací polohy.


Příklad použití:


Ruční odebírání zbytků nebo otáčení/obracení obráběného dílce.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, procesní technika, doplňkové parametry


Doplňkový parametr


Poloha, procesní technika, doplňkové parametry


Poloha X/Y


Zadání parkovací polohy suportu na ose X a Y vzhledem k nulovému bodu stroje je během zastavení aktivní.


Upozornění


Vstupní pole se řídí prostřednictvím zaškrtávacích políček parametrů Zadat polohu na ose X a Zadat polohu na ose Y.


Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Zadat polohu na ose X


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, deaktivuje se parametr Poloha na ose X . Pojezd v ose X se neprovádí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se parametr Poloha na ose X pro zadání parkovací polohy suportu na ose X.


Zadat polohu na ose Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je parametr Poloha na ose Y deaktivován. Pojezd v ose Y se neprovádí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se parametr Poloha na ose Y pro zadání parkovací polohy suportu na ose Y.


Uvolnit vakuum







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vakuum se neuvolní. Obráběný díle zůstane upnutý.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, vakuum se uvolní při zastavení. Aktivuje se parametr Nový rozměr osazení pro zadání nové


polohy obráběného dílce.


Nový rozměr osazení


Pomocí tohoto parametru se zadávají rozměry osazení obráběného dílce vzhledem k rozměrům hotového dílce po zastavení. To je například
nutné, pokud se před zastavením formátuje na rozměr hotového dílce a obráběný dílec musí být přemístěn pro další obrábění.


Upozornění


Zadání nových rozměrů osazení je možné jen tehdy, když je vakuum uvolněno.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění







U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží


pouze pro informaci.


Včasný výstup hlášení


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, hlášení lze zobrazit již před ukončením předchozího příkazu NC.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, hlášení se zobrazí teprve při aktivované funkci, když je předchozí příkaz NC zpracován strojem.


Upozornění


Tato funkce je závislá na typu stroje!


Funkce pracuje ve spojení se softwarem woodTime .


Komentář


Textové pole k zadání dalších informací o makru.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Posuv


Rychlost posuvu v m/min během pohybu suportu do parkovací polohy.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se maximální rychlost posuvu.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .







Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Příklad


Zastavení


V tomto příkladu se programuje zastavení stroje po formátování obráběného dílce a před vrtáním.


Vytvořte obrysy podle zadání


Zadejte přídavek na osazení hotových dílců


Definujte vertikální frézování


Vytvořte horizontální otvory podle zadání příklad horizontální vrtání







V políčku nástrojů zvolte Makra NC


Kliknutím aktivujte zastavení


Aktivujte/deaktivujte polohu X/Y


Poloha X = √


Poloha Y = --


Zadejte polohu X/Y


Poloha X = L+800







Aktivujte nový rozměr osazení


Aktivujte nový rozměr osazení = √


Zadejte nový rozměr osazení


Rozměr osazení X = 0


Rozměr osazení Y = 0
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Změnit technologické parametry


Pomocí tohoto makra změníte parametry obrábění v rámci obrábění obrysu, např. posuv, počet otáček, funkce M nebo úhel C.


Upozornění


V programu nelze používat zároveň změny technologických parametrů a nová NC makra.


Výběr


Parametry jsou spravovány v 1 sadě parametrů:


Osazení, název souboru, proměnné


Upozornění


Změny technologických parametrů mohou v seznamu obrábění následovat jen bezprostředně po obrábění obrysu.


To se vztahuje přímo na uzlový bod nebo na libovolnou vzdálenost od něj.


Osazení, název souboru, proměnné


Počáteční bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí počáteční bod obrábění.


Volba počátečního bodu







Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte počáteční bod v obrázku obráběného dílce


nebo


Zvolte počáteční bod v seznamu obrysů


Koncový bod


Pomocí tohoto parametru se zvolí koncový bod obrábění.


Upozornění


Pokud uzavřený obrys leží vpředu, bude při volbě počátečního bodu automaticky tentýž bod navržen jako koncový bod.


Volba koncového bodu


Klepněte levým tlačítkem myši na symbol výběru


Zvolte koncový bod v obrázku obráběného dílce







nebo


Zvolte koncový bod v seznamu obrysů


Technologický datový záznam


Pomocí tohoto parametru lze uložit nebo načíst existující technologickou změnu (přípona souboru: *.nca).


Při volbě Uložit se zobrazí plocha, ve které se musí určit název souboru.


Při volbě Načíst se na ploše vybírá požadovaný soubor.







Při volbě „Soubor znovu načíst“ se obnoví již načtený soubor.


Komentář


Textové pole k zadání dalších informací o makru.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Technologické změny


Pomocí polí s volbami a vstupních polí tabulky se definují technologické změny obrábění.


Sloupec Typ:


Pomocí tohoto sloupce se stanoví druh změny obrábění. V rozbalovací nabídce jsou k dispozici tyto možnosti:


F-Nové


C-Nové







S-Nové


Z-Nové


M-Nové


G-Nové


Řádek NC programu


A-Nové


Topný výkon na straně dekoru


Topný výkon na přilepované straně


Výkon laseru nový


1. F-Nové


Od zvoleného bodu (z místa + dráhy) se pokračuje se změněným posuvem (z hodnoty)


Hodnoty se zadávají v m/min


2. C-Nové


Od předchozího bodu až do zvoleného bodu se plynule mění úhel C. Ve zvoleném bodě je dosažen nový úhel C.


3. S-Nové


Od zvoleného bodu se pokračuje se změněným počtem otáček.


Hodnoty se zadávají v % maximálního počtu otáček.


4. Z-Nové


Od předchozího bodu až do zvoleného bodu se mění hodnota Z. Ve zvoleném bodě je dosaženo nové hodnoty Z.


5. M-Nové


Při pojezdu do zvoleného bodu se provede výstup libovolné funkce M. V závislosti na funkci M se akce aktivuje na začátku nebo na konci
pojíždění.


6. G-Nové







Při pojezdu do zvoleného bodu se provede výstup libovolné funkce G.


7. Řádek NC programu


Po pojezdu do zvoleného bodu se provede výstup libovolné NC věty.


Upozornění


Zadáním NC vět se zruší některé ověřovací dotazy. NC věty se smějí používat jen při dodržení pravidel programování podle
normy DIN.


8. A-Nové


Z předchozího bodu do zvoleného bodu se mění hodnota osy A.


9. Topný výkon na straně dekoru


Od zvoleného bodu se mění topný výkon olepovačky na vnější straně hrany.


10. Topný výkon na přilepované straně


Od zvoleného bodu se mění topný výkon olepovačky na vnitřní straně hrany.


11. Výkon laseru, nová hodnota


Od zvoleného bodu se mění výkon laserové olepovačky. Zadání výkonu laseru v J/cm².


Sloupec Hodnota


Pomocí tohoto sloupce se zadává hodnota pro předem vybranou technologickou změnu.







Upozornění


Použitím klíčového slova PREDEF se dříve změněná hodnota technologie vrátí na výchozí hodnotu.


Sloupec Místo


Pomocí tohoto sloupce se definuje, zda se předem definovaná technologická změna vztahuje na zvolený počáteční nebo koncový bod.


Sloupec Dráha


Pomocí tohoto sloupce se zadává relativní vzdálenost od zvoleného bodu, od kterého má platit zvolená změna.


Hodnoty dráhy lze zadat kladné, záporné nebo také 0. Tím se změna vztahuje před, za nebo přesně na zvolený bod.


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Automaticky


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, neodstraní se technologické změny automaticky spuštěním položky nabídky Smazat
technologické změny .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, odstraní se technologické změny automaticky spuštěním položky nabídky Smazat technologické
změny .


Upozornění


U technologických změn, které byly vytvořeny pomocí funkce Automatizace technologie , se zaškrtávací políčko nastaví







automaticky.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Automatizace technologie“


Příklad


Změnit technologické parametry


V tomto příkladu se programuje blok s vertikálními otvory a kopíruje se 3krát ve směru osy X pomocí funkce rastru.


Vytvořte obrysy podle zadání


Zadejte přídavek na osazení hotových dílců


Definujte vertikální frézování s posuvem 10 m/min







V políčku nástrojů zvolte Makra NC


Kliknutím aktivujte možnost Změna technologických parametrů


Volba počátečního bodu


Počáteční bod = 1:3


Volba koncového bodu


Koncový bod = 1:4


Vyberte typ







Typ = F-Nové


Zadejte hodnotu


Hodnota = 2


Vyberte místo


Místo = počáteční bod


Zadejte dráhu


Dráha = −50


Vyberte typ


Typ = F-Nové


Zadejte hodnotu


Hodnota = PREDEF


Vyberte místo


Místo = koncový bod


Zadejte dráhu


Dráha = 50
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Změřit polohu na obráběném dílci


Tímto makrem se programují měřicí pohyby. Měřicí pohyby jsou možné vždy jen na jedné ose. Při měřicích pohybech se zjišťuje osazení
mezi naprogramovaným a skutečným rozměrem měřeného bodu.


Toto osazení se započítá při obráběních závislých na měřicím pohybu.


Upozornění


U obrábění, jejichž poloha na obráběném dílci závisí na naprogramovaném měřicím pohybu, musí být závislost měření
definována na kartě Doplňkové parametry příslušného obrábění.


Na základě závislosti měření obrábění se započítá zjištěné osazení.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, dráha měření


Doplňkový parametr


Poloha, dráha měření


Začátek X/Y


Pomocí tohoto parametru se zadává počáteční bod měřicího pohybu na ose X a Y.


Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.


Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Začátek Z


Pomocí tohoto parametru se zadává počáteční bod měřicího pohybu na ose Z.


Rovina


Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .







Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Směr


Pomocí tohoto parametru se definuje směr měřicího pohybu.


Jsou k dispozici 3 režimy:


X


Y


Z


1. X


Měřicí pohyb se provádí ve směru osy X.


Režim Směr při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


3. Z


Měřicí pohyb se provádí ve směru osy Z.


Režim Směr při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


2. Y


Měřicí pohyb se provádí ve směru osy Y.


Režim Směr při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Měření


Pomocí tohoto parametru se zadává souřadnice měřeného bodu v zadaném směru měřicího pohybu.


Vzdálenost najíždění


Definuje bezpečnostní vzdálenost v rovině XY, ve které se nástroj pohybuje po ose Z dolů.







Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se automaticky první vhodný nástroj z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vstupní pole pro zadání čísla nástroje.


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte z dialogového okna pro výběr.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Měření pomocí


Pomocí tohoto parametru se vybere provedení měřicího nástroje.


Standardně jsou k dispozici 2 provedení:


Kříž


Smýkadlo


1. Kříž


Režim Měření při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Smýkadlo







Režim Měření při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Upozornění


Výběr závisí na vybavení stroje.


Povolit optimalizaci


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je definování makra měření možné i přímo před obráběním, které má referenci na dané makro
měření. Optimalizovatelná makra měření se automaticky provedou na začátku programu, aniž by se ztratila reference obrábění závislého na
měření na příslušné měření. Několik identických měření se shrne do jedné skupiny.


Upozornění


Pole parametrů Povolit optimalizaci je aktivní, pouze pokud je v systému woodWOP aktivní volitelná funkce
Vícenásobné měření MULTIMESS  .


Povolení funkce MULTIMESS servisem (doplňkové vybavení)


Funkce MULTIMESS umožňuje provedení všech definovaných měřicích pohybů na začátku programu


Každý měřicí pohyb obdrží automaticky vygenerovaný identifikátor, který se zobrazí v poli parametrů Číslo měření makra měření


Obrábění závislé na měření se prostřednictvím pole parametrů Reference na makro typu měření polohy , Reference na makro
typu měření osy X , Reference na makro typu měření osy Y nebo Reference na makro typu měření osy Z vztahují na příslušný
měřicí pohyb.


Je možná systematická optimalizace měření.


Příklad:


Při měření ve dveřním žlábku musí měření proběhnout po obrábění polodrážky.


Číslo makra měření


Tímto parametrem obdrží měřicí pohyby identifikaci, na kterou se může vztahovat závislost měření obrábění.


V polích parametrů Reference na makro typu měření osy X, Y a Z lze u položky Doplňkové parametry příslušného obrábění k této
identifikaci a tím k tomuto měřicímu pohybu provést referenční běh.


Tento parametr nelze upravovat.


Identifikace se generuje automaticky


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Obráběcí jednotka







Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n


1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :







Hodnota parametrů 1


3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Žádná


Poloha


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Parametr reference na makro typu měření polohy je aktivován.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


Reference na makro typu měření polohy


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Příklad


Změřit polohu na obráběném dílci


V tomto příkladu se programuje měřicí pohyb ve směru osy X. Vertikální otvor je třeba při případně naměřeném rozdílu upravit o zjištěný
rozměr.







V políčku nástrojů zvolte Různé







Kliknutím aktivujte možnost Změřit polohu na obráběném dílci


Zadejte začátek X/Y


Začátek X = L+5


Začátek Y = B/2


Zadání začátku Z:


Začátek Z = D/2


Zvolte směr


Směr = X


Zadejte měření


Měření = L


Měření pomocí


Měření pomocí = smýkadla


Číslo makra měření


Číslo makra měření = M1


Upozornění


Toto pole parametrů se vyplní automaticky a nelze ho upravovat.


Definujte závislost měření v obrábění







V seznamu maker aktivujte dvojím kliknutím Vertikální vrtání


Aktivujte registr Doplňkové parametry


Vyberte závislost měření


Závislost měření = osy


Aktivujte a zadejte závislost měření X


Závislost měření X = √


Závislost měření X = 1


Aktivujte a zadejte referenci na makro typu měření osy X


Reference na makro typu měření osy X = √


Reference na makro typu měření osy X = M1: změřit polohu na obráběném dílci
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Zásadní informace


Program woodWOP graficky podporuje vytváření CNC programů pro stroje, které vyrábějí podniky skupiny HOMAG.


Systém woodWOP je dílenský programovací systém (WOP), který je určen pro potřeby nábytkářství a truhlářství.


Program woodWOP se pomocí generování CNC programů změní na CNC program. Tento CNC program potom řídí stroj.


Obrysy a parametry obrábění lze naprogramovat variabilně.


Souborový formát systému woodWOP


Formát souboru MPRX


Systém woodWOP6.1 nabízí vedle formátu MPR nový formát souboru MPRX (formát XML) pro ukládání souborů systému woodWOP.
Formát MPRX je předpokladem pro nové funkce, jako například:


Zásuvný modul CAD


Prvky obrysu


Spline


Elipsovitý oblouk


Rozšířené parametry


Matematické funkce


SWITCH...CASE...DEFAULT


XOR


Dlouhé názvy proměnných


Přepnutí režimu


Zaškrtávacím políčkem REŽIM MPR v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ  se systém woodWOP přepne do režimu MPR nebo do režimu
MPRX.







Režim MPR


Všechny funkce známé ze systému woodWOP6.0 jsou k dispozici.


Režim MPRX


Navíc jsou k dispozici všechny funkce nově zavedené v systému woodWOP6.1.


Upozornění


Podmínka pro přepnutí režimu


V systému woodWOP musí být otevřen nezměněný, nový dokument


Zobrazení pokynu, pokud dokument neodpovídá podmínce pro přepnutí režimu.


Kompatibilita


Režim MPRX


Upozornění


Otevření v předchozí verzi systému woodWOP není možné


Dokumenty se ukládají ve formátu MPRX


Otevření souborů MPRX a MPR je možné v dialogovém okně OTEVŘÍT SOUBOR volbou typu souboru


Všechny dokumenty systému woodWOP (mpr, mprx)


Dokument mpr


Dokument mprx







Převod na soubor MPR je možný přes nabídku SOUBOR>EXPORT>JAKO PROGRAM MPR


Upozornění


Pokud převáděný dokument obsahuje funkce, které nejsou kompatibilní s formátem MPR, převedou se tyto funkce podle
následujících kritérií


Nahrazení vzorců aktuální hodnotou


Převod čar typu spline a eliptické oblouků na kruhové oblouky a přímky


Odstranění pomocných geometrií


Vložení komponent


Pokud se ztratí funkce vlivem formátu, zobrazí se upozornění


Byly použity nové funkce systému woodWOP 6, nové prvky obrysů se převedou


Byly použity nové funkce systému woodWOP 6, parametry se ztratí


Byly použity nové funkce systému woodWOP 6, pomocné geometrie se ztratí







Režim MPR


Upozornění


Otevření v aktuální verzi systému woodWOP je možné


Dokumenty se ukládají ve formátu MPR


Otevření souborů MPRX není možné


Nové funkce nejsou k dispozici


dlouhé názvy proměnných


nové parametry


nové matematické funkce


křivky spline a eliptické oblouky


Zásuvný modul CAD


Upozornění


Komponenty se vkládají a vyjímají ve formátu aktuálně zvoleného režimu. Dokumenty MPRX mohou odkazovat na
komponenty MPR.


Uspořádání displeje







1.1 Panel nabídek


1.2 Panel nástrojů


1.3 Okno editoru pro obrysy, makra a proměnné


1.4 Funkce měřítka zobrazení obráběného dílce


1.5 Zobrazení obráběného dílce


1.6 Panel obrábění


1.7 Okno editoru


1.8 Pomocné znázornění


Postupné vytváření programu


Zadání proměnných


Má-li program obsahovat proměnné, musejí být definovány v tabulce proměnných.


Definice polotovaru a obráběného dílce


Makro Obráběný dílec se automaticky vytvoří na začátku seznamu maker. V dialogovém okně makra se zadávají rozměry obráběného dílce
a eventuální rozměry osazení.







Vytvoření obrysu


Programování obrysu obráběného dílce, na kterém se poté zadávají obrábění.


Zadání obrábění


Na panelu obrábění lze zvolit různá obrábění. Po zadání parametrů se obrábění přidají do seznamu maker.


Uložení souboru


Ve vstupním okně vyplňte název souboru.


Generování CNC programu


Generování CNC programu spustíte na panelu nabídek nebo pomocí funkčního tlačítka F8. Program woodWOP se generuje do programu
stroje.


Symboly a znázornění v zobrazení


Symboly v zobrazení


Pro jednodušší orientaci v seznamu maker a obrysů se zobrazují symboly s různým významem.







zelená tužka


Tento symbol se vždy zobrazuje ve stromové struktuře u aktuálně aktivovaného makra nebo prvku obrysu. Aktivní makro nebo prvek
obrysu se definuje nebo mění pomocí zobrazených parametrů.


otazník v makrografice


Tento symbol znamená, že makro je deaktivované parametrem Podmínka.


žlutý blesk


Tento symbol se zobrazuje na podřízených uzlech v seznamu a slouží pro lokalizaci chyby v parametrech makra nebo prvku obrysu.


červený blesk


Tento symbol indikuje chybné makro nebo prvek obrysu.


V tomto prvku je alespoň jeden parametr chybný a má červené pozadí.


Možné chyby:


Prázdné pole parametru


Neznámá proměnná


Nesprávná syntaxe


Upozornění







Pro generování kódu NC je naprosto nezbytné, aby v seznamu maker nebo obrysů nebyly žádné chybné parametry.
V opačném případě se generování kódu NC přeruší s chybovým hlášením.


Symboly v polích parametrů


Pro jednodušší orientaci v seznamu maker a obrysů se zobrazují grafická znázornění s různým významem.


žlutý trojúhelník


Znázorňuje hodnoty parametrů zjišťované výpočtem.


Tuto hodnotu lze zadat také:


zadáním definované proměnné


zadáním matematického vzorce


Upozornění


V nabídce NÁSTROJE>NASTAVNEÍ>VŠEOBECNĚ  se v záznamu Vždy zobrazit termín (režim systému
woodWOP 5) definuje, zda se výsledek výpočtu nebo vzorce zobrazí v poli parametrů.


červený trojúhelník


Znázorňuje chybný obsah parametru.


Možné chyby:


Prázdné pole parametru


Neznámá proměnná


Nesprávná syntaxe


Pomocné znázornění


Pomocné znázornění slouží jako grafická pomůcka při zadávání a definici aktuálního parametru.







Upozornění


Zobrazení uživatelsky definovaného pomocného znázornění v dialogovém okně parametrů komponenty, je-li v popředí
tabulka proměnných.


Předpoklad:


Zobrazení pomocných znázornění pouze ve formátu SVG


Soubor SVG musí vyhovovat specifikacím SVG Tiny 1.2


Pomocné znázornění musí ležet ve stejném adresáři jako soubor komponenty systému woodWOP


Pomocné znázornění musí mít stejný název jako soubor komponenty


Místní nabídka (pravé tlačítko)


Parametr Místní nabídka


Místní nabídka dává kontextově k dispozici funkce pomocí pravého tlačítka myši.







Vyjmout, Kopírovat, Vložit, Odstranit, Vybrat vše


U parametrů se zadávacím polem jsou dostupné standardní funkce jako „Vyjmout“, „Kopírovat“, „Vložit“, „Odstranit“ a „Vybrat vše“.


Alternativně lze funkce volat následujícími klávesovými zkratkami.


Vyjmout CTRL+X


Kopírování CTRL+C


Vložit CTRL+V


Odstranit Tlačítko Del


Vybrat vše CTRL+A


Editor


Tato funkce umožňuje do všech polí parametrů (zadávací pole, zaškrtávací políčka a rozevírací nabídky) ukládat parametrické
programování pomocí vzorců, podmínek nebo proměnných.


Upozornění


Po spuštění funkce se otevře zadávací pole pro uložení parametrů.


Pole pro zadávání údajů


Výsledek parametrů nemá žádné ohraničení.


Zaškrtávací políčko


Výsledek parametrů musí být hodnota 0 nebo 1.


0 = funkce zaškrtávacího políčka je neaktivní


1 = funkce zaškrtávacího políčka je aktivní


Rozevírací nabídka


Výsledek parametrů musí být hodnota některé dostupné volby z pole parametrů.


Hodnoty rozevírací nabídky jsou uvedeny v popisech jednotlivých parametrů.







Seznam proměnných


Spuštěním této funkce se zobrazí všechny definované proměnné, globální proměnné a interní proměnné v seznamu pro výběr.


U aktivního pole parametrů lze alternativně vyvolat seznam pro výběr proměnných klávesovou zkratkou SHIFT+MEZERNÍK .


Seznam proměnných SHIFT+MEZERNÍK


Upozornění


Tato funkce je k dispozici pouze v zadávacích polích.
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Zásuvný modul CAD - Vytvoření pomocného obrysu


Pro komplexní obrysy je dostupný zásuvný modul CAD v systému woodWOP s řadou typických funkcí CAD.


Upozornění


Pro všechny pomocné prvky je možné zapisovat hodnoty/souřadnice přímo do pole parametrů nebo pomocí mřížky a
funkcí zachycení objektu v grafickém zobrazení.


Metoda


Zadání parametrů funkce


Pomocné prvky se definují postupným zadáním parametrů v zadání parametrů funkcí.


Parametr


Vyžádání parametrů se liší podle typu pomocného prvku. Zadání probíhá přímo v poli parametrů nebo výběrem v obrázku obráběného dílu.


Upozornění


Zadání definovaných hodnot nebo fixace hodnot se aktivuje klepnutím myší na symbolu zámku za polem parametrů.


Vícenásobné


Pro vícenásobné, postupné zadání prvku pomocné geometrie.


Při aktivní vícenásobné funkci se zadání parametrů funkce aktuálního prvku pomocné geometrie průběžně automaticky otvírá pro zadání
dalších prvků pomocné geometrie stejného typu.


Upozornění







Jiný typ pomocné geometrie se vyvolá deaktivací funkce nebo výběrem políčka nástrojů.


Zpět


Přeskočí zpět na předchozí zadání parametru aktuálního typu pomocné geometrie.


Pokračovat


Přeskočí dopředu na následující zadání parametru aktuálního typu pomocné geometrie.


Upozornění


Zadání posledních parametrů prvku pomocné geometrie se ukončí klepnutím myší na symbol vlaječky.


Bod


Bod


Definuje bod na ose X a Y.


Linka


Pro vytvoření pomocné linie jsou k dispozici následující prvky:







Přímka definovaná počátečním a koncovým bodem


Přímka definovaná počátečním bodem, délkou a úhlem


Tečna k libovolnému prvku


Tečna ke 2 křivkám


Rovnoběžka


Kolmice


Místo startu


Definuje první bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Koncový bod


Definuje druhý bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.







Úhelník


Vyrovnání pomocného prvku v definované rovině XY.


Odpovídá úhlu pomocného prvku vzhledem k ose X.


Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.


Délka


Zadání délky pomocného prvku v rovině XY.


Prvek 1


Výběr prvního referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.







Prvek 2


Výběr druhého referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.


Referenční linie


Výběr referenčního prvku pro vyrovnání pomocného prvku obrysu.







Vzdálenost


Zadání paralelního osazení k referenčnímu prvku


Referenční prvek


Výběr referenčního prvku pro vyrovnání pomocného prvku obrysu.


Oblouk


Pro vytvoření oblouků jsou k dispozici následující prvky:


Kruhový oblouk pomocí 3 bodů







Kruhový oblouk pomocí počátečního bodu, středu, koncového úhlu


Kruhový oblouk pomocí počátečního bodu, koncového bodu, směru


Kruhový oblouk pomocí počátečního bodu, koncového bodu, poloměru


Kruhový oblouk pomocí 3 tečných bodů, počátečního a koncového úhlu


Kruhový oblouk pomocí 2 tečných bodů, poloměru, počátečního a koncového úhlu


Kruhový oblouk pomocí tečného bodu, poloměru, bodu na kolmici, počátečního a koncového úhlu


Místo startu


Definuje první bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Bod2


Definuje druhý bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Koncový bod


Definuje třetí bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.







Střed


Definuje střed pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Koncový úhel


Pomocí tohoto parametru se zadává úhel v koncovém bodě kruhového oblouku.


Upozornění


Hodnotu úhlu lze zadávat jak absolutně, tak i relativně vzhledem k předchozímu prvku obrysu.







Počáteční úhel


Pomocí tohoto parametru se zadává počáteční úhel pomocného prvku obrysu.


Tangenciální úhel


Pomocí tohoto parametru zadejte tangenciální úhel od počátečního bodu pomocného prvku obrysu.


Poloměr


Pomocí tohoto parametru se zadává poloměr kruhového oblouku.


Prvek







Výběr referenčního prvku pro vyrovnání pomocného prvku obrysu.


Prvek 1


Výběr prvního referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.


Prvek 2


Výběr druhého referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.







Prvek 3


Výběr třetího referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.


Bod


Definuje bod na ose X a Y pro vyrovnání pomocného prvku obrysu.


Kruh


Pro vytvoření kruhů jsou k dispozici následující prvky:


Kruh pomocí středu, poloměr


Kruh pomocí 2 bodů







Kruh pomocí 3 bodů


Kruh pomocí 3 tečných bodů


Kruh pomocí 2 tečných bodů, poloměr


Kruh pomocí tečného bodu, poloměru, bodu na kolmici


Střed


Definuje střed pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Poloměr


Definuje poloměr pro zaoblení průsečíku dvou pomocných prvků obrysu.


Bod1


Definuje první bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.







Bod2


Definuje druhý bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Bod3


Definuje třetí bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Prvek 1


Výběr prvního referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.







Prvek 2


Výběr druhého referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.


Prvek 3


Výběr třetího referenčního prvku pro pomocný prvek obrysu.







Prvek


Výběr referenčního prvku pro vyrovnání pomocného prvku obrysu.


Bod


Definuje bod na ose X a Y.


Elipsa


Pro vytvoření elips jsou k dispozici následující prvky:


Elipsa


Elipsovitý oblouk


Velká poloosa


Definuje velký poloměr pomocného prvku obrysu na ose X a Y.







Úhel


Definuje vyrovnání velkého poloměru pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Malá poloosa


Definuje malý poloměr pomocného prvku obrysu na ose X a Y.







Střed


Definuje střed pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Počáteční úhel


Pomocí tohoto parametru se zadává počáteční úhel pomocného prvku obrysu.


Koncový úhel


Pomocí tohoto parametru se zadává koncový úhel na pomocném prvku obrysu.


Spline







Pro vytvoření křivek typu spline jsou k dispozici následující prvky:


Spline


Místo startu


Definuje první bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Další bod


Definuje pro pomocný prvek obrysu další bod na ose X a Y.


Polygon


Pro vytvoření polygonů jsou k dispozici následující prvky:







Pravoúhelník


Rámující obdélník


Pravidelný polygon


Bod1


Definuje první bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Bod2


Definuje druhý bod pomocného prvku obrysu na ose X a Y.


Objekty k orámování


Výběr pomocných prvků obrysu, které se ohraničí obdélníkem.







Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Vybrané objekty jsou označeny modře a jako náhled se zobrazí ohraničující obdélník.


Počet stránek


Zadání stran, které bude obsahovat pomocné prvky obrysu.


Střed


Definuje střed pomocného prvku obrysu na ose X a Y.







Bod opsané kružnice


Definuje maximální roztažení polygonu na ose X a Y.


Rovina


Pro vytvoření rovin pro pomocné obrysy jsou k dispozici následující základní roviny:


Rovina XY


XZ-rovina Y+


XZ-rovina Y-


YZ-rovina X+







YZ-rovina X-


Libovolná rovina


Původ


Pomocí tohoto parametru se zadává osazení X a Y nového systému souřadnic k referenčnímu bodu.


Úhel otočení (Z)


Pomocí tohoto parametru se souřadnicový systém otočí v rovině XY kolem osy Z.


Odpovídá úhlu obrábění vzhledem k ose X.


Upozornění


Úhel se může zadat jako kladný nebo záporný.


Rozsah úhlů je +/- 360.







Úhel naklopení (nová osa X)


Pomocí tohoto parametru se souřadnicový systém překlopí kolem aktuální osy X nového souřadnicového systému.


Upozornění


Toto pole parametrů není aktivní pro vlastní definovaný souřadnicový systém v rovině XY.


Úhel otočení (nová osa Z)


Pomocí tohoto parametru se souřadnicový systém otočí kolem aktuální osy Z nového souřadnicového systému.


Upozornění


Toto pole parametrů je aktivní pouze pro vlastní definované souřadnicové systémy v libovolné rovině .
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Zásuvný modul CAD – Základní informace


Pro komplexní obrysy je v systému woodWOP dostupný doplňkový zásuvný modul CAD s řadou typických funkcí CAD. Je-li zásuvný modul
CAD aktivní, zobrazí se na ploše systému woodWOP další funkční lišty, které jsou potřebné pro používání funkcí.


Upozornění


Pokud chcete používat zásuvný modul CAD, musíte aktivovat režim MPRX. Zaškrtávacím políčkem Režim MPR v nabídce
NÁSTROJE>NASTAVENÍ  se systém woodWOP přepne do režimu MPR nebo do režimu MPRX.


Výukové kurzy o používání a funkci zásuvného modulu CAD jsou dostupné v nabídce NÁPOVĚDA>VÝUKOVÉ KURZY .


Uspořádání displeje







1.1 Vlastnosti


1.2 Zachycení objektu


1.3 Změnit


1.4 Pomocné prvky obrysu


1.5 Zadání parametrů funkce


Funkční lišta Vlastnosti


Funkční lišta Vlastnosti obsahuje následující funkce a možnosti nastavení:


Rovina


Zobrazit vlastnosti


Rovina


Určuje rovinu, ke které se mají vztahovat pomocné prvky obrysu.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Zobrazit vlastnosti


Na ploše se otevře další okno s vlastnostmi aktuálně vybraného pomocného prvku obrysu.







Upozornění


Vlastnosti je možné měnit následujícím způsobem:


Aktivujte volbu Zobrazit vlastnosti


Vyberte pomocný prvek obrysu


Zobrazení vlastností k vybranému pomocnému prvku obrysu


Poklepejte na pole Hodnota


Změňte hodnotu.


Funkční lišta Zachycení objektu


Funkční lišta Zachycení objektu obsahuje následující funkce a možnosti nastavení:


Režim ortho


Zachycení objektu zap/vyp


Zachycení objektu – nastavení


Počáteční/koncový bod


Střed


Průsečík


Rastr


Režim ortho


Pokud funkce není aktivována, je možné neomezené vyrovnávání pomocného prvku obrysu.


Pokud je funkce aktivována, je pomocný prvek obrysu možné vyrovnat pouze o hodnotu úhlu zaskočení.







Upozornění


Hodnota úhlu zaskočení je definována v  nastavení zachycení objektu .


Zachycení objektu zap/vyp


Aktivuje a deaktivuje souvislé zachycení objektu. Zachycení objektu zvolená v nastaveních zachycení objektu jsou aktivní, zatímco je zapnuté
zachycení objektu. Tímto způsobem se určují přesné polohy záchytného bodu na objektu.


Zachycení objektu – nastavení


Otevře okno pro aktivaci režimů zachycení objektu a pro nastavení úhlu zaklapnutí


Je k dispozici 6 režimů zachycení objektu:


Počáteční/koncový bod


Střed


Střed


Průsečík


Rastr


Tečna


Kolmice


1. Počáteční/koncový bod


Zachytí vedlejší počáteční/koncový bod stávajícího pomocného prvku obrysu.


2. Střed


Zachytí prostřední bod stávajícího pomocného prvku obrysu.







3. Střed


Zachytí střed stávajícího pomocného prvku obrysu.


4. Průsečík


Zachytí průsečík pomocí stávajícího pomocného prvku obrysu.


5. Rastr


Zachytí vedlejší průsečík rastru.







6. Tečna


Zachytí tangentu stávajícího pomocného prvku obrysu.


7. Kolmice


Zachytí bod, který se nachází svisle ke stávajícímu pomocnému prvku obrysu.


Přírůstkový úhel


Výběr hodnoty úhlu pro rastrované vyrovnání pomocného obrysu prvku.


Upozornění


Rastrované vyrovnání pomocného obrysu prvku se aktivuje pomocí Režimu ortho .


Funkční lišta Změnit


Funkční lišta Změnit obsahuje následující funkce:


Odstranit


Posun


Otáčet


Zrcadlové díly


Několikrát kopírovat a posunovat


Několikrát kopírovat a otáčet


Oříznout


Prodloužit


Rozdělení


Přepnout


Zkosení hrany


Zaoblení


Shrnout do obrysu


Rozdělení kontury


Importovat soubor DXF







Odstranit


Smaže aktivní nebo vybraný pomocný prvek obrysu.


Posun


Umístí jeden nebo více nových pomocných prvků obrysu.


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Přesunout :


objekty k přesunutí


Základní bod


Cílový bod


Objekty k posunu


Výběr pomocných prvků obrysu, které se mají přesunout.


Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.







Základní bod


Zadání základního bodu funkce pro změnu.


Cílový bod


Zadání cílového bodu přesunutí vzhledem k dříve zvolenému základnímu bodu.


Otáčet


Otočí jeden nebo více pomocných prvků obrysu o jeden definovaný bod.







Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Otáčet :


objekty k otočení


Základní bod


Úhel otočení


Objekty k rotování


Výběr pomocných prvků obrysu, které se mají otáčet.


Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Základní bod


Zadání základního bodu funkce pro změnu.







Úhel otočení


Zadání úhlu otočení vzhledem k dříve definovanému základnímu bodu.


Zrcadlové díly


Zrcadlí jeden nebo více pomocných prvků obrysu pomocí jedné definované osy.


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Zrcadlové díly :


objekty k zrcadlení


Bod 1 zrcadlové osy


Bod 2 zrcadlové osy







Objekty k zrcadlení


Výběr pomocných prvků obrysu, které se mají zrcadlit.


Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Bod 1 zrcadlové osy


Výběr prvního bodu osy zrcadlení, podle níž se budou zrcadlit pomocné prvky obrysu.


Bod 2 zrcadlové osy


Výběr druhého bodu osy zrcadlení, podle níž se budou zrcadlit pomocné prvky obrysu.







Změna měřítka


Změní měřítko jednoho nebo více pomocných prvků obrysu o jednu definovanou hodnotu.


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Otáčet :


objekty ke změně měřítka


Základní bod


Koeficient změny měřítka


Objekty ke změně měřítka


Výběr pomocných prvků obrysu, u kterých se změní měřítko.







Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Základní bod


Zadání základního bodu funkce pro změnu.


Koeficient změny měřítka


Zadání faktoru, podle kterého se změní měřítko pomocných prvků obrysu.


Několikrát kopírovat a posunovat


Zkopíruje jeden nebo více pomocných prvků obrysu a posune je o jednu definovanou hodnotu.







Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Několikrát kopírovat a posunovat :


objekty k přesunutí


Počet kopií


Základní bod


Cílový bod


Počet kopií


Zadání hodnoty, kolikrát se mají zkopírovat zvolené pomocné prvky obrysu.


Základní bod


Zadání základního bodu funkce pro změnu.







Cílový bod


Zadání cílového bodu přesunutí vzhledem k dříve zvolenému základnímu bodu.


Několikrát kopírovat a otáčet


Zkopíruje jeden nebo více pomocných prvků obrysu a přesune je o jednu definovanou hodnotu.


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Několikrát kopírovat a otáčet :


objekty k otočení


Počet kopií


Základní bod







Úhel otočení


Objekty k rotování


Výběr pomocných prvků obrysu, které se mají otáčet.


Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Počet kopií


Zadání hodnoty, kolikrát se mají zkopírovat zvolené pomocné prvky obrysu.


Základní bod


Zadání základního bodu funkce pro změnu.







Úhel otočení


Zadání úhlu otočení vzhledem k dříve definovanému základnímu bodu.


Zkrátit


Zkrátí pomocné prvky obrysů, které přesahují některou definovanou řeznou hranu.


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Zkrácení :


Řezná hrana (hrany)


Objekt ke zkrácení







Řezná hrana (hrany)


Zadání řezné hrany (hran), která bude sloužit jako reference pro zkrácení přesahujících pomocných prvků obrysu.


Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Objekt ke zkrácení


Výběr pomocného prvku obrysu, který se má zkrátit až k řezné hraně.


Prodloužit


Prodlouží pomocné prvky obrysů až k definované vymezující hraně.







Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Prodloužit :


Vymezující hrana (hrany)


Objekt k prodloužení


Vymezující hrana (hrany)


Zadání vymezující hrany (hran), která bude sloužit jako reference pro prodloužení pomocných prvků obrysu.


Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Stiskněte levé tlačítko myši a tažením myši vykreslete rám nad požadovanými objekty.


Objekt k prodloužení


Výběr pomocného prvku obrysu, který se má prodloužit až k vymezující hraně.







Rozdělení


Rozdělí pomocné prvky obrysů podle zadanou délku.


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Rozdělit :


Objekt k rozdělení


Délka


Objekt k rozdělení


Výběr pomocných prvků obrysu, které se mají rozdělit.







Upozornění


Chcete-li vybrat několik prvků, postupujte takto:


Držte stisknutou klávesu SHIFT a na obrázku obráběného dílce vybírejte myší jeden objekt za druhým


Délka


Zadání délky pro rozdělení pomocného prvku obrysu.


Zkosení hrany


Zkosí průsečík dvou pomocných prvků obrysů o definované vzdálenosti.


Upozornění


Funkci Zkosení hrany lze provést pouze mezi pomocnými prvky obrysů typu Čára .


Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Zkosení hrany:


Vzdálenost 1







Vzdálenost 2


Čára 1


Čára 2


Vzdálenost 1


Definuje délku prvního článku pro zkosení hrany průsečíku dvou pomocných prvků obrysu typu čára. Tato hodnota se vztahuje na zvolenou
čáru 1 .


Vzdálenost 2


Definuje délku druhého článku pro zkosení hrany průsečíku dvou pomocných prvků obrysu typu čára. Tato hodnota se vztahuje na zvolenou
čáru 2 .


Čára 1


Výběr prvního pomocného prvku obrysu pro zkosení hrany.







Upozornění


Funkci Zkosení hrany lze provést pouze mezi pomocnými prvky obrysů typu Čára .


Čára 2


Výběr druhého pomocného prvku obrysu pro zkosení hrany.


Upozornění


Funkci Zkosení hrany lze provést pouze mezi pomocnými prvky obrysů typu Čára .


Zaoblení


Zaoblí průsečík dvou pomocných prvků obrysů o definovaný poloměr.







Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definici funkce Zaoblení :


Poloměr


Prvek 1


Prvek 2


Poloměr


Definuje poloměr pro zaoblení průsečíku dvou pomocných prvků obrysu.


Prvek 1


Výběr prvního pomocného prvku obrysu k zaoblení.







Prvek 2


Výběr druhého pomocného prvku obrysu k zaoblení.


Shrnout do obrysu


Z vytvořených pomocných prvků obrysu vytvoří obrys v systému woodWOP.


Aktivací funkce Shrnout do obrysu se otevře zadání parametrů funkce.


Pro přeměnu pomocných prvků obrysu je nutné definovat následující parametry:


Počáteční bod


Zvolit další


Počáteční bod


Zadání prvního bodu na pomocném prvku obrysu, který se po transformaci stane počátečním bodem obrysu v systému woodWOP.







další prvek


Zadání dalšího prvku na pomocném obrysu, který se připojuje k předchozímu prvku.


Upozornění


Při přeměně pomocného obrysu se aktivuje automatické sledování stopy. Pro tento účel musí být k dispozici průsečík
mezi následujícím prvkem a předchozím prvkem.


Zvolte další prvek na průsečíku alespoň jednoho, průběžně se připojujícího nebo překrývajícího se pomocného
prvku obrysu


Znázornění možného dalšího prvku v barvě „ZELENÁ“


Klepnutí myší pro výběr dalšího prvku


Rozdělení kontury


Z vytvořeného obrysu systému woodWOP vygeneruje pomocný prvek.







Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definování funkce Rozložení obrysu:


Obrysy


Obrysy


Duplikuje obrys systému woodWOP jako pomocný obrys.


Importovat soubor DXF


Importuje výkres ve formátu DXF jako pomocné prvky obrysu.







Aktivací této funkce se otevře zadání parametrů funkce.


Zadání následujících parametrů pro definování funkce Importovat soubor DXF:


Soubor DXF


Soubor DXF


Výběr souboru DXF (přípona souboru *.dxf), který se vloží jako pomocný obry.


Klepnutím myší na symbol se otevře okno pro výběr souboru DXF, který se vloží.
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woodTime


Každému obráběcímu makru může být přiřazena kategorie obrábění, tím se sečtou hodnoty do celkové pracovní doby.


Zadání / úprava / odstranění kategorie obrábění


Pomocí položky nabídky NÁSTROJE>Kategorie softwaru woodTime se otevře samostatný editor pro zadávání kategorií obrábění.


Upozornění


Pokud se editor zavře pomocí tlačítka Storno , všechny provedené akce se zruší.


Zadání kategorie


Stiskněte tlačítko Vložit ,


Vytvoří se nový řádek


Název kategorie zadejte do nově vytvořeného řádku


Zadání potvrďte tlačítkem ENTER


Pro převzetí akce ukončete editor pomocí tlačítka OK


Úprava kategorie


Zvolte kategorii, která se má upravit,


Řádek se označí modře







Stiskněte tlačítko Přejmenovat


Název kategorie lze upravit


Zadání potvrďte tlačítkem ENTER


Pro převzetí akce ukončete editor pomocí tlačítka OK


Odstranění kategorie


Zvolte kategorii, která se má odstranit,


Řádek se označí modře


Stiskněte tlačítko Odstranit


Pro převzetí akce ukončete editor pomocí tlačítka OK







Pořadí kategorie (nahoru / dolů)


Zvolte kategorii, která se má přesunout,


Řádek se označí modře


Stiskněte tlačítko Nahoru


Zvolená kategorie se posune v pořadí o jeden řádek nahoru


Stiskněte tlačítko Dolů


Zvolená kategorie se posune v pořadí o jeden řádek dolů


Pro převzetí akce ukončete editor pomocí tlačítka OK







Přiřazení kategorie oprávnění


Aby bylo možné vypočítat celkovou pracovní dobu, musí se příslušná kategorie softwaru woodTime přiřadit určitému obrábění.


Změnu proveďte u vybraného obrábění na kartě „Doplňkové parametry“


V poli parametrů kategorie softwaru woodTime lze přiřadit definovanou kategorii.


Upozornění


Základním nastavením je vždy označení obrábění.


K dispozici jsou pouze vytvořené kategorie.


Kategorie u komponent


Komponenta bez kategorie softwaru woodTime


Pokud není komponenta na kartě Doplňkové parametry přiřazena žádné kategorii softwaru woodTime, potom platí kategorie
obrábění stanovené v komponentě


Komponenta s kategorií softwaru woodTime


Pokud je komponenta na kartě Doplňkové parametry přiřazena kategorii softwaru woodTime, potom se kategorie obrábění
stanovené v komponentě přepíší touto kategorií.
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Verze Datum


6.1.xx 10/2011


V důsledku přidání nejrůznějších doplňků do systému woodWOP6.1 se přehled nových funkcí člení do tří kategorií.


Nové parametry pro procesní techniku


Vylepšení ovládání


Funkční doplňky


Nové parametry pro procesní techniku


Nový režim vrtání


Makra Vertikální vrtání , Horizontální vrtání a Vrtání pod úhlem A  jsou rozšířena o režim vrtání Vrtání se stažením vrtáku .


Volbou režimu vrtání Vrtání se stažením vrtáku se pro definici cyklu obrábění aktivují nové parametry Hloubka přísuvu , Rozměr
zpětného tahu a Prodleva .


Řezání pod úhlem A


Makro Řezání pod úhlem A je rozšířeno o parametr Přísuv v %  a Šířka drážky .


Chování a funkce těchto parametrů jsou identické s chováním a funkcí stejně nazvaných parametrů v makru Vertikální řezání .







Frézování horizontální kapsy


Marko Frézování horizontální kapsy je rozšířeno o parametr Přísuv v %  .


Chování a funkce těchto parametrů jsou stejné jako chování a funkce stejně nazvaných parametrů v makru Frézování vertikální
kapsy .


Vertikální frézování


Makro Vertikální frézování je rozšířeno o parametry Úhel najíždění a Úhel vyjíždění .


Příslušné pole parametrů je aktivní, pouze pokud je zvolen režim najíždění a vyjíždění Tangenciálně .


Těmito parametry se koriguje úhel u tangenciálního najíždění a vyjíždění o zadaný úhel.







Vertikální frézování


Makro Vertikální frézování je rozšířeno o parametr Nástroj není kolmý k rovině XY .


Tímto způsobem je možné provádět obrábění vertikálním frézováním na obrys ležící mimo rovinu XY.


Optimalizace měření


Makra Změřit polohu na obráběném dílci a Měření polohy obráběného dílce jsou rozšířena o parametr Povolit optimalizaci .


Aktivací funkce Optimalizace měření se nástroji ke generování NC programů sděluje, že se měření posouvá dopředu a sdružuje se
s ostatními identickými měřeními.







Vylepšení ovládání


Volba počátečního/koncového bodu


Volbou počátečního bodu makra závislého na obrysu se automaticky zvolí tentýž koncový bod.


Volba v zobrazení obráběného dílce


Pokud se několik maker a bodů obrysu překrývá, zobrazí se u grafické volby rozevírací seznam pro výběr možných maker nebo bodů
obrysu.


Makro vybrané v zobrazení obráběného dílce bude mít v seznamu obrábění šedé pozadí. Může se v zobrazení obráběného dílce bez
dalšího klepání myší přesunovat. Přímé přesunování v zobrazení obráběného dílce nelze aplikovat na obrysy a makra týkající se
obrysů.







Nový výběr komponent


Pro vkládání komponent je přímo do uživatelského rozhraní systému woodWOP integrováno nové dialogové okno.


Toto okno umožňuje kdykoli během programování rychle vkládat komponenty.


Zobrazení nástroje


Zobrazení upínacího uchycení nástroje lze zapnout prostřednictvím nabídky NÁSTROJE>NASTAVENÍ>GRAFIKA>ZOBRAZIT
DRŽÁK NÁSTROJE .


V závislosti na směru otáčení se zobrazí znázornění nástroje v různých barvách.


Zelená = pravotočivé


Oranžová = levotočivé


Funkce Přestávka integrovaná během činnosti přehrávače animací.







Nastavení zobrazení


Aktuální nastavení zobrazení obráběného dílce se při ukládání souboru woodWOP uloží a při opětovném otevření souboru se zobrazí.


V nabídce NÁSTROJE>DEFINOVAT HODNOTY ŠABLONY  lze uložit uživatelsky definované nastavení zobrazení.


Funkční doplňky


Nový formát souboru MPRX (formát XML)


V systému woodWOP6.1 je k dispozici nový formát souboru MPRX . Použitím tohoto formátu se do systému woodWOP6.1 integrují
nové funkce, jako jsou prvky obrysu spline a elipsy, funkce CAD, dlouhé názvy proměnných, nové početní operace.


Zaškrtávacím políčkem REŽIM MPR v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ  přepnete systém woodWOP do režimu MPR nebo do
režimu MPRX.


Zásuvný modul CAD (doplňkové vybavení)


Upozornění







Předpoklad: režim MPRX


Pomocí zásuvného modulu CAD integrovaného v systému woodWOP lze výrazně pohodlněji a rychleji vytvářet komplexní obrysy.
Vedle vytváření pomocných prvků obrysů jako čáry, kruhy, oblouky, elipsy a křivky typu spline jsou dostupné funkce pro změnu jako
oříznutí, roztažení a zrcadlení. Vytvořené pomocné prvky se logaritmem převedou na obrys.


Upozornění


Výukové kurzy o používání a funkci zásuvného modulu CAD jsou dostupné v nabídce NÁPOVĚDA>VÝUKOVÉ KURZY .


Nové upínací prostředky


Program ClampEdit umožňuje pomocí pole parametrů TYP definovat svírací upínací prostředek . Tímto způsobem je možné
v systému woodWOP znázornit nový upínací prostředek.


Tento doplněk obsahuje následující typy:


S vertikálním upnutím


S dvojím vertikálním upnutím


S horizontálním upnutím


Editor podprogramů (Editor UNC)







Makra NC podprogram a NC podprogram s předvolbou nástroje jsou rozšířeny o editor podprogramů.


Zvolený podprogram se v editoru otevře volbou Editor UNC. Tímto způsobem lze v editoru provádět přizpůsobení podprogramu ze
systému woodWOP.


Rozšířené parametry


Upozornění


Předpoklad: režim MPRX


Místní nabídka (pravým tlačítkem myši) umožňuje ve funkci Editor u všech polí parametrů (zadávací pole, zaškrtávací políčka a
rozevírací seznamy) ukládat Vzorce , Podmínky nebo Proměnné .


Nové prvky obrysu


Upozornění


Předpoklad: režim MPRX


Při programování obrysů jsou pro výběr dostupné prvky obrysu Křivky spline a Elipsové oblouky .







Nové matematické funkce


Upozornění


Předpoklad: režim MPRX


Možnosti matematických funkcí a podmínek jsou rozšířeny o následující funkce:


XOR


Exkluzivní disjunkce = Přesně jedno z obou kritérií musí být splněno


SWITCH ... CASE ... DEFAULT ...


Několikrát porovná výraz, aniž by se tento výraz musel opakovaně uvádět. Na rozdíl od IF ... THEN ... ELSE ... se pro vyhodnocování
používá stále stejný výraz.


IF ... THEN ... ELSE ...


Rozšířený o funkci libovolně hlubokého vnořování.


Názvy proměnných


Upozornění


Předpoklad: režim MPRX







Délka názvů proměnných je rozšířena na nejvýše 128 znaků .


Omezení při vytváření názvů jako například mezery a zvláštní znaky, velká a malá písmena a čísla ve vytvářených názvech proměnných
je nutné nadále dodržovat.


Verze 6.0.43


Verze Datum


6.0.43 10/2010


Odstranit obrábění


Místní nabídka na obrázku obráběného dílce byla rozšířena o položku „Odstranit“. Tím lze odstranit prvky vybrané na obrázku pomocí
místní nabídky (pravé tlačítko myši).


Zobrazení osazení polotovaru


Pokud je v makru obráběného dílce zvoleno „Osazení polotovaru XY“, pak se symbolicky zobrazí dorazy stroje. Tak může být osazení
zřetelně graficky znázorněno.







Řezání pod úhlem A


U makra „Řezání pod úhlem A“ bylo zavedeno nové zaškrtávací políčko „Korekce stran vzhledem k nástroji“, pomocí kterého se určuje
chování drážky při úhlu vychýlení 0 stupňů.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se zadání parametru „Strana“ na drážku. Hodnota Z se vztahuje na střed pilového
kotouče.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se zadání parametru „Strana“ na průměr pilového kotouče. Hodnota Z se vztahuje na horní
hranu pilového kotouče.


Verze 6.0.36







Verze Datum


6.0.36 05/2010


Měřicí funkce


Upravený dialog měření vzdálenosti ( Položka nabídky Zobrazit > Měření vzdálenosti ). Nyní lze získat počáteční a koncové body
geometrických prvků a počáteční, koncové body a středy maker.


Nový režim „Měření úhlu“ pro měření úhlu mezi geometrickými prvky.


Návrh přísavného zařízení


Rozšíření návrhu přísavného zařízení pro mřížkové stoly. Dosud byl možný návrh přísavného zařízení pouze pro konzolové stoly.


Obrysy nestingu


Obrysy nestingu se interně kontrolují, zda jsou uzavřené. Případně se zobrazí chybové hlášení a obrys je znázorněn s červeným
bleskem.


Olepování hrany


V makru „Olepování hrany“ se nyní vždy zobrazí parametry „Délka smyčky hrany“ a „Vzdálenost olepovačky/přípravné kapovací
stanice“ a ne pouze pro portálové stroje. To bylo nutné, protože výložníkové stroje jsou konstruovány se současně se pohybujícím
měničem hran.







Vertikální frézování


Nový parametr „Plech k usměrňování třísek“ v makru „Vertikální frézování“ v „Rozšířené procesní technice“. Pomocí tohoto parametru
(zaškrtávací políčko) lze aktivovat nový, pevně namontovaný plech k usměrňování třísek „chipGuide“ (doplňkové vybavení).


Vertikální řez


U makra „vertikální řezání“ jsou přidány parametry „mechanické navádění“, „zdvih navádění“ a „přísuv na ose Z“. Přísuv na ose Z je
vždy aktivní a udává posuv stroje u přísuvu ve směru osy Z.


Pokud je nastaven parametr „mechanické navádění“ (zaškrtávací políčko), je zdvih navádění aktivní a hloubka, popř. hodnota Z a
hloubka předřezu, popř. hodnota Z předřezu neaktivní.


Výkon


Celkem byla celá aplikace optimalizována na výkon. Například načítání programů, přepínání dialogových oken, zobrazení přísavných
zařízení a konzol atdH bylo podstatně zrychleno.


Odstranění chyby


Nový dialog pro vyřešení problému. Pokud se systém woodWOP ukončí na základě závažné chyby, vytvoří se automaticky protokol
o chybách. Uživatel jej může poslat přímo na podporu ( software.support@homag.de ).







Verze 6.0.31


Verze Datum


6.0.31 09/2009


Měřicí funkce


Pomocí položky nabídky Zobrazit > Měření vzdálenosti se aktivuje nová měřicí funkce. Zvolí se dva libovolné měřicí body. Změří se
a zobrazí se vzdálenost mezi těmito body.


Zobrazení nástroje


Je-li zobrazení nástroje aktivní, zobrazení makra (stopa po frézování) je vypnuté.


Uchycení nástroje (HSK, ETP atdH) se již neznázorní.


Rovnoběžný obrys


U funkce „Rovnoběžný obrys“ je k dispozici nová možnost „nevytvářet prvky zaoblení“. Pokud je tato možnost zvolena, vytvoří se obrys
offsetu bez prvků zaoblení.







Názvy makra


Názvy makra lze nyní měnit v seznamu obrábění. K tomu je třeba aktivovat funkci „Přepisovatelné názvy makra“ v položce nabídky
Nástroje > Nastavení > Všeobecné informace .


Návrh přísavného zařízení


Přihlédnutí k „řezání pod úhlem A“ při návrhu přísavného zařízení.


Výkon


Zobrazení přísavných zařízení a konzol bylo optimalizováno pro méně výkonný grafický hardware.


Verze 6.0.27


Verze Datum







6.0.27 07/2009


první verze systému woodWOP 6.0


Grafické zobrazení


3D zobrazení obráběného dílce, obrábění, konzoly a upínací prostředky


Volné otáčení, posuv a změna měřítka


Znázornění až tří zobrazení obráběného dílce


Způsobilé pro multiscreen (více obrazovek)


Libovolné nastavení a uspořádání oken


3D zobrazení frézovacích nástrojů


Tvarové nástroje lze vytvořit prostřednictvím obrysu poloprofilu v databázi nástrojů


3D zobrazení drah frézování závislých na obrysu


Programování


Zadání parametrů obrábění prostřednictvím jednotného, grafického vstupního okna


Nové dialogové okno volby nástroje







Dialogové okno „Otevřít soubor“ s 3D náhledem


Zobrazení uživatelsky definovaných rovin (dříve: „systémy souřadnic“)


Tabulka proměnných s funkcemi filtrace, hledání a třídění







Seznam maker s popisy a dodatečnými informacemi


Zobrazení nesprávného umístění v rámci chybných výrazů


Nastavení pravého tlačítka myši na makra ve zobrazení: Úprava, Duplikace a Přesun







Způsobilé pro více dokumentů


otevření více programů současně


Přenos obrábění a obrysů mezi více programy


Mřížka jako pomocná konstrukce


Pravoúhlá mřížka


Kruhová mřížka


Interaktivní polohování obrábění pomocí myši


Vytváření rovnoběžných obrysů







Návrh přísavného zařízení s ohledem na různé velikostí přísavných zařízení


Nová správa upínacích prostředků prostřednictvím programu ClampEdit


Funkce Zpět / obnovit


Nová měřicí funkce „Měření vzdálenosti“


Rozdrcení zbývajících ploch, nástroj Mosaic a program woodType standardně v systému woodWOP 6


nápověda


Vysvětlení parametrů prostřednictvím pomocných znázornění s měnitelným měřítkem


Kontextová nápověda online s indexem







woodWOP-Forum


woodWOP-Tutorials


woodWOP-History





SMART Notebook




Řezání pod úhlem A


Tímto makrem se programují vychýlené řezy, např. řezy na pokos.


Výběr


Parametry jsou spravovány ve 2 sadách parametrů:


Poloha, procesní technika


Doplňkový parametr


Poloha, procesní technika


Počáteční bod


Definuje počáteční bod obrábění na ose X a Y.


Lokální soustava souřadnic


V tomto poli se zvolí souřadnicový systém, ke kterému se vztahuje makro obrábění.







Upozornění


4 standardní souřadnicové systémy v systému woodWOP nelze změnit.


Koncový bod


Definuje koncový bod obrábění na ose X a Y.


Začátek Z


Referenční hodnota na ose Z pro začátek obrábění. Pokud není tato hodnota zadána, začíná obrábění na povrchu obráběného dílce.


Z = tloušťka obráběného dílce


Zadání XY


Volbou v rozbalovací nabídce se určuje, ke které souřadnici Z se vztahují dříve zadané souřadnice X/Y počátečního a koncového bodu. Lze
volit mezi 2 referencemi.


Začátek Z







Z=0


Začátek Z


Definované souřadnice X/Y počátečního a koncového bodu se nacházejí u zadané hodnoty z parametru Začátek Z


Zadání režimu XY na ... při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


Z=0


Definované souřadnice X/Y počátečního a koncového bodu se nacházejí na souřadnici Z = 0.


Z = 0 zpravidla odpovídá dolní hraně obráběného dílce


Zadání režimu XY na ... při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Korekce stran vzhledem k nástroji


Upozornění


Tento parametr je aktivní pouze při zadání úhlu vychýlení = 0 a je předběžně obsazen v závislosti na typu stroje.


Definuje vyrovnání obrábění pilou při úhlu vychýlení 0 stupňů.







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se zadání parametru Strana na drážku.


To odpovídá dosavadní logice společnosti WEEKE .


Příklad:


Zadání


Strana = vlevo


Korekce stran vzhledem k nástroji = neaktivní


Výsledek


Drážka se vytvoří směrem vlevo od naprogramovaného počátečního/koncového bodu.


Nástroj se nachází na pravé straně naprogramovaného počátečního/koncového bodu.


Hodnota Z se vztahuje na střed pilového kotouče.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se zadání parametru Strana na průměr pilového kotouče.


To odpovídá dosavadní logice společnosti HOMAG .







Příklad:


Zadání


Strana = vlevo


Korekce stran vzhledem k nástroji = aktivní


Výsledek


Drážka se vytvoří směrem vpravo od naprogramovaného počátečního/koncového bodu.


Nástroj se nachází na levé straně naprogramovaného počátečního/koncového bodu.


Hodnota Z se vztahuje na horní hranu pilového kotouče.


Úhel vychýlení


Nastavení úhlu nástroje na agregátu.


0 = horizontální obrábění


90 = vertikální obrábění


Hloubka se počítá ve směru vychýleného obrábění.


Upozornění


Při úhlu vychýlení > 0 se jako osazení nástroje používá šířka pilového kotouče.


Při úhlu vychýlení = 0 se jedná o horizontální obrábění.


Při úhlu vychýlení < 0 se jako osazení nástroje používá průměr pilového kotouče.


Rovina







Určuje rovinu, ke které se má vztahovat obrábění.


Lze nastavit roviny 000 , A00 , B00 , C00 nebo D00 .


Upozornění


U obrábění závislých na obrysu je rovina určena obrysem. Pole Rovina nelze v tomto případě při obrábění měnit a slouží
pouze pro informaci.


Režim použití


Definuje, jak se má provádět obrábění. Přitom se vytvoří reference pro zadání počátečního a koncového bodu vůči bodu nasazení pilového
kotouče.


Pro režim použití jsou k dispozici tři režimy:


Hloubka


Délka


Délka + bezpečnostní vzdálenost


1. Hloubka


Drážka má v počátečním a koncovém bodě naprogramovanou hloubku.


Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Délka


Drážka má programovanou délku.


Počáteční a koncový bod drážky je korigován. Korekce je vypočtena programem a závisí na průměru nástroje a hloubce drážky.







Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Délka + bezpečnostní vzdálenost


Drážka má naprogramovanou délku + bezpečnostní vzdálenost.


Počáteční a koncový bod drážky je korigován o bezpečnostní vzdálenost. Tento režim se používá u drážek, které procházejí celým
obráběným dílcem. Celková délka obrábění je součtem vzdálenosti mezi počáteční a koncovou souřadnicí a dvojnásobku bezpečnostní
vzdálenosti.


Režim použití při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Hloubka předřezu


Definuje hloubku v mm vzhledem k povrchu obráběného dílce ve směru obrábění obráběného dílce pro předřez materiálu.


Upozornění


Hodnota předřezu větší nebo rovna hloubce drážky není přípustná!


Předřez Z


Definuje souřadnici Z vzhledem k referenčnímu souřadnicovému systému pro předřez materiálu.


Upozornění







Pokud se nepředřezává, je třeba při předřezu Z nastavit hodnotu na tloušťku materiálu .


Režim předřezávání


Definuje směr obrábění pilového kotouče materiálem.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Sousledný chod


Nesousledný chod


1. Sousledný chod


2. Nesousledný chod


Hloubka


Hloubka obrábění od definovaného výchozího bodu ve směru obrábění.


Je-li výběrové pole aktivováno, lze zadat hodnotu hloubky.


Pole parametrů Hloubka předřezu se aktivuje a pole parametrů Předřez Z stejně jako pole parametrů Hodnota Z je neaktivní.


Není-li výběrové pole aktivováno, je pole parametrů Hloubka předřezu deaktivováno a pole parametrů Předřez Z stejně jako pole
parametrů Hodnota Z je aktivní.







Hodnota Z


Hodnota Z obrábění od definovaného počátku souřadnice Z.


Je-li výběrové pole aktivováno, lze zadat hodnotu souřadnice Z.


Pole parametrů Předřez Z se aktivuje a pole parametrů Předřez stejně jako pole parametrů Hloubka je neaktivní.


Není-li výběrové pole aktivováno, je pole parametrů Předřez Z deaktivováno a pole parametrů Předřez stejně jako pole parametrů
Hloubka je aktivní.


Režim řezání


Definuje směr obrábění pilového kotouče materiálem.


Jsou k dispozici 2 režimy:


Sousledný chod


Nesousledný chod


1. Sousledný chod


Režim řezání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Nesousledný chod







Režim řezání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Podmínka


Tyto podmínky umožňují provedení převzetí do NC programu v závislosti na podmínce.


Pokud je podmínka splněna, provede se obrábění.


Pokud není podmínka splněna, obrábění se neprovede.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Podmínky / matematické funkce“


Vlastní režim


Upozornění


Pro programování NC podprogramů jsou nutné speciální znalosti programování. Vlastní režim nechte vytvořit pouze
vyškoleným odborným personálem.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, obrábění se provede pomocí standardních podprogramů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, místo standardního programu najíždění a vyjíždění se spustí NC podprogram definovaný
uživatelem.


Zadání hodnoty je 3místné, numerické a/nebo alfanumerické podle názvu podprogramu daného programátorem.


Bočnice


Osazení nástroje se zadává pomocí strany ve směru pohledu od naprogramovaného počátečního a koncového bodu.







Jsou k dispozici tři režimy:


Doleva


Doprava


Uprostřed


1. Vlevo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru doleva.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Vpravo


Osazení nástroje v naprogramovaném směru doprava.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Uprostřed


Nástroj obrábí na střední dráze mezi naprogramovaným počátečním a koncovým bodem.


Strana při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Šířka drážky


Je-li výběrové pole aktivováno, lze zadat hodnotu šířky drážky.







Při zadání šířky drážky se aktivuje parametr Přísuv v %  pro definování procentuálního přesazení pily. Obrábění se provádí v několika
posunutých řezech.


Není-li výběrové pole aktivováno, nelze zadat žádnou šířku drážky. Obrábění se provede se stejnou šířkou, jakou má pilový kotouč.


Přísuv v %


Pokud je naprogramována šířka drážky větší než šířka pilového kotouče, definuje přísuv v % osazení pily.


Číslo nástroje


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se automaticky první vhodný nástroj z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vstupní pole pro zadání čísla nástroje.


Číslo vhodného nástroje zadejte přímo nebo vyberte z dialogového okna pro výběr.


Upozornění







►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Grafická volba nástroje“


Posuv


Rychlost posuvu v m/min.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se rychlost posuvu zvoleného nástroje z databáze nástrojů.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze zadat rychlost posuvu.


Upozornění


Pokud je zadaná hodnota větší než hodnota v databázi nástrojů, použije se hodnota z databáze nástrojů.


Doplňkový parametr


Jednotlivé doplňkové parametry se aktivují pomocí položky nabídky Nástroje>Nastavení>Parametry .


Kategorie softwaru woodTime


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.







V kategorii softwaru woodTime se ze seznamu zvolí kategorie, které byly dříve vytvořeny ve volitelném softwaru woodTime. Tyto kategorie
slouží k výpočtu předpokládané doby běhu CNC programu na určitém BOF/BAZ.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci softwaru woodTime


Poloha krytu


Určuje polohu krytu během obrábění.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit polohu krytu. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze polohu krytu zvolit v aktivním dialogovém okně.


Je k dispozici 5 režimů


Kryt automaticky


Kryt dole


Mezipoloha 1


Mezipoloha 2


Kryt nahoře


Nebezpečí


Pozor při obrábění obráběného dílce při nezavřeném krytu.


Nebezpečí úrazu!


1. Kryt automaticky


Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Kryt dole







Režim krytu při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 4


3. Mezipoloha 1


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Mezipoloha 2


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


5. Kryt nahoře


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


Odsávání


Odsávání lze touto funkcí zapnout nebo vypnout.


Možnosti nastavení závisí na typu stroje.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nastavení odsávání nelze vybrat. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze nastavení odsávání zadat v aktivním dialogovém okně.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Odsávání automaticky


Odsávání zap.


Odsávání vyp.







1. Odsávání automaticky


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Odsávání zap.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Odsávání vyp.


Režim odsávání při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


Obráběcí jednotka


Funkce u vícevřetenových strojů se 2 frézovacími vřeteny. Volba, se kterou mají pracovat obráběcí vřetena.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze zvolit obráběcí jednotku. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze obráběcí jednotku zadat v aktivním dialogovém okně.


Podle počtu obráběcích vřeten je k dispozici více režimů:


Automatická volba obráběcí jednotky


obráběcí jednotka 1


obráběcí jednotka n







1. Obráběcí jednotka automaticky


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Obráběcí jednotka 1


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Obráběcí jednotka n


Obráběcí jednotka při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů konkrétní přiřazení zákazníka


Ofukování zap


Pomocí této funkce se během obrábění aktivuje ofukovací tryska na nástroji.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zůstává během obrábění ofukovací tryska deaktivovaná.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, ofukovací tryska se během obrábění aktivuje.







Chování v synchronizovaném režimu


Upozornění


Možnost Chování v synchronizovaném režimu je k dispozici jen pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Tento parametr umožňuje uložit program na různých místech stroje s různými možnostmi obrábění a uskutečnit je v synchronizovaném
režimu.


Pokud se nemá pracovat synchronizovaně, musí se pro každé místo naprogramovat makro. V makru se uvádí rozsah platnosti makra.


Příklad:


Různá provedení hran, popř. se vedle kanálu na přivádění hran mění také procesní technika (laser, topný výkon, posuv, otáčky atd.).


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, provádí se obrábění na všech obsazených místech stejně.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, aktivuje se zadání chování v synchronizovaného režimu.


K dispozici je několik režimů, které definují rozsah platnosti makra:


Master


Slave 1


Slave 2


Slave 3


1. Master


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Master“.


Chování v synchronizovaném režimu = Master při použití parametrického programování pomocí místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Slave 1


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  1“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 1 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 1







3. Slave 2


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  2“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 2 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 2


4. Slave 3


Obrábění se provádí jen na pracovišti konfigurovaném jako „Slave  3“.


Chování v synchronizovaném režimu = Slave 3 při použití parametrického programování prostřednictvím místní nabídky Editor :


Hodnota parametrů 3


Závislost měření


Tímto parametrem se vybere druh závislosti měření.


Jsou k dispozici 3 režimy:


Žádná


Poloha


Osy


1. Žádné


Není definována žádná závislost měření. Další parametry pro definici závislosti měření jsou deaktivovány.


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 0


2. Poloha


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření polohy. Aktivuje se parametr Reference na makro typu měření polohy .


Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 1


3. Osy


Závislost měření se vztahuje na dříve definované měření osy. Aktivují se parametry Závislost měření X, Y a Z .







Závislost měření při použití parametrického programování přes místní nabídku Editor :


Hodnota parametrů 2


Závislost měření X


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy X.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Y


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Y.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.







Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Závislost měření Z


Výpočet osazení rozměru, který byl zjištěn při předchozím měřicím pohybu ve směru osy Z.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se neprovádí. Dialogové okno je deaktivováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výpočet se provádí. Zaznamenaná hodnota definuje koeficient, o který se přepočítá osazení
rozměru pro obrábění.


Vedlejší rozevírací seznam se aktivuje.


Příklad:


Koeficient = 1


Obrábění je korigováno o zjištěné osazení.


Koeficient = 0.5


Obrábění je korigováno o poloviční osazení.


Koeficient = 0


Obrábění není korigováno.


Reference na makro typu měření polohy







Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na poslední předchozí makro měření polohy obráběného dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření polohy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy X


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Y


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.







V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Reference na makro typu měření osy Z


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, vztahuje se reference na makro typu měření na poslední předchozí makro polohy u obráběného
dílce.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, aktivuje se vedlejší rozevírací seznam.


V rozevíracím seznamu lze vybrat dříve definované měření osy, na které se reference na makro typu měření odkazuje.


Příklad


Řezání pod úhlem A


V tomto příkladě je naprogramován vychýlený řez zúžený nahoru při použití proměnných.


Řez má úhel vychýlení 45 stupňů a probíhá rovnoběžně s osou X přes celou délku obráběného dílce .











Vyberte v políčku nástrojů Řezání


Klepnutím myší aktivujte parametr Řezání pod úhlem A


Zadejte počáteční bod na ose X a Y.


Poloha na ose X = L


Poloha Y = 0


Zadejte koncový bod na ose X a Y


Poloha na ose X = 0


Poloha Y = 0







Zadání začátku Z:


Začátek Z = D


Vyberte zadání XY na U


Zadání XY na Z=0


Zadejte úhel vychýlení


Úhel vychýlení = 45


Vyberte režim použití


Režim použití = délka + bezpečnostní vzdálenost


Aktivujte předřez


Předřez = √


Aktivujte a zadejte hodnotu Z


Hodnota Z = -2


Zvolte režim řezání


Režim řezání = nesousledný chod


Zadejte hodnotu předřezu Z


Předřez Z = D-1


Zadejte režim předřezu


Režim předřezu = sousledný chod


Zvolte boční korekci pilového kotouče


Strana = vlevo









SMART Notebook




Řádek nabídky


Pomocí řádku nabídky zobrazíte funkce systému woodWOP. V dalším textu jsou vysvětleny jen ty funkce z řádku nabídky, u kterých je
vysvětlení třeba.


Nabídka Soubor


Znovu


Tato položka nabídky otevře nový obráběný dílec v novém okně nabídky.


Upozornění


Chcete-li místo prázdného dokumentu otevřít šablonu souboru, musíte v nabídce
NÁSTROJE>NASTAVENÍ>VŠEOBECNĚ  aktivovat zaškrtávací políčko SPUŠTĚNÍ SE ŠABLONOU .


Kromě této aktivované funkce musíte ještě zvolit cestu k souborové šabloně.


Nový z předlohy


Tato položka nabídky otevře existující soubor systému woodWOP jako předlohu.







Použití náhledu


Pokud je zaškrtnuto políčko Použít náhled , zobrazí se obráběné dílce. V náhledovém okně lze používat funkce ze systému woodWOP pro
přizpůsobení měřítka.


Otevřít v novém okně


Pokud je zaškrtnuto políčko Otevřít v novém okně , soubor se otevře v novém okně systému woodWOP.


Soubory typu


Pokud v řádku nabídky NÁSTROJE>NASTAVENÍ>VŠEOBECNĚ  není aktivováno zaškrtávací políčko Režim MPR , lze otvírat soubory
typu „MPR“ nebo „MPRX“.


Oblíbené


Pro rychlejší přístup ke složce a k programům woodWOP ve složce lze přetažením myší umístit často používané položky na lištu
oblíbených položek.


Jednoduchým klepnutím myší na požadovanou složku na liště oblíbených položek přejdete na ploše přímo do vybrané složky.


Otevření


Otevře existující soubor systému woodWOP.







Použití náhledu


Pokud je zaškrtnuto políčko Použít náhled , zobrazí se obráběné dílce. V náhledovém okně lze používat funkce ze systému woodWOP pro
přizpůsobení měřítka.


Otevřít v novém okně


Pokud je zaškrtnuto políčko Otevřít v novém okně , soubor se otevře v novém okně systému woodWOP.


Soubory typu


Pokud v nabídce NÁSTROJE>NASTAVENÍ>VŠEOBECNĚ  není aktivováno zaškrtávací políčko Režim MPR , lze otvírat soubory typu mpr
nebo mprx.


Oblíbené


Pro rychlejší přístup ke složce a k programům woodWOP ve složce lze přetažením myší umístit často používané položky na lištu
oblíbených položek.


Jednoduchým klepnutím myší na požadovanou složku na liště oblíbených položek přejdete na ploše přímo do vybrané složky.


Zavřete je


Touto položkou nabídky se zavře aktuálně vybraný obráběný dílec.


Upozornění







Pokud byl program změněn bez uložení, zobrazí se obrazovka s možnostmi Uložit, Zrušit nebo Storno.


Přidat


Umožňuje importovat soubory systémem woodWOP.


Po výběru souboru je třeba zadat následující parametry a nastavení:


Posunutí XY


Zadání posunutí ve směru osy X a Y.


Offset Z


Posunutí ve směru osy Z


Úhel otočení


Úhel otočení kolem osy Z. Pokud není úhel roven 0, vkládá se vždy nový systém souřadnic.


Ignorovat duplicitní proměnné


Duplicitní proměnné se nepřejmenovávají. Duplicitní proměnné jsou v připojovaném souboru ignorovány. Použijí se hodnoty
proměnných aktuálního dokumentu. To je vhodné, když vložený díl používá stejné proměnné jako základní díl a má tyto hodnoty
používat jako referenční. Příklad Obrábění spojů pracovních desek.


Očíslovat dvojmo se vyskytující proměnné


Duplicitní proměnné jsou očíslovány. Proměnné L jsou v přidaném souboru přejmenovány na proměnné L_0, resp. L_1 atd. Tím je
možné všechny díly řídit dále pomocí jejich proměnných. Příklad Frézování několika různě velkých dílů z jedné desky.







Doplnit zdvojené proměnné


U existujících proměnných jsou k jejich názvu doplněna počáteční písmena názvu souboru. Proměnná L v přidaném souboru
spuele.mpr je přejmenována na proměnnou L_spuele. To je vhodné, když se používají různé soubory se stejnými proměnnými
Příklad Výřezy pro dřez.


Vypočítat posunutí v parametrech


Uvedená posunutí jsou vypočtena v záznamech parametrů, v makrech obrábění a v prvcích obrysů. Příklad: z parametru X 200.5
a zadaného posunutí na ose X 150 je nově vypočítán parametrický výraz pro osu X: „200.5+150“. Tuto možnost je vhodné použít, když
má být určitý díl pevně začleněn do existujícího dílu Příklad. Výřez pro dřez do pracovní desky.


Vypočítat posunutí novou soustavou souřadnic


V bodě vložení se automaticky vytvoří nový systému souřadnic. Souřadnicový systém je umístěn podle výše uvedených posunutí a úhlů.
Parametry přidaného souboru zůstanou beze změn. Přidávané obrysy a obrábění však jako referenci používají nový systém souřadnic.
Tuto možnost je vhodné použít, když má být určitý díl otočen a flexibilně začleněn do existujícího dílu. Příklad Vkládání celého dílu
s více obrysy, který je nutné celý posunout a otočit. Posunutí celého dílu se provádí posunutím příslušného systému souřadnic.


Optimalizovat kroky obrábění


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je seznam obrábění přidaného souboru připojen ke stávajícímu souboru.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je pořadí obrábění optimalizováno na minimální výměnu nástrojů. Pořadí obrábění se mezi sebou
nemění, ani neoptimalizuje.


Vytvořit zrcadlové díly


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, díl se vloží tak, jak je naprogramováno.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, díl se vloží zrcadlově. K tomu se jako reference obrysů při jednotlivých obráběních použije
zrcadlový systém souřadnic. Proměnné _mirror a _nonmirror jsou přejmenovány a nastaveny na hodnotu 0, resp. 1. Korekce poloměru
nástroje je odpovídajícím způsobem přizpůsobena. Příklad Frézování dílu v nezrcadlovém a zrcadlovém provedení z jednoho obráběného
dílce zároveň.Tuto možnost lze použít jen v kombinaci s nastavením Vypočítat offset s novými systémy souřadnic .


Upravit velikost obráběného dílce


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, velikost obráběného dílce se automaticky nepřizpůsobí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, velikost obráběného dílce se při vkládání dílu automaticky přizpůsobí.


Upozornění


Tuto funkci lze použít jen v kombinaci s nastavením Vypočítat offset s novými systémy souřadnic .







Otevřít v novém okně


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, výsledek se otevře v novém okně obráběného dílce. Příklad Vložení souboru na zkoušku


Součást


Umožňuje otevírání a ukládání komponent systému woodWOP. Dialogové okno pro výběr se automaticky otevře v cílovém adresáři umístění
souborů komponent.


Standardní = adresář ML4


Otevření


Otevře makro komponenty k další úpravě.


Uložit jako


Uloží makro komponenty.


Upozornění


Pokud se programy systému woodWOP, které používají komponenty, kopírují z kancelářského počítače na počítač stroje,
je třeba zajistit, aby soubory komponent byly k dispozici také na počítači stroje.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Komponenta“


Import


Umožňuje import různých dat do programu systému woodWOP.


Importovat lze data ve formátu DXF, seznamy proměnných nebo seznamy obrysů.







DXF


DXF spouští software k importu výkresů ve formátu DXF. Je-li software k systému woodWOP nainstalován dodatečně, je tato položka
nabídky aktivní.


Upozornění


Software k importu dat ve formátu DXF není pevnou součástí systému woodWOP a musí se nainstalovat zvlášť.


Seznam proměnných


Umožňuje nahrazení importováním seznamu proměnných, který byl předtím exportován. Existující seznam proměnných aktuálního dokumentu
je přepsán importovaným seznamem proměnných.


Přípona souboru .var


Seznam obrysů


Umožňuje importovat obrys, který byl předtím exportován.


Přípona souboru .ktr


Export


Umožňuje exportovat různá data z programu systému woodWOP. Lze exportovat seznamy proměnných, seznamy obrysů, obrázek
obráběného dílce, soubory ve formátu VRML a data ve formátu DXF.


Seznam proměnných


Umožňuje export aktuálního seznamu proměnných.


.VAR  Formát seznamu proměnných systému woodWOP. Seznamy proměnných lze importovat do jiného programu systému woodWOP.


Seznam obrysů


Umožňuje export aktuálních obrysů. Seznam obrysů lze uložit do souboru v některém z následujících formátů.


.KTR Formát obrysu systému woodWOP. Obrysy lze importovat do jiného programu systému woodWOP.


Formát obrysu .KTRX woodWOP. Kromě prvků obrysu obsahuje tento formát také informace o pomocných prvcích zásuvného modulu
CAD.


Upozornění


Dostupné pouze při aktivním režimu MPRX v systému woodWOP.


.PLY Formát polygonových pořadů systému woodWOP.


Mnohoúhelníkové tvary lze používat v makrech systému woodWOP Frézování mnohoúhelníkového tvaru nebo Grafický komentář.


Upozornění


Při exportu obrysu ve formátu mnohoúhelníkového tvaru se poloha prvků obrysu zohlední také na ose Z. Při pozdějším
použití jako mnohoúhelníkový tvar v makrech systému woodWOP se tato souřadnice Z používá jako počáteční poloha pro
zadání hodnot hloubky.


Obrázek


Umožňuje export aktuálního obrázku obráběného dílce systému woodWOP.


.PNG Portable Network Graphics, je grafický formát pro rastrové obrázky s bezeztrátovou kompresí obrazu


.BMP BMP, označuje rastrový obrázek a představuje nekomprimovaný a paměťově náročný formát obrazu.


.JPG JPEG, Joint Photographic Experts Group je grafický formát se ztrátovou kompresí obrazu.







Obrázky lze zpracovávat v programech pro úpravu obrázků nebo v jiných aplikacích Office.


VRML


.VRML Virtual Reality Modeling Language, je skriptovací jazyk, který dovoluje znázorňovat trojrozměrné scény.


DXF


.DXF Drawing Interchange Format, je formát výměny mezi různými systémy CAD.


Exportovaný soubor DXF obsahuje výhradně obrysy obsažené v souboru woodWOP. Export maker nezávislých na obrysu není možný.


Jako program MPR


Program MPR se exportuje tak, aby byl kompatibilní s předchozími verzemi, které nepodporují formát MPRX.


Upozornění


Dostupné pouze při aktivním režimu MPRX v systému woodWOP.


Tisk


Umožňuje tisk souboru systému woodWOP. Předem lze vybrat, které informace se z programu systému woodWOP mají vytisknout.


Obrázek


Tiskne aktuální zobrazení obráběného dílce.


Informace o obráběném dílci


Tiskne informace o obráběném dílci - konečné rozměry a hrubé rozměry.


Komentář


Tiskne obsah makra komentáře.


Seznam proměnných


Tiskne obsah seznamu proměnných. Název, termín a komentář.


Seznam obrysů komprimovaný


Tiskne seznam obrysů prvek za prvkem. Koncový bod osy X, koncový bod osy Y, koncový bod osy Z a referenční systém souřadnic.


Seznam maker komprimovaný


Tiskne seznam maker makro za makrem. Poloha, stav a stručný popis.


Seznam nástrojů


Tiskne seznam čísel nástrojů použitých v programu systému woodWOP. Pouze frézovací nástroje!


Nabídka Úpravy







Zpět a obnovit


Umožňuje zrušení nebo obnovení předchozích pracovních kroků. Zaznamenávají se všechny pracovní kroky od otevření jednotlivého souboru.


Zpět


Zruší předchozí pracovní kroky.


Obnovit


Obnoví dříve zrušené pracovní kroky.


Upozornění


Funkci Zpět a obnovit lze alternativně spustit pomocí panelu nástrojů „Standardní“ v grafickém rozhraní.


Rovnoběžný obrys


Umožňuje rovnoběžné osazení stávajícího obrysu doprava nebo doleva o zadané osazení. Obrysy rovnoběžné s křivkami spline a elipsami
se jako výsledek oblouků přiblíží.


Původní obrys a rovnoběžný obrys jsou vzájemně nezávislé.


Po aktivaci funkce se zobrazí okno pro zadávání údajů, ve kterém se uvádějí tyto parametry:







Vzdálenost


Rovnoběžné osazení s referenčním obrysem.


Prostřednictvím kladné hodnoty se obrys osadí v naprogramovaném směru doprava.


Prostřednictvím záporné hodnoty se obrys osadí v naprogramovaném směru doleva.


Bez prvků zaoblení


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, rohy obrysu se zaoblí.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, rohy obrysu se nezaoblí.


Upozornění


Funkci rovnoběžného obrysu lze také definovat pomocí funkce pravého tlačítka myši na ploše seznamů obrysů.


Vypočítat znovu


Pomocí této funkce se aktualizuje grafické zobrazení obráběného dílce.


Nabídka Zobrazit







Zobrazení obráběného dílce


Pomocí této nabídky lze otvírat nebo zavírat okna zobrazení obráběného dílce.


Upozornění


Zobrazení obráběného dílce lze alternativně nastavit pomocí panelu nástrojů „Standardní“ v grafickém rozhraní..


Soubor MPRX


Aktuální nastavení zobrazení obráběného dílce se při ukládání uloží a při opětovném otevření souboru se zobrazí.


Soubor MPR


Aktuální nastavení zobrazení obráběného dílce se při ukládání neuloží. Při opětovném otevření souboru se
automaticky nastaví původní ortografické znázornění obráběného dílce.


Nové zobrazení obráběného dílce


Pomocí této nabídky se dají otevřít až 3 okna zobrazení na obráběný dílec. Pomocí tlačítek v otevřených oknech se individuálně nastaví
zobrazení obráběného dílce.


Zavřít zobrazení obráběného dílce







Pomocí této nabídky se dají všechna dodatečně otevřená okna zobrazení opět zavřít.


Všechny obrysy


Pomocí tohoto parametru se zobrazí všechny obrysy ze seznamu obrysů.


Pokud je parametr deaktivovaný, zobrazí se pouze obrysy, kterým je přiřazeno také obrábění.


Všechna obrábění


Je-li zvoleno toto nastavení, zobrazí se všechny stopy po frézování současně, v opačném případě vždy pouze stopa aktuálně vybraného
makra závislého na obrysu.


Tímto zobrazením se rozsáhlé programy stávají přehlednější.


Filtr zobrazení


Tímto parametrem se v grafickém znázornění obráběného dílce odfiltrovávají prvky pro větší přehlednost.


Lze odfiltrovat následující prvky:


Makra


Obrysy


Pomocné geometrie


Zobrazit polohy přísavných zařízení


Je-li zvoleno toto nastavení, zobrazí se v náhledu obráběného dílce polohy použitých konzol a upínacích prostředků.







Poloha na ose Y každé použité konzoly


Poloha na ose X pro každý použitý upínací prostředek


Zadání úhlu pro každý použitý upínací prostředek


Doraz vzadu


Je-li zvoleno toto nastavení, zobrazí se nulový bod stroje ve zobrazení obráběného dílce vzadu vlevo. (Nastavení WEEKE). Jinak se zobrazí
doraz vpředu vpravo. (Nastavení HOMAG)


Režim zobrazení


Tímto nastavením lze zvolit průhlednost obráběného dílce v jeho zobrazení.


Lze nastavit 3 režimy průhlednosti:


Neprůsvitný


Poloprůhledný


Průhledný


1. Neprůhledný


Obráběný dílec se zobrazí jako neprůhledný. Zobrazí se pouze obrábění v průmětnách obráběného dílce.







2. Poloprůhledný


Obráběný dílec se zobrazí jako poloprůhledný. Všechna obrábění, která se nenacházejí v průmětně obráběného dílce, se zobrazí zastíněná.


3. Průhledný


Obráběný dílec se zobrazí jako průhledný. Zobrazí se všechna obrábění, která se nenacházejí v průmětně obráběného dílce.


Upozornění


Režim znázornění se alternativně nastavuje pomocí panelu nástrojů Standardní na grafické ploše.


Nástroj


Zobrazení nástroje nabízí:


3D zobrazení nástroje


Postupný pohyb vpřed a zpět


Animovaný průběh naprogramovaného obrysu


Upozornění


Zobrazení nástroje lze alternativně nastavit pomocí panelu nástrojů „Nástroj“ na grafické ploše.







Zobrazení nástroje


Poklepáním vyberte frézování ze seznamu maker


Pro 3D zobrazení klepněte na tlačítko Zobrazení nástroje


Krok zpět


Klepněte na tlačítko


Pohybuje 3D zobrazení ve směru počátečního bodu.


Krok zpět


Klepněte na tlačítko


Pohybuje 3D zobrazení ve směru koncového bodu.


Animace


Klepněte na tlačítko


3D zobrazení probíhá automaticky od počátečního bodu do koncového bodu.


Stopy nástrojů


Upozornění


Funkce stop nástrojů je aktivována teprve tehdy, když byl generován návrh přísavného zařízení s aktivní tvorbou stop.


Tvorba stop se aktivuje pomocí nabídky NÁSTROJE>NASTAVENÍ>NÁVRH PŘÍSAVNÉHO ZAŘÍZENÍ  .


Pomocí této položky se deaktivuje stopa makra zobrazená v náhledu nástroje.


Nové aktivování stop nástrojů není možné, musí být znovu generován návrh přísavného zařízení.







Panely nástrojů


Pomocí těchto záznamů se může zapnout nebo vypnout aktuálně zvolený panel nástrojů v systému woodWOP.


Standardní


Políčko nástrojů







Zobrazení nástroje


Parametr


Pomocí tohoto záznamu lze v systému woodWOP zapnout nebo vypnout pole parametrů.


Roviny a obrysy







Pomocí tohoto záznamu lze v systému woodWOP zapnout nebo vypnout registr rovin a obrysů.


Obrábění


Pomocí tohoto záznamu lze v systému woodWOP zapnout nebo vypnout registr obrábění.


Proměnné


Pomocí tohoto záznamu lze v systému woodWOP zapnout nebo vypnout registr proměnných.







Součásti


Pomocí tohoto záznamu lze v systému woodWOP zapnout nebo vypnout registr komponent.


Pomocné znázornění


Pomocí tohoto záznamu lze v systému woodWOP zapnout nebo vypnout zobrazení pomocného zobrazení.







Informace o prvcích obrysu


Pomocí této položky nabídky se zobrazí informace prvku obrysu.


Prvky obrysu lze v seznamu obrysů vybírat jednotlivě.


Zobrazí se hodnoty prvku obrysu počátečního a koncového bodu. Souřadnice X, Y, Z stejně jako vyrovnání úhlů včetně referenčního systému
souřadnic. Hodnoty prvků jako délku lze rovněž odečíst; jde o hodnoty oblouku střed X, střed Y a poloměr. Pokud se v seznamu obrysů
přejde k dalšímu prvku, zobrazí se jeho parametry.


Upozornění


Okno lze libovolně polohovat a přizpůsobovat jeho měřítko. Poloha a určování měřítka se zachovává v systému
woodWOP.


Měření vzdálenosti


Pokud je tento záznam aktivován, zobrazí se okno pro zadávání údajů měření vzdálenosti.


Pomocí tohoto měření lze zjistit vzdálenost nebo úhel mezi dvěma libovolnými body ve zobrazení obráběného dílce.







Měření úhlu


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, změří se vzdálenost mezi oběma vybranými prvky.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, změří se úhel mezi oběma vybranými prvky.


Prvek 1


Po klepnutí myší na tlačítko Prvek 1 lze ve zobrazení obráběného dílce klepnutím myší na příslušné místo definovat první bod pro
měření.


Prvek 2


Po klepnutí myší na tlačítko Prvek 2 lze ve zobrazení obráběného dílce klepnutím myší na příslušné místo definovat druhý bod pro
měření.


Vzdálenost


Zobrazení výsledku vzdálenosti mezi oběma zvolenými měřicími body.


Úhelník


Zobrazení výsledku úhlu mezi oběma zvolenými měřicími body.


Obnovit uspořádání oken


Tato položka nabídky nastaví uspořádání všech oken v systému woodWOP opět zpět do výchozího stavu.


Nabídka Generování


Generování NC programu


Pomocí této položky nabídky se spustí nástroj ke generování NC programů.


Upozornění







Možnosti nástroje ke generování se nastaví v seznamu maker ve volbě Možnosti NC .


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Nástroj ke generování NC programů“


Hlášení


Po volbě se v systému woodWOP zobrazí naposledy zobrazené hlášení.


Návrh přísavného zařízení


Pomocí této položky nabídky se spustí automatický návrh přísavného zařízení


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Návrh přísavného zařízení“


Upozornění


Alternativně k automatickému návrhu přísavného zařízení lze ve volbě nástroje vybrat ruční polohování konzol a upínacích
prvků.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Upínací prostředky na konzole“, „Upínací prostředky na podélné konzole“
nebo „Umístění upínacích prostředků“


Nabídka Nástroje







Průvodce systémem woodWOP


Pomocí této položky nabídky se spustí program Průvodce systémem woodWOP pro definování olepování hran.


Upozornění


Program Průvodce systémem woodWOP není součástí standardního paketu systému woodWOP.


Další aplikace


Pomocí této položky nabídky lze přímo spouštět programy dodatečně nainstalované v systému woodWOP.


Upozornění


Doplňkové programy jsou automaticky rozpoznány při instalaci a zaznamenány do této nabídky.


Kategorie softwaru woodTime


Pomocí této položky nabídky se vytvoří a spravují kategorie softwaru woodTime.







Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentaci „Software woodTime“


Přepsat hodnoty šablony


Pomocí této položky nabídky se přepíší hodnoty šablony v systému woodWOP. Hodnoty šablony jsou navrhovaná nastavení, se kterými se
otevírají dialogová okna makra, seznam proměnných nebo zobrazení obráběného dílce.


Proměnné


Přepíše seznam proměnných podle aktuálně zobrazeného stavu.


Vyplňte seznam proměnných požadovanými parametry a nastaveními a vyberte položku nabídky.


Dialogové okno makra


Přepíše aktuálně vybrané dialogové okno makra. Vždy se zobrazí aktuální název dialogového okna makra. Například Vertikální vrtání .


Upozornění


Nejprve vyberte a definujte požadované dialogové okno makra, potom zvolte položku nabídky Přepsat hodnoty šablony
.


Nastavení zobrazení


Přepíše nastavení zobrazení obráběného dílce aktuálně nastavenými zobrazeními.


Proměnné


Pomocí této položky nabídky se řídí funkce pro úpravu seznamu proměnných a seznam proměnných se opatřuje ochranou záznamu.


Zobrazit všechny sloupce


Navíc uvolňuje sloupec klíčových slov.


Chráněno proti zápisu


Obsazuje seznam proměnných úplnou ochranou záznamu.


Globální proměnné


Pomocí této položky nabídky se otevře globální seznam proměnných k obrábění.







Nastavení


Pomocí této položky nabídky se provedou obecná nastavení a nastavení zobrazení obrázků.


Karta Všeobecné informace


Zobrazit texty pro parametry


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazují se v systému woodWOP pouze symboly.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazují se k symbolům navíc pod obrázky pomocné texty.


Vždy zobrazit termín (režim systému woodWOP 5)


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazuje se vždy při výpočtech v polích parametrů výsledek.







Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazuje se vždy při výpočtech v polích parametrů vzorec (termín).


Upozornění


Skutečnost, že se v poli parametrů provádí výpočet, znázorňuje žlutý trojúhelník na konci pole parametrů.


Použít hodnoty šablony


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zaznamenají se automaticky při spuštění nových dialogových oken makra hodnoty předchůdce.
Výjimku tvoří první vložení typu makra do aktuálního obráběného dílce. Zde se vždy zaznamenají hodnoty šablony.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zaznamenají se při spuštění nových dialogových oken makra vždy hodnoty šablony příslušného
makra. Automatické zaznamenávání hodnot předchůdce není nutné.


Zobrazit úvodní obrazovku


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nezobrazí se při spuštění systému woodWOP6 žádná úvodní obrazovka.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazí se při spuštění systému woodWOP6 úvodní obrazovka.


Velké ikony ve stromové struktuře


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazí se symboly ve stromové struktuře Roviny a obrysy a Obrábění v normální velikosti.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, zobrazí se symboly ve stromové struktuře Roviny a obrysy a Obrábění zvětšené


Přepisovatelné názvy makra


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nelze názvy makra upravovat. Pro obrábění se vždy používají standardní názvy .


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, lze názvy makra přejmenovat klepnutím myši nebo pomocí místní nabídky (pravé tlačítko myši).


Režim MPR


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, uloží se soubor ve formátu MPRX. Programy vytvořené v systému woodWOP6.1 nejsou
kompatibilní se staršími verzemi systému woodWOP.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, uloží se soubor ve formátu MPR. Programy vytvořené v systému woodWOP6.1 jsou kompatibilní
se staršími verzemi systému woodWOP.


Upozornění







Pokud je aktivován režim kompatibility woodWOP5, budou nové funkce systému woodWOP6.1 deaktivovány a nelze je
používat.


Použít dialogové okno provozního systému pro volbu souboru


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, použije se dialogové okno výběru souboru systému woodWOP.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, použije se dialogové okno výběru souboru operačního systému.


Náhled na program systému woodWOP není k dispozici


Rychlejší přechod do dialogového okna výběru


Automatická záložní kopie


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, nevytvoří se žádná záložní kopie souboru systému woodWOP.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, uloží se otevřený dokument systému woodWOP v definovaném intervalu jako záložní soubor.


V případě selhání programu nebo při výpadku proudu zůstane záložní kopie zachována.


Definice názvů záložních kopií:


<NÁZEV SOUBORU>_bak.mpr


<NÁZEV SOUBORU>_bak.mprx


Upozornění







Záložní kopie u neuložených dokumentů systému woodWOP se vytvářejí v adresáři TEMP uživatele. Záložní kopie bude
mít systémem vygenerovaný název začínající na „Salmanazar_BAK“


Spuštění se šablonou


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, otevře se při použití funkce Soubor – Nový nový prázdný dokument.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, otevře se při použití funkce Soubor – Nový souborová šablona definovaná v poli s volbami
Název šablony .


Upozornění


Pokud je aktivován režim MPR a souborová šablona není soubor MPR, otevře se prázdný dokument a zobrazí se chybové
hlášení.


Maximální počet otevřených dokumentů


Definuje počet dokumentů, které lze současně otevřít v systému woodWOP6.


Upozornění


Maximálně možných je 10 dokumentů.


U instalace systému woodWOP na řízení stroje nelze počet otevřených dokumentů měnit.


Maximální počet otevřených dokumentů = 1


Maximální počet zobrazení obráběného dílce


Definuje počet zobrazení obráběného dílce, které lze současně otevřít v dokumentu v systému woodWOP6.


Upozornění


Maximální počet možných zobrazení obráběného dílce je 3.


U instalace systému woodWOP na řízení stroje nelze počet zobrazení obráběného dílce měnit.


Maximální počet zobrazení obráběného dílce = 1


Maximální počet naposledy otevřených souborů v nabídce


Definuje, kolik naposledy otevřených souborů se zobrazí v nabídce Soubor .


Upozornění


Maximálně možných je 24 souborů.


Karta Obrázek







Kvalita zobrazení


Pomocí tohoto záznamu se nastaví kvalita zobrazení obrázku obráběného dílce prostřednictvím hodnoty mezi 5 a 100 %. Čím je hodnota
vyšší, tím je vyšší úroveň kvality.


Kvalita zobrazení v režimu vystřihnout


Pomocí tohoto záznamu se nastaví kvalita zobrazení obráběného dílce při aktivním parametru Oříznout režim zobrazení v rozmezí 20
až 100 %. Čím je hodnota vyšší, tím je vyšší úroveň kvality.


Upozornění


Tento režim je k dispozici pouze u instalací systému woodWOP na přípravných místech výroby.


Zobrazit volitelné prvky obrábění


Je-li vybrána tato položka nabídky, zobrazí se v systému woodWOP volitelné prvky.







U otvorů je kryt válce zesílen černým kruhem.


U drážek je naprogramovaná čára navíc zobrazena jako černý pruh.


U kapes je analogicky k otvorům označena rámcová linie krytu.


Zobrazit kótování


Je-li vybrána tato položka nabídky, zobrazí se v systému woodWOP kótování.


Režim zobrazení vystřihnout







Při aktivním režimu jsou obrábění v obrázku obráběného dílce vystřižena s obráběným dílcem. Obráběný dílec je znázorněn jako načisto
obrobený konstrukční díl.


Upozornění


Režim je aktivován jen u ortografického pohledu a ovlivňuje pouze otvory, kapsy a drážky.


Tento režim je k dispozici pouze u instalací systému woodWOP na přípravných místech výroby.


Zobrazit úrovně definované uživatelem


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, budou se roviny definované uživatelem zobrazovat, pouze pokud jsou vybrané a aktivované.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, budou se roviny definované uživatelem vždy zobrazovat.


Zobrazit držák nástroje


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, bude se při aktivovaném zobrazení nástroje zobrazovat pouze průměr nástroje.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, bude se při aktivovaném zobrazení nástroje kromě průměru nástroje zobrazovat držák nástroje, je-
li uložen v databázi WZ_DBE.







Zobrazit souřadnicový systém nulového bodu obráběného dílce


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je souřadnicový systému v nulovém bodu obráběného dílce skrytý.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je souřadnicový systému v nulovém bodu obráběného dílce zobrazen.


Zobrazit mřížku


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, je mřížka pro polohování maker a prvků obrysů deaktivována a nezobrazuje se. Parametr
Automaticky aktualizovat mřížku se automaticky zobrazí šedě a nelze jej nastavovat.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, je mřížka pro polohování maker a prvků obrysů aktivovaná a zobrazuje se.


Automaticky aktualizovat mřížku


Upozornění


Tento parametr se automaticky zobrazí šedě a nelze ho upravovat, pokud není zaškrtávací políčko parametru Zobrazení
mřížky aktivováno.


Pokud není zaškrtávací políčko aktivováno, mřížka se automaticky nepřizpůsobí, jestliže se změní obráběný dílec, příp. rovina.


Pokud je zaškrtávací políčko aktivováno, mřížka se při změnách obráběného dílce nebo roviny automaticky přizpůsobí.


Délka kroku na ose X pro pravoúhlou mřížku







Pomocí tohoto parametru se pro všechny mřížky přednastaví, popř. přepíše velikost buněk na ose X.


Délka kroku na ose Y pro pravoúhlou mřížku


Pomocí tohoto parametru se pro všechny mřížky přednastaví, popř. přepíše velikost buněk na ose Y.


Karta Parametry


Přepínání měrných jednotek (mm/inch)


Přepočítá všechny hodnoty v systému woodWOP z mm na Inch .


Název prvku obrysu


Pomocí tohoto záznamu lze v poli editoru prvků obrysu obecně nastavit parametr Název prvku obrysu jako aktivní nebo neaktivní. U prvku
obrysu Počáteční bod se navíc zapne parametr Obrys nestingu .


Použít podmínky v makrech


Pomocí tohoto záznamu lze v poli editoru všech obrábění obecně nastavit parametr Podmínky jako aktivní nebo neaktivní.


Použít výběr roviny v makrech


Pomocí tohoto záznamu lze v poli editoru všech obrábění obecně nastavit výběr roviny jako aktivní nebo neaktivní.


Vlastní režim


Pomocí tohoto záznamu lze v poli editoru všech obrábění obecně nastavit parametr Vlastní režim jako aktivní nebo neaktivní.


Poloha krytu


Nastaví ve všech makrech parametr Poloha krytu na kartě Doplňkové parametry jako aktivní nebo neaktivní.


Odsávání







Nastaví ve všech makrech parametr Odsávání na kartě Doplňkové parametry jako aktivní nebo neaktivní.


Obráběcí jednotka


Nastaví ve všech makrech parametr Obráběcí jednotka na kartě Doplňkové parametry jako aktivní nebo neaktivní.


Kategorie woodTime


Nastaví ve všech makrech parametr Kategorie woodTime jako aktivní nebo neaktivní.


Upozornění


Software woodTime je k dispozici jako volitelný pouze pro stroje společnosti HOMAG.


Při instalaci systému woodWOP pro stroje společnosti WEEKE není tato funkce k dispozici.


Ustanovení


Nastaví ve všech makrech parametr Ustanovení na kartě Doplňkové parametry jako aktivní nebo neaktivní.


Upnutí


Pomocí tohoto záznamu se pro definování upínacích prvků nastaví parametry Úhel tělesa 1 a Upnutí na seznamu parametrů upínacích
prvků jako aktivní nebo neaktivní.


Upozornění


Toto zaškrtávací políčko musí být aktivní, jsou-li použity upínací prvky těchto typů.


S vertikálním upnutím


S dvojím vertikálním upnutím


S horizontálním upnutím


►k dispozici zvláštní návod! Viz dokumentace „Definování upínacích prostředků“


Karta Návrh přísavného zařízení


Časový limit pro návrh přísavného zařízení (sekund)


Pomocí tohoto záznamu se omezí maximální doba ke generování návrhu přísavného zařízení.


Zobrazit tvorbu stopy


Je-li tento záznam aktivní, zobrazí se po návrhu přísavného zařízení stopa makra ke kontrole kolizí mezi naprogramovanými obráběními
podle obrysu a polohami upínacích prostředků.


Stopa makra odpovídá průměru nástroje plus kolizní vzdálenosti upínacích prostředků z  globálních nastavení v programu ClampEdit
nebo vzdálenosti nástroje k upínacímu prostředku z databáze nástrojů.


Pomocí položky nabídky ZOBRAZENÍ>STOPY NÁSTROJŮ se deaktivuje stopa makra v zobrazení obráběného dílce.







Na konci programu vypsat upínací prostředky


Definuje, zda jsou podle návrhu přísavného zařízení připojeny na začátku nebo na konci programu MPR upínací prostředky.


Pokud není zaškrtávací políčko zaškrtnuté, připojí se upínací prvky prostřednictvím návrhu přísavného zařízení na začátku programu MPR.


Je-li zaškrtávací políčko zaškrtnuté, připojí se upínací prvky prostřednictvím návrhu přísavného zařízení na konci programu MPR.


Karta Zásuvné moduly


Seznam nainstalovaných zásuvných modulů systému woodWOP


Pomocí zaškrtávacího políčka před každým zásuvným modulem systému woodWOP na seznamu se ovládá načtení/aktivace příslušného
zásuvného modulu při spuštění systému woodWOP.







Nápověda


O


Pomocí této položky nabídky se otevře informační okno. Zde se zobrazí verze systému woodWOP a další software, který je do systému
woodWOP nainstalován. Pro přídavný software se rovněž zobrazí čísla verze.


Nápověda


Tato položka nabídky spustí online nápovědu systému woodWOP. Alternativně je možné také funkčním tlačítkem F1 .


woodWOP News


Pomocí této položky nabídky se zobrazí přehled novinek a rozšíření verzí systému woodWOP 6.







woodWOP History


Pomocí této položky nabídky se otvírá animace, která poskytuje přehled vývoje systému woodWOP.


woodWOP Forum


Pomocí této položky nabídky se spustí internetový prohlížeč a otevře se woodWOP Forum.


Po úspěšné registraci můžete do fóra vkládat příspěvky k různým tématům a také je můžete číst.


woodWOP Tutorials


Pomocí této položky nabídky lze spustit animace k různým tématům systému woodWOP 6.





SMART Notebook


	Stránka 1: X 3-6:32
	Stránka 2: 9 25-17:09
	Stránka 3: 11 25-13:03
	Stránka 4: 6 28-16:05
	Stránka 5: 6 28-16:05
	Stránka 6: 6 28-16:05
	Stránka 7: 6 28-16:05
	Stránka 8: 6 28-16:05
	Stránka 9: 6 28-16:05
	Stránka 10: 6 28-16:05
	Stránka 11: 6 28-16:05
	Stránka 12: 6 28-16:05
	Stránka 13: 6 28-16:05
	Stránka 14: 6 28-16:05
	Stránka 15: 6 28-16:05
	Stránka 16: 6 28-16:05
	Stránka 17: 6 28-16:05
	Stránka 18: 6 28-16:05
	Stránka 19: 6 28-16:05
	Stránka 20: 6 28-16:05
	Stránka 21: 6 28-16:05
	Stránka 22: 6 28-16:05
	Stránka 23: 6 28-16:05
	Stránka 24: 10 4-18:31
	Stránka pøíloh 1

