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Upozornéni: ?

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu Fidiciho
softwaru EMCO WinNC for Fanuc 31i. SpiSe byl kladen dlraz na
jednoduché a jasné vysvétleni dulezitych funkci, aby byl dosazen co
nejkomplexnéjsi vysledek uceni.

V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci EMCO WinNC for
Fanuc 31i, nemusi byt k dispozici vSechny funkce.
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Uvod

Software EMCO WinNC for Fanuc 31i je soucasti vzdélavaci koncepce spole¢nosti EMCO.
Pomoci EMCO WinNC for Fanuc 31i Ize snadno obsluhovat CNC soustruhy/frézovaci
stroje. Pfedchozi znalosti ISO programovani pfitom nejsou zapotiebi.

Interaktivnim programovanim kontur Ize kontury obrobku definovat pomoci linearnich
a cirkularnich prvkid obrysu.

Programovani cyklu se provadi interaktivné a s grafickou podporou. Uzivatel ma k dis-
pozici velky pocet cykll obrabéni a programovacich pfikaz(, jez Ize libovolné vzajemné
kombinovat s programem.

Jednotlivé cykly nebo vytvofené NC programy lze graficky simulovat na obrazovce.

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu fidiciho softwaru EMCO WinNC
for Fanuc 31i. SpiSe byl kladen dUraz na jednoduché a jasné vysvétleni dulezitych funkci,
aby byl dosazen co nejkomplexnéjsi vysledek uceni.

Pokud mate k tomuto navodu k obsluze dotazy nebo navrhy na zlepSeni, obratte se
pfimo na

EMCO GmbH
Oddéleni technické dokumentace
A-5400 HALLEIN, Rakousko

E“]E“group

Designed for your profit

Shoda s predpisy ES
Oznaceni CE spolu s ES prohlasenim o shodé potvrzuje, Ze stroj a navod
c € odpovidaji ustanovenim smérnic, pod které vyrobky spadaiji.

V8echna prava vyhrazena, rozmnozovani pouze se souhlasem spole¢nosti EMCO
© EMCO GmbH, Hallein
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PobkLabpy

A: Podklady

Body na stroji

Vztazné body na stroji

Vztazné body frézovacich
stroju EMCO

N (T) = nulovy bod nastroje

Nulovy bod nastroje N (T) lezi pfesné v pruseciku
osy vietena s Celni plochou frézovaciho vietena.
Nulovy bod néstroje je pocate¢nim bodem pro
proméfovani nastrojl.

Upozornéni: &

Skute¢né vztazné body mohou byt vzdy podle
typu stroje stanoveny v jinych polohach. V ka-
zdém pfipadé plati udaje v navodu k obsluze
pfislusného stroje!

@) M = nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje M je neménitelny vztazny bod
stanoveny vyrobcem stroje.

Od tohoto bodu se proméruje cely stroj.

Nulovy bod stroje M je po¢atkem soufadnicového
systému.

? 2 |@ W = nulovy bod obrobku

Nulovy bod obrobku W muze byt libovolné
naprogramovan obsluhou. Naprogramovanim
nulového bodu obrobku se posune pocatek sou-
fadnicového systému z nulového bodu stroje M
do nulového bodu obrobku W.

Nulovy bod obrobku W je po¢ate¢nim bodem pro
rozmérové Udaje v programu dild.

% R = referenéni bod

Referen¢ni bod R je pevné stanoveny bod na
stroji, ktery slouzi ke kalibraci méficiho systému.
Do referenéniho bodu se musi najet po kazdém
zapnuti stroje, aby byla fidicimu systému sdélena
pfesna vzdalenost mezi body M a N (T).

A1
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PobkLaby

Souradnicovy systém

Prifazeni rotacnich os k hlavnim osam

Vztazny systém u frézo-
vacich stroj

Pomoci vztazného systému stanovite polohy v ro-
viné nebo v prostoru. Udaje o poloze se vztahuiji
vzdy k pevné stanovenému bodu a jsou popsany
pomoci soufadnic.

V pravouhlém systému (kartézska soustava) jsou
tfi sméry stanoveny jako osy X, Y a Z. Osy jsou
vuci sobé vzdy kolmé a protinaji se v jednom
bodé zvaném nulovy bod. Soufadnice udava
vzdalenost od nulového bodu v jednom z téchto
smérd. Tim lIze polohu v roviné popsat pomoci
dvou soufadnic a v prostoru pomoci tfi soufadnic.

Souradnice, jez se vztahuji k nulovému bodu, se
oznacuji jako absolutni soufadnice. Relativni
soufadnice se vztahuji k libovolné jiné poloze
(vztaznému bodu) v soufadnicovém systému.
Relativni hodnoty soufadnic se oznacuji jako
hodnoty inkrementalnich souradnic.

Pfi obrabéni obrobku na frézovacim stroji se
obecné odvolavejte na pravouhly soufadnicovy
systém. Obrazek vlevo zobrazuje, jak je pravo-
uhly soufadnicovy systém pfifazen osam stroje.
Pravidlo tfi prstl pravé ruky slouzi jako mnemo-
technickda pomicka: Pokud prostfednik ukazuje
ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak
prostfednik ukazuje ve sméru osy Z+, palec ve
smeéru osy X+ a ukazovak ve sméru osy Y+.

EMCO Fanue 31i Mill A2
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Dﬂ

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okdtovan v pravouhlém
soufadnicovém systému, program obrabéni vy-
tvofte rovnéz pomoci pravouhlych soufadnic. U
obrobku s kruhovymi oblouky nebo pfi zadani thlu
je Casto jednodusS$i polohy urCovat v polarnich
soufadnicich.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z po-
pisuji polarni soufadnice pouze polohy v roviné.
Polarni soufadnice maji svij nulovy bod v pélu.
Poloha v roviné je tak jednoznac¢né urcena:

* polomérem polarnich soufadnic (RP): vzdale-
nost od pdlu k poloze.

* Uhlem polarnich soufadnic (AP): uhel mezi
vztaznou osou Uhlu a usecCkou, ktera spojuje
pol s polohou.

(viz obrazek vlievo nahore)

Stanoveni pélu a vztazné osy uhlu

Pl definujete pomoci dvou soufadnic v pravouh-
[ém soufadnicovém systému v jedné ze tfi rovin.
Tim je jednoznacné pfifazena i vztazna osa uhlu
pro uhel polarnich soufadnic (AP).

Soui'adn_i 2 el Vztazna osa uhlu
(rovina)
XY (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
Z/X (G18) +Z

A3
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BMEGO Fanuc 31i Mill

Absolutni a inkremental-
ni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Pokud se soufadnice urcité polohy vztahuji k nu-
lovému bodu soufadnic (po¢atku soufadnicového
systému), oznacduji se jako absolutni soufadnice.
Kazda poloha na obrobku je jednoznacné stano-
vena pomoci jejich absolutnich soufadnic.

Priklad 1: Otvory s absolutnimi soufadnicemi

Otvor 1 Otvor 2 Otvor 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, jez slouzi jako
relativni (pomysiny) nulovy bod. Inkrementalni
soufadnice popisuji skute¢né drahy pojezdu
nastroje. Proto se rovnéz oznaduji jako pfirlistek
soufadnice.

Inkrementalni velikost ozna¢te pomoci ,I“ pfed
oznacenim osy.
Priklad 2: Otvory s inkrementalnimi soufadnicemi

Absolutni soufadnice otvoru 4

IX=10 mm
IY =10 mm
Otvor 5, vztazen k 4
IX=20 mm
IY =10 mm
Otvor 6, vztazen k 5
IX=20 mm
IY =10 mm

A4
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N

Posunuti nulového bodu z nulového bodu stroje
M do nulového bodu obrobku W

Posunuti nulového bodu

Nulovy bod stroje ,M*“ lezi u frézovacich strojl
EMCO na levé pfedni hrané stolu stroje. Jako
pocatecni bod pro programovani je tato poloha
nevhodna. Takzvanym posunutim nulového bodu
Ize soufadnicovy systém posunout do vhodného
bodu v pracovnim prostoru stroje.

RozliSujeme mezi nasledujicimi posunutimi nu-

lového bodu:

* soufadnicovy systém stroje (MKS) s nulovym
bodem stroje M,

e zakladni systém nulového bodu (BNS),

* nastavitelny systém nulového bodu (ENS),

* soufadnicovy systém obrobku (WKS) s nulovym
bodem obrobku W.

Souradnicovy systém stroje (MKS)

Po najeti do referenéniho bodu se NC zobrazeni
polohy soufadnic osy vztahuji k nulovému bodu
stroje (M) soufadnicového systému stroje (MKS).
Body vymeény nastroje jsou definovany v sourad-
nicovém systému stroje.

Posunuti zakladniho nulového bodu
(BNS)

Provede-li se v soufadnicovém systému stroje
(MKS) zakladni posunuti, dostaneme zakladni
posunuti nulového bodu (BNS). Pomoci tohoto
posunuti Ize definovat napf. nulovy bod palety.

Nastavitelny systém nulového bodu
(ENS)

Nastavitelné posunuti nulového bodu
Provede-li se ze zakladniho systému nulového
bodu (BNS) nastavitelné posunuti nulového bodu
(G54-G599), dostaneme nastavitelné posunuti
nulového bodu (ENS).

Programovatelna transformace souradnic
(Frames)

Programovatelné transformace souradnic (Fra-
mes) umoznuji puvodné zvoleny soufadnicovy
systém obrobku posunout, otocit do jiné polohy,
zmeénit méfitko nebo provést zrcadleni.

Souradnicovy systém obrobku (WKS)
Program ke zpracovani obrobku se vztahuje k
nulovému bodu obrobku (W) soufadnicového
systému obrobku (WKS).
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Nulovy bod stroje a nulovy bod obrobku véitsi-
nou nejsou identické. Vzdalenost mezi body je
celkovym posunutim nulového bodu a sklada se
z rGznych posunuti:

2 Programovatelna
transformace souradnic (Frames)

Nastavitelné
posunuti nulového bodu

Obrobek 1

Zakladni posunuti

i i Paleta
Nastavitelné

posunuti nulového bodu Obrobek 2

Programovatelna
transformace souradnic (Frames)

Pomoci zakladniho posunuti nastane zakladni posunuti nulového bodu (BNS) s nulovym bodem
palety.

Pomoci nastavitelného posunuti nulového bodu (G54-G599) a pomoci Frames se definuji systémy
nulového bodu obrobku 1 nebo obrobku 2.

@ Pomoci programovatelné transformace souradnic (Frames) se definuji souradnicové systémy obrobku
(WKS) pro obrobek 1 nebo obrobek 2.

EMCO Fanue 31i Mill A6
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Sousledné frézovani

i

Nesousledné frézovani

Proces frézovani
Sousledné frézovani

Pfi sousledném frézovani je smér posuvu a smeér
fezu frézy identicky.

Bfit na povrchu surového kusu nejdfive vnikne
do materialu.

Vyhodou je, Ze velky uhel zafezu umoznuje oka-
mzité vniknuti bfitu do materialu. Nedojde jako
u nesousledného frézovani ke klouzavému ujeti
urcité drahy fezu pod tlakem a tfenim.

Pfi sousledném frézovani podporuje posuvova
sila pohon posuvu ve stejném sméru. U strojl
s vlli v pohonu posuvu vznikaji trhavé pohyby,
které vedou ke zni¢eni ostfi.

Sousledné frézovani se obecné preferuje tehdy,
pokud to stroj dovoluje (pohon stolu bez vile u
CNC stroja firmy EMCO).

Nesousledné frézovani

Pfi nesousledném frézovani je smér posuvu a
smér fezu frézy opacny.

Bfity nastroje narazi na material ve velmi ostrém
uhlu (j = 0).

Pfedtim, nez bfity vniknou do materialu, klouzou
s rostouci pfitlacnou silou maly kousek po povr-
chu. Po vniknuti pfiény priifez odebirané vrstvy
pomalu roste a na konci rychle poklesne.

Nesousledné frézovani je preferovano pouzit pfi
nestabilnich podminkach stroje (stroje s konvenc-
ni konstrukci) a u materiali s vy$si pevnosti.

Sousledné-nesousledné frézovani

Sousledné-nesousledné frézovani je kombinaci
sousledného a nesousledného frézovani.

BMEGO Fanue 31i Mill
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W X

Bez kompenzace poloméru nastroje

i
-

W X

Kompenzace poloméru nastroje vpravo

[
NN

W X

Kompenzace poloméru nastroje vlevo

Kompenzace poloméru
nastroje
Bez kompenzace poloméru nastroje

Pfi vypnuté korekci poloméru nastroje projede
nastroj konturu po stfedové draze.

Kompenzace poloméru nastroje vpra-
Vo

Pfi kompenzaci poloméru nastroje vpravo fidici
systém automaticky vypocita pro rGzné nastro-
je vzdy ekvidistantni drahy nastroje vpravo od
kontury.

Kompenzace poloméru nastroje vievo

Pfi kompenzaci poloméru nastroje vlevo Fidici
systém automaticky vypocita pro rlizné nastroje
vzdy ekvidistantni drahy nastroje vlevo od kon-
tury.

BMEGO Fanuc 31i Mill
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Délka ndstroje

Data nastroje

Cilem zjistovani dat nastroje je, aby software pro
polohovani pouzival hrot néastroje, resp. stfed
nastroje a ne vztazny bod upnuti nastroje.

Kazdy néastroj pouzity pro obrabéni musi byt pro-
méren. Pfitom jde o to zjistit vzdalenost od hrotu
bfitu k vztaznému bodu upnuti nastroje ,N“.

Namérené délky a polomér frézy lze ulozit do
seznamu nastroju.

Udaj o poloméru frézy je zapotfebi pouze tehdy,
pokud se pro pfislusny nastroj zvoli kompenzace
poloméru frézy nebo frézovaci cyklus!
(viz kapitola F Programovani nastroje)
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B: Popis tlacCitek

Klavesnice fidiciho systému WinNC for Fanuc 31i Mill

3
- i+
B
% |

EaBRA
sl xS ]
NAHA A
HEISGYE
Esjl= S JIF 1]

e
H
9o i,
Bl |
29
£2

Upozornéni:
V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomo-
ci Fanuc 31i, nemusi byt k dispozici véechny
funkce a tlacitka stroje.
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Adresova a numericka
klavesnice

Pomoci pfepinaciho tla¢itka (Shift) se Ize pfep-
nout do druhé funkce tla¢itka (zobrazeno v levém
hornim roku tlagitka).

Priklad:

?Q Q

=] |x]o.
1 b3 =

olo]-l<]|=
o - D = m
BEENA
4 + -3 9]
ElIEEIEE
-0 4-3-1-
OE0EA
N Jelofe

2 .
S:LIFFT Q| Otaznik

=

1

%] 8 |
21212

B—

b}

T

.‘_ﬁ

il
-]~
[+

Adresova a numericka klavesnice
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EOB

i

CAN

HELP
ABC
/abc
SHIFT
CALC®
ALTER
-
INSERT
DELETE
->
INPUT

1 PAGE

PAGE

-« || =
£3
POS
PROG
OFS/SET

CUSTOM1

CUSTOM|

Funkce tlacitek
Konec véty, End Of Block.

Vymazani zadani.

Vymazani vystraznych hlaSeni, vraceni CNC do vychoziho nastaveni
(napf. preruseni
programu).

Citlivost kontextové pomoci.

Alfanumerické zadani.

Tlagitko Shift

Nahradi oznacgeny text textem ze vstupniho pole.
Vlozeni textu za kurzorem ze vstupniho pole.
Vymazani (program, véta, slovo).

Zadani slova, prevzeti dat.

Listovani zpét/dopredu.

Kurzor doleva/doprava.

Kurzor nahoru/dold.

Zobrazi soucasnou polohu.

Funkce programu

Nastaveni a zobrazeni posunuti nulového bodu,
korekci nastroje, korekci opotfebeni a proménnych.

Neobsazeno.
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Nastaveni a zobrazeni parametrll a zobrazeni diagnostickych dat.

SYSTEM

Zobrazeni vystrah a hlaseni.

MESSAGE|

Zapnuti rezimu Manual Guide.

GRAPH
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Popis tlacitek funkce ISO

|  Zobrazeni skuteéné polohy
SKUTECNA POLOHA . [E;(:) }_{ [:{ EEEI\J___(EE 1 .1 () 1 I\J ()‘E)()‘E)(]
ABSOLUTNI STROJ VZDALENOST K LWETI
X 107.190 X 0.000
x 0000 ¥ 244.090 i 0.000
fi 61 Zz I
Y 44.090|; Sox0 A D000
Z 55-615 B 0.000 B 0.000
A 0.000
B 0.000
MODAL F 0w
GO G15 F oM 5
Gi7  Go8 1 H 0 J ORI
GoD D 0 50V 100% SLM 0%
T 0 DRY RUN F 7200 MMMIN
Go4 Ga7 5 0
G711 G54
G40 G61
G419 GE9
Az
EDIT  **** e e | 12:02:18 |
| | | | | | ABSOLU  RELATI | VSECHN
T. V.
1 2 3
Skutecna poloha
1 Absolutni poloha
2 Relativni poloha
3 Zobrazeni obou poloh sou¢asné
Zobrazeni pfehledu o verzi

SYSTEM

[SKUTECNA POLOHA

« BOHREN_G1101

N00000

J BSOLU RELATI
F_ V.

VSECHN

EDIT e |

ABSOLUTNI F 0
X 0.000
Y 44.090
Z 55.615 PREHLED VERZI
A AKludlni verze
S 311 GA1Z-07.0
B
MODAL ) )

GO Gis F oM EXEX I
GI7  G98 H 0
G90 D 0

T 0 14.40.0001
G941 G97 s 0
GT1 G54
G40 GBI
G49  G69

5 0 OV 100 LM 0 As|

12:04:54 |

ER-
ION

Prehled o verzi

Zobrazi aktualni verzi softwaru WinNC

EMEGO Fanuc 31i Mill

B5



Poris TLACGITEK

Zobrazeni vystrah a hlaseni

« BOHREN_G1101 NO0000C

MEM e JAUM|

1 A

Prehled vystrah a hlaseni

Zobrazi vSechny vystrahy a hlaseni

BMEGO Fanuc 31i Mill B6
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[S——
0

(OFS/SET|

Nastaveni a zobrazeni posunuti nulového bodu, korekci nastroje,

korekci opotfebeni a proménnych

[GKUTECNA POLOHA
= BOHREN G1101 NO0000O
ABSOLUTNI
F 0 i
X 0.000
Y 44.090
7 55.615 SOURADNICE OBROBKU
A 0.000| c© DATA C. DATA
000 X 7.190 001 X 100.000
B 0_000 EXT ¥ 0.000 G54 Y 200.000
Z 0.000 Zz 300.000
A 0.000 A 0.000
MODAL B 0.000 B 0.000
e i g ¢ [0000 ¢ [0000
G17  G98 H 0
G90 D 0
T 0
G94  G§7 s 0
G G54
G40 GBI
G419 GE9
-| ‘u
s 0 OV 100 LM 0 i
MEM  “ e AL 12:0926 |
_IFESOLU RELATI | vSECHN KORN. ||OBFICIBK OPERAG
g V. . L +
aBsoLU | RELATI | vSECHN HLED.C VKLK. VSTUP
<t V. +

Posunuti nulového bodu

e Pomoci funkéniho tlacditka ,BETR" (provoz) a rozS$ifujiciho tlaitka
,+" se zobrazi funkéni tlacitka pro vstup a vystup soubord, pro
zadani dat, pro méfeni a vyhledavani.

e Data se ukladaji do souboru EXT_WKZ.TXT.

e Cesta pro ukladani a ¢teni dat je stanovena v EMConfig v ¢asti

,vyménny adresar”.

NASTRKOREKGE
= BOHREN G1101 NO0000
ABSOLUTNI

(DELKA) (RADIUS) . 0.000
C. GEOM OPOTR. GEOM OPOTR. A 44,090
01 70.000 0.000 5.000 0.000 -
02 72.000 0.000 10.000 0.000 ’ 55.615
03 55.615 0.000 5.000 0.000 A 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000 2] 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000 RELATIVNI
o7 0.000 0.000 0.000 0.000 X 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ¥ 44.090
09 0.000 0.000 0.000 0.000 z 55.615
10 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 STROJ
14 0.000 0.000 0.000 0.000 . 107.190
15 0.000 0.000 0.000 0.000
16 0.000 0.000 0.000 0.000 ; :;;2::
17 0.000 0.000 0.000 0.000
18 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
19 0.000 0.000 0.000 0.000 o 0.000

A
MEM  *= s e A 131149 |
| | | | [kOR.N. OBROBK OPERAG
. [ +

Korekce nastroje
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NAS TR KOREKGE
@ s BO é EN G1101 NO000O
ABSOLUTNI

(DELKA) (RADIUS) X 0.000
C. GEOM QPOTH. GEOM QPOTR. Al P
01 70.000 0.000 5.000 0.000 -
02 72.000 0.000 10.000 0.000 ’ 55.615
03 55.615 0.000 5.000 0.000 A 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000 2] 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000 RELATIVNI
o7 0.000 0.000 0.000 0.000 X 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ¥ 44.090
09 0.000 0.000 0.000 0.000 z 55.615
10 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 STROJ
14 0.000 0.000 0.000 0.000 . 107.190
15 0.000 0.000 0.000 0.000
16 0.000 0.000 0.000 0.000 : :;;2::
17 0.000 0.000 0.000 0.000
18 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
19 0.000 0.000 0.000 0.000 - B 0.000

J\')!
MEM o JALM] 13:14:48 |

HLED.G MERENI VKLK. +VSTUP VSTUP VYMAZ

—

0 N O 0o A~ W DN

EMCO Fanue 31i Mill

Vyhledani €isla nastroje

Mé&reni nastroje

Zadani souradnice

Vypocte aktualni hodnotu + zadéani ze vstupniho rfadku

Pfevzeti hodnoty ze vstupniho fadku

Vymazani

Data pro délku nastroje

Data pro polomér nastroje
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Pomoci rozSifovaciho tlac¢itka ,+“ se vyvola stranka pro proménné
maker zakaznika.

K LINDE N-MAKRO
= BOHREN G1101 NO00000
ABSOLUTNI E 0w
X 0.000
Y 44.090
z BRIGIR]l  ZAKAZNIGKEMAKRO |
c. DATA c. DATA
A 0.000| oooo1 PRAZD.DATA 00013 PRAZD.DATA
00002 PRAZD.DATA = 00014 PRAZD.DATA
B 0.000]| oooos PRAZD.DATA 00015 PRAZD.DATA
00004 PRAZD.DATA 00016 PRAZD.DATA
00005 PRAZD.DATA  DODD17 PRAZD.DATA
LB 00006 PRAZD.OATA 00018 PRAZD.DATA
Gk 7 i g 00007 PRAZD.DATA 00019 PRAZD.DATA
Gy G ! 0 00008 PRAZD.DATA| 00020 PRAZD.DATA
= = 0 00009 PRAZD.DATA 00021 PRAZD.DATA
U u 00010 PRAZD.DATA 00022 PRAZD.DATA
gg: g:: 5 0 00011 PRAZD.DATA 00023 PRAZD.DATA
1 PRAZD.DATA 4 PRAZD.DATA
a0 e 00012 0002
Gi9  G69
| 2
s 0 OV 100 LM 0 i
MEM ¢+ s [aLM] 18:17:08 |
_| SOLU  RELATI | VSECHN | | MAKRO OPERAC
F. v. E .

Proménné maker zdkaznika

e Pomoci funkéniho tlacitka ,BETR" (provoz) a rozSifujiciho tlacitka
.+ se zobrazi funkéni tlacitka pro vstup a vystup soubor(l, pro
zadani dat, pro méfeni a vyhledavani.

e Data se ukladaji do souboru MAKRO.TXT.

e Cesta pro ukladani a ¢teni dat je stanovena v EMConfig v ¢asti
Lvymeénny adresar”.

KLNDEN-MAKRO
= BOHREN G1101 NO00000
ABSOLUTNI F 0 i
X 0.000
Y 44.090
z BRIGIR]l  ZAKAZNIGKEMAKRO |
c. DATA c. DATA
A 0.000| oooot PRAZD.DATA 00013 PRAZD.DATA
00002 PRAZD.DATA = 00014 PRAZD.DATA
B 0.000]| oooos PRAZD.DATA 00015 PRAZD.DATA
00004 PRAZD.DATA 00016 PRAZD.DATA
00005 PRAZD.DATA  DODD17 PRAZD.DATA
LB 00006 PRAZD.OATA 00018 PRAZD.DATA
Gk 7 i g 00007 PRAZD.DATA 00019 PRAZD.DATA
G i 0 00008 PRAZD.DATA| 00020 PRAZD.DATA
= E 0 00009 PRAZD.DATA 00021 PRAZD.DATA
u 00010 PRAZD.DATA 00022 PRAZD.DATA
gg: g:: 5 0 00011 PRAZD.DATA 00023 PRAZD.DATA
1 PRAZD.DATA 4 PRAZD.DATA
a0 e 00012 0002
G149  G69
| |
s 0 OV 100 LM 0 A
MEM s s [ALM] 13:18:46 |
aBsoLu | Reant | vsecHN VSTUP | VYSTUP
< v. DAT DAT .
asoLu | reant | vsecHn HLED.C VKLK. VSTUP
=T V. +
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Rozvrzeni obrazovky Manual Guide j

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

‘3) @ I@ 13:22:58

OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO Y] O BOHREN G1101

X 100.000 G 00 e SOV N 0000000

Y 244.090 @ X 0.000| S 0 100% T Q @0

z 355.615 Y 0.000 I D H o

A 0.000 4 0.000 s o Ms

A 0.000

3 0000 A oo Y 7 YRR - () (12)

C 0.000 C 0.000 F 0 FOV G00 17 500
100% G 49 90 98

G69

SIMULACE-ANIMACE

___d

BOHREN_G1101

00128 (TEST) ;
G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. A1. ;
G1201 H-5. V-5. K1. C-5. LO. M0.
G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10 0. D-10. E25. LO. MO.
uo. ;

G1205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. J-1000000. K3. ;

G1206 ;

G95 F0.99 ;

GO YO0 ;

GO0 X10 Z10 ;

G1101 Q5. H1. C2. F0.1 P1. Z22. B2. L-10. Y1. ;

G1101 Q5. H1. C2. F0.1 Z22. B2. L-20. Y1. A6. S0.12 D7.
E0.13 ;

G1101 Q5. H2. C2. F0.1 Z22. B2. L-10. Y1. U10. V120.

-

8209 Chybi posuv / neni programovan 118’

O

% BEN LN RN NLIR B RN - | =" W E
PREVIN | START || PAUZA || JEDNTL STOP || -1 POC. KOLIZE || DRNAST || VYPSKP
(20}
1 Provozni rezim 11 Otacky vietena
2 Stav vystrahy 12 M-pfikazy
3 Rezim programu 13 Zobrazeni posuvu
4 Poloha os 14 Zobrazeni aktivnich G-funkci
5 Zbytkova draha 15 Okno programu
6 Otacky vietena 16 Aktualni ¢islo fadku v programu ISO
7 Posuv 17 Graficka simulace
8 Nazev programu 18 Okno hlaseni
9 Cislo véty 19 Vyrovnavaci pamét klavesnice

10 Cislo nastroje

Upozornéni: 1

Pro polohu osy a zbytkovou drahu plati:
Pocet os se méni vzdy podle konfigurace
stroje.

20 Lista funkénich tlacitek

Detailni popis viz kapitola ,C Obsluha“

EMCO Fanue 31i Mill
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Prehled obsazeni tlacitek klavesnice fidiciho systému

Tlacitko PC

Tlacitko Fidiciho

Funkce

systému
Entf I i Vymazat zadani
Enter
d .:?m Dokoncit zadani a pokraovat v dialogu

g t

T
L - - Posunout znacku
i

§

SHIFT

Psani velkych/malych pismen

X SBL Jednotliva véta (SBL)
S __J
- SKIP Skok (skryty zdznam)
e =
0 / Tlacgitko Reset (vynulovani)
- -y
Strg - i Dryrun (posuv ve zkuSebnim chodu)
& [N
Strg ] OPT. . < .
| l X e Volitelné zastaveni
9 -
iy o Zobrazi sou¢asnou polohu
' 'S F1 POS
3 -
ﬁ '\,A:ZA Funkce programu
' '@ PROG
7 AUTO. [ Nastaveni a zobrazeni posunuti nulového bodu,
4 F3 OFSISET korekci nastroje, korekci opotfebeni a proménnych
n -5
i F4 Neobsazeno
& e CUSTOM1
9 -y
i F5 Nastaveni a zobrazeni parametr( a diagnostickych dat
' 'S SYSTEM
9 9
ﬁ E,‘_-Dg Zobrazeni vystrah a hlaseni.
'S ¢ MESSAGE
.
i) R,E;OI RezZzim Manual Guide
4 GRAPH
- =
iy F,{:E; Neobsazeno
¢ ¢ CUSTOM?)
- -
Strg J,;G Citlivost kontextové pomoci
| - | =

EMCO Fanue 31i Mill
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Prehled obsazeni tla¢itek ovladacich prvkua stroje

Tlacitko PC Ovladaci prvky [Funkce
- —
Alt ! Otogeni déliciho pfistroje
at 10 ] Chladici kapalina / vyfukovani
4 4 ZAP /VYP
5 p 2
Alt Oteviit / zavfit dvefe
9 H B )
Alt Pt Zavreni upinaciho zafizeni
Alt J P Otevfeni upinaciho zafizeni
- — —
Alt K XX Otoceni revolverové nastrojové hlavy
1 X m omm—
Alt W Zastaveni posuvu
Alt c W< Start posuvu
9 v D ®
Alt =1} Zastaveni vietena
1 B 3 mm—
Alt <D Start vietena
Alt N A?X Zapnuti pomocnych pohontd AUX ON
1 3 omm—
Alt M A<3x Vypnuti pomocnych pohontd AUX OFF
-
Enter @ Start NC
—
’ @ Zastaveni NC
——J _—
5 & Najeti do referenéniho bodu
| S —
Upozornéni: 1
Vybér tladitek stroje prostfednictvim PC kla-
vesnice:

1.) Podrzte stisknuté tlacitko ,Alt".
2.) Stisknéte tlacgitko stroje a opét je pustte.
3.) Pustte tlacitko ,Alt".

B13 EMEGO Fanuc 31i Mill
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Tlacitko PC Ovladaci prvky [Funkce
Strg ] _ ]
& & -
Korekce otacek vietena
L7
Strg
et
h
-
Override (ovlivnéni posuvu)
+
—

EMCO Fanue 31i Mill

B14
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Ovladaci panel stroje

N
<

+ N+ £ [+
NBAAB

4]
P
A

BHENE B

(&) =E @e

VZdy podle provedeni stroje se muZe ovladaci panel nepatrné lisit od zobrazeného panelu.

Popis tlacCitek

Skok (skryty zaznam)

V rezimu skoku jsou sady programu, které jsou oznaceny Cislem
sady s lomitkem ,/“, pfi provadéni programu preskoceny (napf.: /
N100).

Aktivni, pokud sviti LED.

SKIP

Dryrun (posuv ve zkusebnim chodu)

ory| YV rezimu Dryrun jsou vSechny pohyby pojezdu provadény s hod-
RUN| notou posuvu stanovenou v datu nastaveni ,Posuv ve zkuSebnim
chodu®.
Posuv ve zkuSebnim chodu funguje misto naprogramovanych po-
hybovych pfikazu.
Pfikazy vietena se neprovedou.
Aktivni, pokud sviti LED.

4!5_
Pozor:

Posuv ve zkuSebnim chodu je vétSi nez naprogramovany posuv.
Zajistéte, aby nebyl upnut zadny obrobek, nez spustite rezim
Dryrun.

Pfi obrabéni dilu dbejte na to, aby byl rezim Dryrun vypnuty, nez
spustite stroj (LED tlagitka nesuviti).
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OPT.
STOP

!

EDI

EMCO Fanue 31i Mill

Provoz s jednotlivymi kusy

Pomoci tohoto tla¢itka mate na vybér provoz s jednotlivymi kusy
nebo trvaly provoz ve spojeni s automatickymi nakladacimi zafi-
zenimi.

Po zapnuti je nastaven provoz s jednotlivymi kusy.

Aktivni provoz s jednotlivymi kusy je indikovan rozsvicenim pfislus-
nych LED diod na ovladacim panelu stroje.

Volitelné zastaveni

Pfi aktivni funkci (stisknuté tlacitko) se naprogramované obrabéni
zastavi u sad, v nichz je naprogramovana dopliikova funkce MO1.
PokraGovani programu obrabéni spustite stisknutim tlaCitka Start
NC.

Neni-li funkce aktivovana, nebude doplrikova funkce M0O1 (z progra-
mu dil() zohlednéna.

Edit

Pfepnuti do rezimu editace.

Rezim ruéniho koleéka (volitelné)

Timto tlac¢itkem se aktivuje nebo deaktivuje pfipojené ru¢ni kole¢ko.

Tlacitko Reset (vynulovani)

Stisknutim tlaCitka Reset:
se prerusi zpracovani aktualniho programu dild,
e se zruSi kontrolni hlaSeni, pokud tato hladSeni nejsou vystrahy

Power On, resp. Recall,
e se kanal prestavi do stavu ,Reset”, coz znamena:
- NC fizeni zGstane synchronni se strojem.
- VS8echny docasné a pracovni paméti jsou vymazany (obsah
programové paméti dili vSak zUstane zachovan).
- Ridici systém je ve vychozi poloze a pfipraven pro novy béh
programu.

Zastaveni posuvu

Timto tlaCitkem se pferudi naprogramovany pohyb suportu.

Start posuvu

Timto tlaCitkem se opétovné spusti pokradovani pferuseného na-
programovaného pohybu suportu.

Pokud byl pferusen i chod hlavniho vietena, musi se opét nejdfive
zapnout.
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Jednotliva véta

Tato funkce vam poskytne moznost zpracovavat program dild vétu
za vétou.

Funkci Jednotliva véta muzete aktivovat v provoznim rezimu Auto-
matika.

Pfi aktivovaném obrabéni po jednotlivych vétach:

e se aktualni véta programu dill zpracuje az tehdy, kdyz stisknete
tlacitko Start NC,

e se obrabéni po zpracovani véty se zastavi,

e se nasledujici véta zpracuje po opétovném stisknuti tlacitka Start
NC.

ZrusSit volbu této funkce muzete opétovnym stisknutim tlacitka Jed-

notliva véta.

Zastaveni cyklu

Po stisknuti tlagitka zastaveni cyklu se po pfevzeti funkce Ffidicim
systémem pferusi zpracovani probihajiciho programu dilu.
Pokrac¢ovani obrabéni mizete nasledné spustit stisknutim tla¢itka
Start cyklu.

Start cyklu

Po stisknuti tla¢itka Start cyklu se spusti zvoleny program dil(
s aktualni vétou.

Smeérova tlacitka

Témito tlacitky Ize v provoznim rezimu JOG pojizdét osami NC.

Vzdy podle provedeni stroje jsou k dispozici rizna smérova tlacitka.

Rychloposuv

Pokud toto tlaCitko stisknete spole¢né s nékterym ze smérovych
tlaCitek, provede se pojezd pfislusné osy rychloposuvem.

Referenc¢ni bod

Stisknutim tohoto tlac¢itka se provede najeti do referenénich bodl
v osach vieten a revolverové nastrojové hlavy.

Dopravnik tfisek (volitelné)

Zapnuti dopravniku tfisek:
Dopfredu: tla¢itko stisknéte po dobu krat$i nez 1 sekunda.
Dozadu: tlagitko stisknéte po dobu del$i nez 1 sekunda.

Dopravnik tfisek se vypne po uplynuti stanovené doby (cca 35
sekund).
Tato hodnota je nastavena z vyrobniho zavodu.
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Otoceni bubnu nastroju
Stisknutim tohoto tla¢itka se oto¢i buben nastroju o jednu pozici:

Taktovani ve sméru hodinovych ruci¢ek (o jednu pozici dale)
Taktovani proti sméru hodinovych ruciek (o jednu pozici zpét)

Predpoklady:

e zaviena dvirka stroje

e provozni rezim ,JOG"

* klicovy spina¢ v poloze ,Ru¢né”

Ruéni vyména nastroje
Stisknuti tohoto tla¢itka spusti ru¢ni vyménu nastroje.

Nastroj upnuty ve frézovacim vietenu se vyjme a nahradi se nastro-
jem z aktualné nato¢ené polohy bubnu nastroju.

Predpoklady:

e zaviena dvirka stroje

e provozni rezim ,JOG"

* kliCovy spinac v poloze ,Rucné*

Upozornéni: g

e PreruSeni procesu vymény nastavenim prfepinace pod 4 %.
e PreruSeni procesu vymeény stisknutim tla¢itka Reset.

Upinaci zafizeni

Tyto funkce ovladaji upinaci zafizeni.

Chladici kapalina

Tato funkce zapina, resp. vypina chladici zafizeni.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

REPOS

Provozni rezimy

JOG

Konvenéni pojezd stroje kontinualnim pohybem os pomoci sméro-
vych tla¢itek nebo inkrementalnim pohybem os pomoci smérovych
tla¢itek nebo ru¢niho kolecka.

MDA - Manual Data Automatic

Rizeni stroje zpracovanim véty nebo sledu vét. Zadani vét se pro-
vadi pomoci ovladaciho panelu.

Automatic

Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

REF - referen¢ni rezim
Najeti do referenéniho bodu (Ref) v provoznim rezimu JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou §Sitkou kroku 1 inkrement v rezimu
ruéniho kole¢ka/impulzového provozu.

Metricka mérna soustava: Inc 1 odpovida 1 pm

Palcova mérna soustava: Inc 1 odpovida 0,1 y-palce

Inc 10 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou $ifkou kroku 10 inkrement(.
Metricka mérna soustava: Inc 10 odpovida 10 ym
Palcova mérna soustava: Inc 10 odpovida 1 p-palci

Inc 100 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 100 inkrementu.
Metrickd mérna soustava: Inc 100 odpovida 100 pm
Palcova mérné soustava: Inc 100 odpovida 10 p-palcim

Inc [VAR]

Krokové pojizdéni s variabilné nastavitelnou Sifkou kroku.

REPOS - repozice
Zpétné polohovani, opétovné najeti do kontury v provoznim rezimu
JOG
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AUX

<>
AUX

EMCO Fanue 31i Mill

Upozornéni: 7

e Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tlacitek (PC
klavesnice) nebo volicem provoznich rezimd = multifunkéni
spinac.

e Pfepinani mezi metrickou mérnou soustavou a palcovou
mérnou soustavou se provadi prostfednictvim pomocného
softwaru EmConfig (viz kapitola X EmConfig).

e Pfifazeni z metrické do palcové mérné soustavy se provadi
nasledujicim zplisobem:

Posuv:

milimetr na palec:
mm/min => palec/min
mm/ot => palec/ot

Konstantni fezna rychlost:
metr na stopu:
m/min => stopa/min

Auxiliary OFF

Pomoci tohoto tladitka se odpojuji pomocné agregaty stroje. Ma vliv
pouze pfi zastaveni vietena a programu.

Auxiliary ON

Pomoci tohoto tladitka se pomocné agregaty stroje pfipravi k provo-
zu (hydraulika, pohony posuvu, pohony vietena, mazani dopravniku
tfisek, chladici kapalina).

Tlacitko musi byt stisknuto po dobu pfiblizné 1 sekundy.

Kratké stisknuti tlacitka AUX ON slouzi jako potvrzovaci funkce a
vyvola mazaci impulz centralniho mazani.

Volny pojezd pred referencovanim

Pokud se musi suportem pfed referencovanim volné pojizdét (n.
W

z polohy s nebezpecim kolize), stisknéte toto tlaCitko a tla¢itko ,

a poté pfislusné smérové tlacitko.

Volné otoceni revolverové nastrojové hlavy

Pokud se musi revolverova nastrojova hlava po nevyfizeném alarmu
W

volné otodit, stisknéte tlaCitko , a poté tlacitko
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Prepina¢ (ovlivnéni posuvu)

Otocny spinac s areta¢nimi polohami vam umozni zménit naprogra-
movanou hodnotu posuvu F (odpovida 100 %).
Nastavena hodnota posuvu F v % se zobrazi na obrazovce.

Rozsah nastaveni:
0 % az 120 % naprogramovaného posuvu.
V rychloposuvu neni pfekro¢eno 100 %.

Bez ucinku u pfikazu zavitu G33, G63

NOUZOVE ZASTAVENI

Cervené tlagitko stisknéte pouze v nouzovych situacich.

Néasledky: ) )
Zpravidla se stisknutim tlacitka NOUZOVEHO ZASTAVENI fizené
vypnou vSechny pohony maximalnim moznym brzdnym momentem.

Pro pokraovani v praci stisknéte nasledujici tlac¢itka:
RESET, AUX ON, otevfit a zavfit dvere.

KliGovy spinac¢ zvlastniho provozu

Klicovy spinac Ize pfepnout do polohy ,AUTOMATIKA“ nebo ,SE-
RIZOVANI“ (ruéni).

Pomoci tohoto klic¢ového spinace Ize pfi otevienych posuvnych
dvefich provadét pohyby v impulzovém provozu.

Nebezpeci: A

Aktivni zvlastni provoz zvySuje nebezpedi urazu.

Kli¢ tohoto spinace proto patfi pouze do rukou osob, jez maji
potfebné znalosti o nebezpedi a jednaji s pfisluSnou opatrnosti.
Udrzujte ochranna dvitka proti tfiskam uzaviend i v sefizovacim
provozu.

Kli¢ smi pouzivat pouze autorizované osoby.

Kli¢ po provedeni praci ve zvlastnim provozu vzdy vytahnéte
(nebezpedi urazu).

Dodrzujte bezpecénostni pokyny specifické pro danou zemi
(napf.: SUVA, BG, UVV ...)).
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Multifunkéni ovladani

Multifunkéni ovladani je provedeno jako oto¢ny spina¢ s funkci
tlacitka.

Princip funkce

e UZivatelské rozhrani se otevfe jednim stisknutim multifunkéniho
ovladani. Aktivni funkce je zobrazena pomoci zeleného zaSkrtnuti.

e Otacenim spinace dochazi k pfepnuti mezi funkcemi. Pfitom se
¢erny pruh se symboly pohybuje smérem doleva, resp. doprava.

* Aktivace funkce nebo prepnuti do podmenu se provadi stisknutim
oto€ného knofliku.

| Otoceni/stisknuti |

Rozhrani nabizi nasledujici funkce:

Prehled funkcei

1 Override posuvu: Ridi posuv ekvivalentné 4 Zavreni: Uzivatelské rozhrani se zavie. Menu
k béznému regulatoru posuvu. se skryje, navrat do rozhrani fidiciho systému.

2 Override vietena: Ridi ota&ky vietena ekviva- 5 Nastaveni: Otevfe se dalSi uroveri s moznostmi
lentné k béznému regulatoru otacek. nastaveni.

3 Provozni rezimy: Umoznuje volbu provoznich 6 Kurzor: Zobrazuje aktualni polohu v menu.

rezim( prostfednictvim multifunkéniho ovladani.

Upozornéni: Z

Rozsah funkci multifunkéniho ovladani se
muze ménit vzdy podle verze softwaru.
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Nastaveni jasu pozadi

Background brighinass

1 Nastaveni
2 Jas pozadi: Pfizplsobi prihlednost pozadi.

3 Uzamknuti obrazovky: Opétovné stisknuti uzamknuti opét deakti-
vuje.

4 Zavfeni: Podmenu se zavie. Navrat do nadfazené polozky menu.

Nastaveni jasu pozadi

e Po opétovném stisknuti se objevi bily ramecek kolem symbolu.
Polozka menu je aktivovana.

¢ Nyni Ize otaéenim otoéného spinac¢e zmeénit prihlednost pozadi:
Otaceni doleva: svétlejsi
Otaceni doprava: tmavsi

¢ Po opétovném stisknuti dojde k opusténi polozky menu a bily
ramecek opét zhasne.

B23 BMEGO Fanue 3 1i Mill



Poris TLACGITEK

Funkce ruc¢niho kolecka

BMEGO Fanuc 31i Mill

Hanawneal

Rucni kolecko (1) aktivuje rezim rucniho koleCka. Parametry Osa a
Sitka kroku (2) se zadavaji prostfednictvim tlacitek osy a provozniho
rezimu na klavesnici stroje.

Ovladani

e Elektronické rucni koleCko slouzi k pojizdéni suportu s pfedem
stanovenou Sifkou kroku.

« Sitka kroku se pfitom fidi podle nastaveného provozniho rezimu
Inc: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

* Provozni rezim Inc musi byt zvolen pfedem a osa musi byt defi-
novana pomoci smérového tlacitka.

¢ Viz i ,Popis provoznich rezim(“ a ,Popis smérovych tladitek” v ka-
pitole B.

Upozornéni: Z

V provoznim rezimu ,Inc 1000“ nelze provadét pojezd pomoci
ruéniho kolecka. ,Inc 1000“ pojizdi s ,Inc 100“.
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Klicovy spinaé

Funkce klicového spinace je specificka podle stroje.

Pridavné tlacitko upinaciho zafizeni

Pfidavné tla¢itko ma stejnou funkci jako tlagditko na ovladacim pa-
nelu stroje.
(Dvojité obsazeni kvuli lepsi obsluze).

USB konektor (USB 2.0)

Pomoci tohoto konektoru se provadi vymeéna dat s integrovanym PC
(kopirovani dat, instalace softwaru).

Potvrzovaci tlacitko

Pohyby os pomoci smérovych tlacitek a pohyby revolverové nastro-
jové hlavy pfi otevienych dvitkach se uvolni stisknutim potvrzovaci-
ho tlagitka (pfedpokladem je kliovy spinaé v poloze SERIZOVANI).
U stroju s automatickym zafizenim dvefi (volitelné) se stisknutim
potvrzovaciho tlac¢itka oteviou dvifka stroje.
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C: Obsluha

o
E%J%I >%| NEBO
W

WANUAL GUIDE i (CNC_MEWUSEF)
0.000
" ¥

44.090
55.615
0.000

O @ > N < X

AKTUALNI OBRABENI

G1201 15, V5. K1, C-5. LO. M0, ;
(G1202 H-10. V-10. R25. 1:25. J10. G-10. D10, E25. LO. MO,
o, ;

(G205 H10. V-10. R2. 11000000, J1000000. K3 ;
G206 ;

G9S FO.99 |

GO YD ;

£l

Posuv F [mm/min]

Posuv F je rychlost v mm/min (palec/min), kterou
se na své draze pohybuje stfed nastroje. Ma-
ximalni posuv muze byt pro kazdou osu stroje
odliSny a je stanoven pomoci parametrd stroje.

Ovlivnéni posuvu

Vami naprogramovana hodnota posuvu F odpo-
vida 100 %.

Témito tla¢itky nebo pomoci Override posuvu lze
zmeénit nastavenou hodnotu posuvu F v %.

Rozsah nastaveni:

0 % az 120 % naprogramovaného posuvu.
Zobrazi se pouze zménéna hodnota v procentech
a ne vysledna efektivni hodnota.

V rychloposuvu neni pfekro¢eno 100 % maximal-
niho rychloposuvu.
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Ctrl SIS %
e w
ch
.
Ctrl >0
e
W

MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER)

B5.) Jf DK WET Vi

G 00

GLECEL]

00128 (TEST) ;

G1200 T2 HI0. V-5. B10. L5. A1 |

(G1201 H-5. ¥-5. K1. C-5. L0 MO, ;

(G1202 H-10. V-10. R25. 1:25. J10. G-10. D10, E25. LO. MO,
. ;

AKTUALNI OBRAEENI

£l

Otacky vretena S [ot/min]

Otacky vietena S zadejte v ota¢kach za minutu
(1/min).

Korekce otacek vietena

Vami naprogramované otacky vietena S odpovi-
daji 100 %.

Témito kombinacemi tla¢itek nebo pomoci overri-
de otacéek vietena Ize zménit nastavenou hodnotu
otaCek vietena S v %.

Rozsah nastaveni:

0 % az 120 % naprogramovanych otacek vretena.
Zobrazi se pouze zménéna hodnota v procentech
a ne vysledna efektivni hodnota.

EMCO Fanue 31i Mill
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Poris TLACGITEK

MDA

Auto

7

Ref Point

REPOS

Provozni rezimy

JOG - Jogging

Konvenéni pojezd stroje kontinualnim pohybem os pomoci sméro-
vych tlac¢itek nebo inkrementalnim pohybem os pomoci smérovych
tlacitek nebo ruéniho kolecka.

JOG slouzi k ruénimu provozu, jakoz i k sefizeni stroje.

MDA - poloautomaticky provoz (Manual Data Automatic)
Rizeni stroje zpracovanim véty nebo sledu vét. Zadani vét se pro-
vadi pomoci ovladaciho panelu, resp. PC klavesnice.

AUTO - automaticky rezim

Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

Zde se voli, spousti, koriguji, cilené ovliviiuji (napf. jednotliva véta)
a zpracovavaji programy dild.

REF - referenéni rezim
Najeti do referencniho bodu (Ref) v provoznim rezimu JOG.

REPOS - repozice
Zpétné polohovani, opétovné najeti do kontury v provoznim rezimu
JOG

Upozornéni: ?

Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tlacitek (PC kla-
vesnice) nebo volicem provoznich reziml (multifunkéni spinag).

c3 BMEGO Fanue 31i Mill



Poris TLACGITEK

100

EMCO Fanue 31i Mill

Inc 1 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sitkou kroku 1 inkrement v rezimu
ruéniho kole¢ka/impulzového provozu

Metricka mérna soustava: Inc 1 odpovida 1 um
Palcova mérna soustava: Inc 1 odpovida 0,1 p-palce

Inc 10 - Incremental Feed
Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 10 inkrementU

Metricka mérna soustava: Inc 10 odpovida 10 pm
Palcova mérna soustava: Inc 10 odpovida 1 y-palci

Inc 100 - Incremental Feed
Pojezd v krocich s pevné zadanou $ifkou kroku 100 inkrement(

Metricka mérna soustava: Inc 100 odpovida 100 pm
Palcova mérna soustava: Inc 100 odpovida 10 p-palcim

Inc 1000 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou S$itkou kroku 200 inkrement(
v rezimu ruéniho kolecka, resp. 1000 inkrementd v rezimu impulzo-
vého provozu.

Metrickd mérna soustava: Inc 1000 odpovida 1000 pm
Palcova mérna soustava: Inc 1000 odpovida 100 p-palcim

Upozornéni: !

Pfifazeni z metrické do palcové mérné soustavy se provadi
nasledujicim zpusobem:

Posuv:

milimetr na palec:
mm/min => palec/min
mm/ot => palec/ot

Konstantni fezna rychlost:
metr na stopu:
m/min => stopa/min

C4



Poris TLACGITEK

Najeti do referenc¢niho bodu

Referencni bod R je pevné stanoveny bod na stroji.

Slouzi ke kalibraci méficiho systému.

Do referen¢niho bodu se musi najet po kazdém zapnuti, resp. po
kazdém odblokovani tladitka NOUZOVEHO ZASTAVENI kvili tomu,
aby byla fidicimu systému sdélena pfesna vzdalenost mezi nulovym
bodem stroje M a vztaznym bodem upnuti nastroje N nebo T.

¢ Pfechod do referenc¢niho rezimu REF.

Moznost A:
Jednotlivé referencovani os
Stisknéte tladitka +Z a +X.

Suporty najedou po sobé do svych referen¢nich bodu poté, co bylo
pokazdé dosazeno prostoru bez kolize.

Upozornéni: ?

e Po dosazeni referen¢nich bodl jsou softwarové koncové
spinage aktivni. Poloha referen¢niho bodu se na obrazovce
zobrazi jako skute¢na poloha.

e Konik (pokud je k dispozici) musi byt pfi referencovani os na
pravém konci lUzka, aby suport osy Z nekolidoval s konikem.

Moznost B:

Automatické referencovani

Po stisknuti tla¢itka ,Referenéni bod“ osy automaticky po sobé na-
jedou do svych referenénich bod(. Nejdfive se referencuji osy, poté
revolverova nastrojova hlava.
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Poris TLACGITEK

E
Jog

+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X]| |-X

A"
— > —>
1 10000

+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X]| |-X

BMEGO Fanuc 31i Mill

Rucni pojezd suportl
Osami stroje se ru¢né pojizdi pomoci smeérovych tlacitek.

» Pfechod do provozniho rezimu JOG.

* Pomoci smérovych tlaCitek se provede pohyb os do pfislusného
sméru, pokud je tlacitko stisknuto.

* Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace posuvu.

suvem.

Pojizdéni suportem po krocich

Osami stroje I1ze pomoci smérovych tlacitek pojizdét po krocich.
Pfechod do provozniho rezimu INC.

* Pomoci smérovych tlaCitek se provede pohyb os do pfislusného
sméru po stisknuti tlacitka o nastaveny krok.

* Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace posuvu.

suvem.
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Poris TLACGITEK

MDA

=)

Auto

Provozni rezim MDA - poloautomaticky provoz

Rizeni stroje zpracovanim véty nebo sledu vét. K tomu Ize pozado-
vané pohyby do fidiciho systému zadat ve formé jednotlivych vét
programu dild pomoci obsluzné klavesnice.

Ridici systém zpracuje zadané véty po stisknuti tladitka Start cyklu.

Pro provadéni MDA programu jsou zapotfebi stejné poc¢ate¢ni pod-
minky jako v pIné automatickém provozu.

Provozni rezim AUTO - automaticky rezim

Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

Zde se voli, spousti, koriguji, cilené ovliviiuji (napf. jednotliva véta)
a zpracovavaji programy dild.

Pocate¢ni podminky pro zpracovani programu dild:

* Bylo provedeno najeti do referenéniho bodu.

e Program dilu je nahran do fidiciho systému.

e Potfebné korekéni hodnoty byly zkontrolovany, resp. zadany (napf.
posunuti nulového bodu, korekce nastroje).

e Bezpednostni blokovaci zafizeni jsou aktivni (napf. zaviené
ochranné dvefe proti tfiskam).

Moznosti v provoznim rezimu Automatika:
* oprava programu,

e vyhledani véty,

e pfeulozeni,

e ovlivnéni programu.

(viz kapitola G Béh programu)
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OBSLUHA

Sprava programu

Zvolte provozni rezim ,Edit".

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 13:33:57

OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO [0 ©oooo

X 0.000 G 00 SOV N 00000000

Y 44.090 X 0.000[S 0 100% T O MO

Z 55.615 Y 0.000 0% D 0 H o

A 0.000 . 0008 S 0 M5

B 0.000 B 0.000 | S MM/MIN. [ 0

C 0.000 c 0.000 F 0 FOV G0o 17 40 54
100% G 49 90 98

G69

BOHREN_G1101

00128 (TEST) ; =
G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. Al. ;

G1201 H-5. V-5. K1. C-5. L0O. MO. ;

G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO.
uo. ;

G1205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. J-1000000. K3. ;

G1206 ;

G95 F0.99 ;

GO0 YO ;

GO0 X10 Z10 ; B
G1101 Q5. H1. C2. FO.1 P1. Z22. B2. L-10. Y1. ;

G1101 Q5. H1. C2. F0.1 Z222. B2. L-20. Y1. A6. S0.12 D7.
E0.13;

G1101 Q5. H2. C2. F0.1 Z22. B2. L-10. Y1. U10. V120. B

= ‘
< =l = 123
NOVYPR|] O SEZN HLEDT HLEDl O HLED

10 (1) (2) (3) (4

Il

1 Vytvofeni nového programu obrabéni 6 Presunuti oznaceného textu do schranky

2 Volba adresare programu 7 Vymazani oznaceného textu

3 Vyhledani textu ze vstupniho fadku v progra- 8 Vlozeni oznaceného textu do vstupniho fadku
mu

9 Vlozeni textu ze schranky
4 Vyhledani a otevieni programu

10 Dopfedu a zpét (rozSifujici tlagitka)
5 Kopirovani oznac¢eného textu do schranky

Upozornéni:
Tladitka listy funkénich tlacitek Ize alternativné
ovladat i pomoci funkénich tlagitek F1 az F10,
napf.: NOVYPR = F1, VLOZIT = F10

EMLO Fanue 31i Mill cs



OBSsLUHA

EDIT

=%
g

NOVYPR

="
_,gl

VYTVOR

NAZ L]

[ ZADEJTE NAZ NOVEHO PROG.nebo NAZ NOVE SLOZKY.

G101 Q5. Hi. C2. FO.1 P1, Z22. B2, L-10. Y1. ;

G101 Q5. H1. C2. FO.1 Z22. B2. L-20. Y1. AG. 50.12 D7.
E0.13;

G101 Q5. H2. C2. FO.1 Z22. B2. L-10. Y1. U10. V120, f

|0:CISLO PROGRAMU

e

VYTVOR | STORND)|

OTEVR

Vytvoreni programu

Program se sklada ze sledu cykld, pfikazli a/nebo
podprogramd.

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Zadejte nazev programu, resp. nazev slozky a
potvrdte pomoci ,VYTVOR".
Pokud jiz byl nazev programu zadan, zobrazi
se pfislusné hlaseni.

Standardni format Fanuc pro nazev programu je
nasledujici:

01234. Jsou-li zadany méné nez 4 Cislice, budou
chybéjici Cislice na pfednastavenych mistech
doplnény nulami.

Upozornéni: &

Néazvy programi se mohou skladat z min. 1
az max. 32 znakU. Dovoleny jsou nasledujici
znaky: ,Zz“, ,0 az 9%, ,_"“, ,+“a,.“.

Misto ulozeni programu

Programy Ize ukladat nebo je vyvolavat v adresafi
programu fidiciho systému, na lokalnich jednot-
kach nebo pres datové USB nosice.

Zpét o slozku vySe:
vrati se o jednu uroven zpét

Cesta pro programy Fidiciho systému:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.M\PRG\LIBRARY\

C9
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OBSLUHA

Adresar programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tladitko.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 133645
OKANZ POL 55 0 00000
X 0.000 G 00 N 00000000
Y 44.090 X 0.000 S _0 158,‘:/0 T O M 0
f\ SEZNAM PROGRAMU (//CNC_MEM/USER/LIBRARY/)
B
C ["Naz KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK.(ZN.) =l ja
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA> 8
BOHREN G 110
GEWINDEDREHEN G1140 <SLOZKA> !
ISO DIAMONOF <SLOZKA> -
ISO FEEDSPEED <SLOZKA>
ISO G54 T <SLOZKA>
ISO GENAUHALT <SLOZKA>
ISO KREIS <SLOZKA> =
ISO M98 <SLOZKA>
ISO MACRO <SLOZKA>
ISO MCALL <SLOZKA>
KONTURDREHEN <SLOZKA>
KONTURDREHEN SO <SLOZKA>
LIBRARY <SLOZKA>
A INDrel ALICO TR O MYV A LI
|OZNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
— k|

1 Vytvofeni nového programu obrabéni

8 Zmeéna pofadi tfidéni
2 Kopirovani programi
9 Otevfeni programu
3 Vymazani program(
10 Zavfeni adreséare programu
4 Vlozeni komentare k programu
11 Dopfedu a zpét (rozSifujici tlagitka)
5 Vyhledani programu

6 Vystup programu na externi pamétovou kartu

7 Vymazani vice programi ﬂ

Upozornéni:
Adresaf programu je dostupny i v automatickém rezimu a v rezimu simulace, av8ak s omezenou
funkénosti.
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OBSsLUHA

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 133730
OKANEPOL 35, 0 o0one
X 0.000 G 00 N 00000000
Y 44.090 X 0.000 S _0 15(%‘:/0 T O M 0
i SEZNAM PROGRAMU (//CNC_MEM/USER/LIBRARY/)
B
C ["nNaz / KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK.(ZN.) =l ja
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA> 8
BOHREN G 1101
GEWINDEDREHEN G1140 <SLOZKA>
ISO DIAMONOF <SLOZKA>
ISO FEEDSPEED <SLOZKA>
ISO G54 T <SLOZKA>
ISO GENAUHALT <SLOZKA>
ISO KREIS <SLOZKA> B
ISO M98 <SLOZKA>
ISO MACRO <SLOZKA>
ISO MCALL <SLOZKA>
KONTURDREHEN <SLOZKA>
KONTURDREHEN SO <SLOZKA>
LIBRARY <SLOZKA>
C LI IRAERE &1 WO R o ATa. |
|OZNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
-
|
PRE, DE BLKZAP
\V

2 3

1 Prejmenovani nazvu programu nebo slozky

2 Vlastnosti program(

3 Ochrana programi

4 Otevfeni programu

5 Zavfeni adresare programu

C11
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OBSsLUHA

ALTER PROG.NAME:

ZIELORDNEHR  WONC

BOHREN G1101
KOPERZIEL-NAME: [BOHREN G1101 VERSIONZ

JHHEN G1

ZPET K VY551 SLOZCE
BOMAEN G1101
upt

<SLOZKA>
20150519 12:41
201503-23 1001

[VSTUP NAZVU GILOVEHD PROGRAML PRO KOPIROVAN

[l'IZNM‘.TE NAZEV PROGRAMLU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,

PCISLO PROGRAMU

KOPIE

EDIT

=
55

WUSER/LIBRARY/)

SMAZAT
CNC_WMEWFUSER) El s
oxwen —JlvRereno s [
G 00 S0V N 00000000
x 0000 S 0 wo% (T D M0

EMCO Fanue 31i Mill

KOMENTAR DATUM LPRAVY VELIK@N) 4 ¢
ZPET K WYSSI SLOZCE o
BOHREN G110
GEWINDEDREHEN G1140 !
IS0 DIAMONOF :
150 G54 1
150 GENAUHALT
150 KREIS
150 w88 <SLOZKAS
150 MACAD <SLOZKAS
150 MCALL <SLOZKAS
KONTURDREHEN <SLOTKA
KONTURDREHEN 150 <SLOTKA=
LIBRARY <SLOZKA i
[OZNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWARDVE TLAGITKO.
=l
PoCISLO PROGHRAMU.
PROVED | NEPROV

Kopirovani programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Zkopirujte program.

4 Toto funkéni tlagitko vyvola okno ke kopirovani
programu. Poté co byl zadan nazev kopiro-
vaného programu (nazev cile kopirovani), se

stisknutim funkéniho tla¢itka ,KOPIE“ uvedeny
program zkopiruje.

5 Stisknéte funkéni tlacitko pro kopirovani.

Vymazani programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Vymazte program.

4 Toto funkéni tlagitko vyvola okno pro mazani
program(. Pomoci ,PROVED*" se uvedeny pro-

gram vymaze, pomoci ,NEPROV" se proces
mazani pferusi.

5 Stisknéte funkéni tlac¢itko pro vymazani.




OBSsLUHA

EDIT

EDTKMT
NG WEMVUSER] 9457
[veereno i1 [CRETT
G 00 SOV |N 00ODaooo
X 0000|S 0 s Iro M0

NAZ KOMEL

KONTURDREHEN 150
LIBRARY

SCHRUPPEN AUSSEN
ZENTRIERBOHREN G1100

Gy pE AR UPRAVIT KOMENTAR

e e
00101 Balanced KOMENTAR; [gU=AReS

NTAR DATUM LIPRAVY

<SLOZKA>
<SLOTKA>
<SLOZKA=

VELIK.(ZN.) =] ]
]

TEST TURNSS

FUER
TESTOZ
TURNO1
TURNOZ
TURNOS

00102 Balinoad [ZanE [TE KOMENTAR

G54 20150218 1030
20140704 10:38
20140704 10:38
2014-07-04 10:38
2014-07-08 10:38

OFNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITKO.

e NAZEV FROGHAMU

ZMENIT

EDIT

SCHRUPPEN AUSSEN
ZENTRIERBOHREM G100

Musiorprogramm
00101 Balanoed

EUETN IS AR HLEDAT PROGRAM

NAZ HLED. PROG:[SCHEUPFEN AUSSEN

<SLOZKA>
<SLOTKA>
<SLOZKA=

TEST TURNSS

FUER
TESTOZ
TURNO1
TURNOZ
TURNOS

00102 Balanced |ZADE.ITE NAZEV HLEDANEHO PROGRAMLL

G54 2015-02-18 10:30
20140704 10:38
20140704 10:38
2014-07-04 10:38
2014-07-08 10:38

OFNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITKO.

e NAZEV FROGHAMU

HLEDAT

Viozeni komentare

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Vlozte komentar.

4 Toto funkéni tlagitko vyvola vstupni okno ko-
mentare. Poté co byl vlozen komentar k progra-

mu, se stisknutim funkéniho tlac¢itka ,ZMENIT"
uvedeny komentar vlozi do programu.

5 Stisknéte funkéni tlacitko pro zménu.

Vyhledani programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Vyhledejte program.

3 Toto funkéni tla¢itko vyvola okno pro vyhledani
program0. Poté co byl zadan nazev hledaného
programu, se stisknutim funkéniho tlacitka
,HLEDAT" uvedeny program vyhleda.

4 Stisknéte funkéni tla¢itko pro vyhledani.
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OBSLUHA

EDIT

=
5

MLTDEL

ZPET K VYSSI SLOZCE
BOHREN G1101
(GEWINDEDREHEN G1140

150 MAGRO

150 MCALL
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN |50

KOMENTAR

DATUM UPRAVY

|(IZNM‘.‘I'E NAZEV PROGRAMLU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,

VELIK [ZN) = fa
B

EMCO Fanue 31i Mill

NELOZN

OBLAST

=

ALSECT

rli%

SMAZAT

Vymazani vice programi sou-
casné

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Vymazte vice programd.

3 Toto funkéni tlagitko vyvola okno pro mazani
vice programu.

4 Toto funkéni tladitko vybira program, jenz ma
byt vymazan. Kurzor umistéte na zvoleny pro-
gram a stisknéte ,VYBER".

5 Toto funkéni rusi volbu programu. Kurzor umis-
téte na program, jehoz vybér ma byt zruSen a
stisknéte ,NELOZN".

6 Toto funkéni tlagitko vybira oblast. Kurzor
umistéte na prvni program sledu programd,
jez maji byt vybrany, stisknéte funkéni tla¢itko
»~OBLAST", a poté kurzor umistéte na posledni
program sledu program(. Poté pro stanoveni
oblasti stisknéte ,VYBER".

7 Toto funkéni tlacitko umi vybrat vSechny progra-

my. Stisknutim funkéniho tladitka se vymazou
v8echny programy v pfislusné slozce.

8 Stisknéte funkéni tlagitko pro vymazani.
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OBSsLUHA

EDIT

't

PORTRD

| =0 EEEE

Zména poradi tridéni

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Zménte poradi tfidéni.

3 Toto funkéni tlacitko zméni pofadi tfidéni. TFi-
déni mlzete provadét podle nazvu, data zmény
a velikosti souboru tim, ze na plochu kliknete
mysi.

ZPET K VYSSI SLOZCE
BOHREN G1101
(GEWINDEDREHEN G1140

150 GENALHALT

150 KREIS

150 W6

IS0 MACRO

150 MCALL
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY

DATUM LPRAVY
<SLOZHA=
<SLOZKA>
<SLOTKA> .
<SLOZKA>

.oz ]
«SLOZKA>

<SLOZKAS

<SLOZKA=

<SLOTKA=

<SLOTHA>

<SLOTKAS

<SLOTKA=

<ELOTKA>

<SLOTKA>

LT |

VELIK [ZN) = fa
B

[I]ZNM‘.TE NAZEV PROGRAMLU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,

R e

MLTDEL § PORTRD| OTEVR | ZAVRIT

‘

PORTRD

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER)

ZPET K VYSSI SLOZCE
BOHREN G1101
(GEWINDEDREHEN G1140
150 DIAMONOF

150 G54 T

150 GENALHALT

150 KREIS

150 W6

IS0 MACRO

150 MCALL
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY

DATUM LFRAVY
<SLOZHA=
<SLOZKA>
<SLOTKA> .
<SLOZKA>

.oz ]
<SLOZKAS

<SLOZKAS

<SLOZKA=

<SLOTKA=

<SLOTHA>

<SLOTKAS

<SLOTKA=

<ELOTKA>

<SLOTKA>

LT |

VELIK [ZN) = fa
B

[I]ZNM‘.TE NAZEV PROGRAMLU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,

| 4| .

MLTDEL § PORTRD| OTEVR | ZAVRIT

4 Stisknéte funkéni tlagitko pro zménu.

Otevieni programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Otevrete program.

3 Toto funkéni tla¢itko otevie zvoleny program.

C15
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OBSsLUHA

Zmeéna nazvu programu
EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

@ 3 Zménte nazev programu nebo nazev slozky.
PREJM.
L — | 4 Toto funkéni tlacitko vyvola okno pro pfejmeno-
i s LR vani programu nebo slozek. Poté co byl zadan

. A T novy nazev programu, se stisknutim funkéniho
w7 KouEwTAT OATUM UPTAVY Vi@ 2 tla¢itka ,ZMENIT" uvedeny program pfejmenu-
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA> 18 .
BOHREN G1101 <SLOZKA> je_

(GEWINDEDREHEN G1140 <SLOZKA= .
150 DIAMONOF <SLOZKA>

Ll NEBO SLOZKY
IS0 G54 T i 2
150 GENALHAL  NAZ (B8]
150 KREIS

150 MO8 |ZADEITE NAZEV PROGRAMLU neba NAZEV SLOZKY.
150 MCALL “Stomkas
KONTURDREHEN <SLOIKA>
KONTURDREHEN 150 <SLOTKA>
e s epig 3
[OZMACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWARDVE TLAGITHO.
|5 NAZEV PROGRAMU [
ZMENIT | STORNO
5 Zménte nazev programu nebo nazev slozky.
ZMENIT
Viastnosti programu
EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.
gl 3 Zobrazte vlastnosti programu.
DETAIL
e — e T — Toto funk,cm tlaCitko vyvola okno pro zobrazeni
‘ i om|S 0 =, EE"h vlastnosti programu.

SEZNAM PROGRAMU (VCNC MEWUSER/LIBRARY/)

NAZ KOMENTAR DATUM LPRAVY VELIK.(ZM.) H
| ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA> 1
GEWINDEDREHEN _G1140 TEST 2014-07-01 13.56

VLASTHOSTI PROGRAMU

KANAL-NAME 2 WCNC MEWUSER/LIBRARY/GEWAINDEDREHEN G1140/GEWINDEDREHEN 1140
PR H G140

KOMMENTAR : TEST

GEAENDERT AM : 245601 135631

GROESS - BOONAZ SLOZKY

EIGENSCHAFT : ZAPIS POVOLEN

[GZNM‘.TE NAZEV PROGRAML A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

Fa:NAZEV PROGHAMU

ZAVRIT

4 Ukoncete zobrazeni vlastnosti programu.

ZAVRIT

EMCO Fanue 31i Mill c16



OBSsLUHA

KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK [ZN) A
| ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA> B
EST 20150519 1241 34 F
upt 20150323 10.01 51 .
[(IZNM‘.‘I'E NAZEV PROGRAMLU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,
F>:NAZEV PROGRAMU [
=i "'
o |le=t Foll PE 4 it .
PREIM. oeTaiL | | BLKZAR OTEVA | ZAVRIT

N\

PAMKRT

MANUAL GUIDE i (CNC MEMWUSER)
OKAMEZ POL (ABS.)

44,080
VYSTUPIVYSTUP

xuen —Jwreew 5]
S

D S0V

- 113955
o

N DOODOD0O

100% [T 0 Mo

o5 NAZSOUB. DATUM LPRAVY VELSOUS. Ik
(0001 TOOLDE. DAT 20151202 14:31 465 1B
0002 TOMLOFST.TXT 2015-12.02 14:31 6852
0003 TOOLOFST .TXT 20150512 14:03 6833 q
0004 EXT WHZTXT 20150543 10:50 337
0005
0006
0o0?

0008

0oos

0010

0011

0012

0013

0014

P -
[VYBERTE CISLO SOUBORL A STISKNETE SOFTWAROVE TLAGITKO,

B
P-CISLO PROGRAMU |
| $| S BIEl S
vstue | vsro. sunzat | neoat | | vvsiue NAVRAT

Ochrana programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Aktivujte pro dany program ochranu proti zapi-
su.

Toto funkéni tlagitko pro dany program aktivuje
ochranu proti zapisu. Vedle velikosti souboru
se pfipoji ,R“. Opétovnym stisknutim funkéniho
tlaCitka se ochrana proti zapisu opét zrusi.

Vstup a vystup programu na
pamétovou kartu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
2 Otevrete dialog pro vstup a vystup.
3 K dispozici jsou nasledujici funkéni tlacitka:

e ,VSTUP*“: Nacteni souboru z karty

e VST.O.“: Nacteni souboru a zména ¢isla O
e ,SMAZAT": Vymazani souboru

e ,HLEDAT": Vyhledani souboru

e VYSTUP*“: Vystup souboru

o ,NAVRAT": Ukonc¢eni dialogu

Upozornéni: ?

Pfednastavena je cesta k adresafi, ze kterého
byl nainstalovan software Ffidiciho systému.
Cestu Ize dodate¢né zménit v EMConfig.

C17
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OBSLUHA

LI MO.TE ST

| G1455 H41. V14816625 F1. 140, J14.816625 K2 11. H
G451 H41. V16, KX 016, L0, MO, T, ;
G451 HO. V16, K1, COL D115 L0, M. T2 ©

31451 SOUS THUZENS- 24 [SEGMENT) [arast

B (5 3 Y ;AJ &Y ﬁﬂ|5 r:.,|ﬁ'
NOVYPI] O SEZN HEDT HLEDS O HLED KOFIE VY. SMAZAT | VLOZEL VLOAT

Fé Fé

123 123

HLEDT HLEDJ

Ma8 <TEST> L2 Al ;
M8 P1000 L3 A2 ;
30 |

%

PoCISLO PROGRAMU

a‘iJ &' & | = #lﬁ' .
O HLED KOPIE VYN | SMAZAT | VLOZEL | vLOAIT

Upozornéni:
Stiskne-li se ,O HLED" v pfipadé prazdného
tlaCitka vstupu, otevfe se dalSi program z ak-
tualni slozky.

Vyhledani textu ze vstupniho
radku v programu
1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Text, ktery ma byt vyhledan, zadejte do vstup-
niho fadku.

3 Stisknutim funkéniho tlagitka ,HLEDT“ nebo
,HLED!* se spusti vyhledavani. Nalezeny text
bude oznacen Zluté.

Vyhledani a otevieni programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Nazev programu nebo &islo programu, které ma
byt vyhledano, zadejte do vstupniho radku.

3 Stisknutim funkéniho tlagitka ,O0 HLED® se
spusti vyhledavani. Pokud byl program nalezen,
automaticky se otevre.

Upozornéni: &

Prohleda se pouze aktualni slozka, jez byla

naposledy zvolena v ¢asti ,O HLED".
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OBSsLUHA

EDIT

Bl s

MANUAL GUIDE i (CNC MEMWUSER)

G1200 T2 H10. V-5. B10. LS. A1, ;
G1201 HS. V5. K1, C-5. L0. MO, ;
G1202 H-10. V-10. R25. 1-26. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO,

uo. ;

(G1205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. -1000000. K3. ;
G206 ;

GAS F0.94 ;

GO YO .

GO X10 210 ;.

(G1101 O5. H1. C2. F0O.1 P1. Z22. B2, L10. ¥1. ;

G107 05, M1, C2, FO.1 222 B2, L-20. Y1, A6, 50.12 D7,
E0.13;

G101 05, H2. C2. FO.1 222, B2. L-10. Y1. U0, Vi20. o

DENAGIE HOZSAH A STISK. [VYMI)
éi] :l
.

VY.JM | STORNO

KOPIE

&
B

VLOZIT

EDIT

CNC MEMWUSER)

El e

S0V

BOHREN_G1101
00128 (TEST) ;
G1200 T2. H10. V-5. B10. L5, A1 ;

G201 H5. V5. K1. C-5. L0 MO, ;

G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO,
00, :

G1205 H-10. V-10. R2. 111000000, .-1000000. K3, ;
G1206 ;

GA5 FO.99 ;

GO YO ;

GO X10 210 ;

G101 5. H1. C2. FO.1 P1. 222 B2. L10. Y1, |

G101 Q5. HI. C2. FO.1 £22. B2, L-20. Y1. A6. 50.12 D7,

E0.13 ;
G101 Q5. H2. C2. FO.1 222, B2, L-10. Y1, U10. V120, g

PLRACTE ROZSAH A STISK. [VY. ML

Iﬁg {;!

VYJM | STORNO

VYJMI

]
g

VLOZIT

Kopirovani oznaceného textu
do schranky

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Pomoci kurzorovych tladitek stanovte oblast,

jez ma byt zkopirovana (oznacend oblast bude
Zluta).

3 Stisknutim funkéniho tlacitka ,KOPIE“ se text
ulozi do schranky.

4 Obsah schranky Ize vlozit na jiné misto progra-
mu nebo do jiného programu.

Presunuti oznaceného textu do
schranky

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Pomoci kurzorovych tlacitek stanovte oblast, jez
ma byt pfesunuta (ozna¢ena oblast bude Zluta).

3 Stisknutim funkéniho tlac¢itka ,VYJMI“ se text
z programu ulozi do schranky.

4 Obsah schranky Ize vlozit na jiné misto progra-
mu nebo do jiného programu.
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OBSLUHA

GHIOT Q5 HI. G2 FLI PL 222 B2 LADLYL ;
G101 Ob HI. G2 FOY 222, B2 L-20. Y1 AB. 5012 7.
E0.13

Ml ||G1101a5. 2. 2 Fo.t 222,82 L0 Ye Ut0, V120, |

VLOZIT

EDIT

14.37.21

BOHREN_G1101

G1200 T2 H10. V-5 B10. LS. A1 ;
GI20T HS. V-5 K1, G5 L0 MO, ;
G1202 H-10. V-10. R25. 1-25, J10. C-10. D-10. E25. LO. MO,

uo. ;

G1205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. J-1000000. K3. |
G206 ;

GAS F0.94 ;

GO YO .

GO X10 210 ;

G101 Q5. H1. C2. FO.1 P1. Z22. B2, L10. Y1, ;

G107 05, M1, C2, FO.1 222 B2, L-20. Y1, A6, 50.12 D7,

E0.13 ;
G101 05, H2. C2. FO.1 222, B2. L-10. Y1. U0, Vi20.

= [
VYBER | STORNO
=
=Y
SMAZAT
VYBER
PROVED NEPROV

Vliozeni textu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Kurzor pfesurite na misto, kde ma byt text vlo-
zen ze schranky.

3 Toto funkéni tlagitko vlozi obsah schranky na
misto za kurzorem.

Vymazani oznaéeného textu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Pomoci kurzorovych tlagitek stanovte oblast, jez
ma byt vymazana (oznadena oblast bude zlutd).

3 Toto funkéni tla¢itko vyvola okno pro vymazani
oznaceného textu.

4 Pomoci funkéniho tlaéitka ,VYBER" stanovte
zvolenou oblast, jez ma byt vymazana. Stavajici
oznaceni Ize zde pfipadné jesté zménit.

5 Pomoci ,PROVED" proces mazani potvrdte
nebo jej pomoci ,NEPROV* pferuste.

EMCO Fanue 31i Mill
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OBSsLUHA

00128 (TEST) ;

U0,

[31200.VOLNA CARA-XY({POCAT. BOD)

(G1200 T2 lllﬂb. V-5 B10. LS. Al |
G1201 H-5. V-5, K1. C-5. LD MO, ;
G1202 H-10. V-10. R2S. 1-25. J10. G-10. D-10. E25. LO. M0

(G205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. J-1000000. K3. ;
1206

L]

ay|wr| )| w| A & = ]E] S
wnovyPi| osezn | mept | wEDL | O HLED KOPIE | vy | SMAZAT | vLOZKL | VLOZIT
rE
123
VLOZKL
<
CALC
S ©
Ctrl ALTER INPUT NEBO ®
<J ALTER
u
=) NEBO |~
INSERT B

Vlozeni oznaceného textu do
vstupniho radku
1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Pomoci kurzorovych tlacitek stanovte vklada-
nou oblast (ozna¢ena oblast bude zluta).

3 Stisknutim funkéniho tla¢itka ,VLOZKL" se Zluté
oznaceny text zkopiruje do vstupniho fadku.
Nyni Ize text zménit, jak je pozadovano.

4 Pomoci CALC/ALTER se text oznaceny v pro-
gramu nahradi textem ze vstupniho fadku.

5 Pomoci INSERT se text ze vstupniho fadku po
oznaceni vlozi do programu.

Upozornéni: ?

Pomoci vstupu klavesnice VLOZKL Ize velice
dlouhé komentare k programu a ¢asti progra-
movych blokl zakaznického makra snadno
zmeénit.
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OBSLUHA

EDIT

|oaizs

(TEST) ;
G1200 T2. H10. V-5. B10. L5 A1 ;

K2.867 |

G1101 05, H1. C2. FO.1 222 B2. L-20. ﬂ AE ‘SI'I.IZW.
E0.13; ]
G101 ©5, He. G2, FO.1 222, B2, L-10. ¥1. U10. V120,

G1152 P3. Q2. H100. C2. D2 F2. E2. V2. T2. K100. W2.

14,4428

{KONEC BLOKU |
- G2 ]
a i I I _l_l+ a'!' =
ZPET TNOVU | NAHRAD | NASOER| T-KOR

D

ZPET

=

ZNOVU

HREPLACE WORD
SRCH.CHAR.STR. |x10
RPLC.CHAR.STR. |x1s

w. ;

INPUT SEARCHREPLACE CHARACTERS.

5. HI. C2. FO.1 P1. 222, B2. L10. Y1. |
31107 Q5. H1. G2, FO.1 222, B2, L-20. Y1. AB. 5012 D7,

1 v P
G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO,

(G1205 H-10. V-10. R2. 11000000, J-1000000. K3,

E013;
G1101 Q5. M2, C2. FO.1 222, B2, L-10. Y1. U10. V120,

EMCO Fanue 31i Mill

K ABSOLUTNI POLOHA OSY X X10 -
ZAvRT
1I23 1I23
HLEDT HLED{
K| ?‘“
NAHRAD ALL
PROVED| |NEPROV

ZruSeni a vraceni zpét

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknutim funkéniho tlacitka ,ZPET" Ize proces
editace vratit zpét.
Stisknutim funkéniho tlac¢itka ,ZNOVU" Ize zru-
Seni zmény vratit zpét (obnovit).

Vyhledani a nahrazeni

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknutim funkéniho tlac¢itka ,HLEDT* nebo
,HLED.“ vyhledejte nahrazovany fetézec.

Zadejte hodnotu nahradniho fetézce a stisknéte

,NAHRAD" nebo ,ALL".

Pro nahrazeni vS§ech vyhledanych fetézcu dotaz
potvrdte pomoci PROVED.

c22



OBSsLUHA

EDIT

ZAVRIT

Zavreni adresare programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknutim funkéniho tlac¢itka ,ZAVRIT" se ad-
resaf programu zavre.

C23
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OBSLUHA

Chod programu

=) Zvolte provozni rezim ,Auto”.
Auto
Pro provozni rezim ,Auto” jsou k dispozici na-
sledujici, resp. dodate¢né funkce z provozniho
rezimu ,Edit“.
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) MEM 14:48:19
OKAMZ.POL. (ABS.) || D-K UJETI VRETENO [30|O BOHREN G1101
G 00 SOV N 00000000
X 0000 X 0.000(S 0 100% [T 0 M 0
Y 0.000
Bl - o o
Y 44090 i 2 b
- A 0.000rreryy MM/MIN
B 0.000 d | F 0
Z 55 61 5 G 0.000|F 0 FOvV GO0 17 40 54
100% G 49 90 98
A 0.000 69
5 LV
0000 B 00128 (TEST) ; =
$ g'ggg G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. A1. ;
C 0 . 000 7 0'000 G1201 H-5. V-5. K1. C-5. LO. MO. ;
A 0:000 G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO.
B 0.000 uo. ;
C 0.000 G1205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. J-1000000. K3. ;
G1206 ;
G95 F0.99 ;
GO YO0 ;
AKTUALNI OBRABENI GO X10 Z10 : —
G1101 Q5. H1. C2. FO.1 P1. Z22. B2. L-10. Y1. ;
G1101 Q5. H1. C2. F0.1 Z22. B2. L-20. Y1. A6. S0.12 D7.
E0.13;
G1101 Q5. H2. C2. F0.1 Z22. B2. L-10. Y1. U10. V120. -
X:ABSOLUTNI POLOHA OSY X X10

1 Prechod na zacatek zvoleného programu

2 Volba adresare programu

3 Editace na pozadi

4 Vyhledani gisla véty

5 Vyhledani a otevfeni programu

6 Zobrazeni skutecné polohy: ABS, RELATIV-
NE a STROJ

7 Prfednastaveni relativni polohy

8 Simulace

9 Souradnicovy systém obrobku

10 Nastaveni nastroje

11 Dopredu a zpét (rozSitujici tlacitka)

12 Otevreni editoru fixnich tvaru

Upozornéni: “

Dalsi informace o nastavenich néstroje viz
kapitola F: Sprava nastroje.

EMCO Fanue 31i Mill
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OBSsLUHA

NASL.VZDAL
00

GEELEEL]
=
g

AKTUALNI OBHRABENI

BOHREN_G1

G|MH-IO. V-10. R2S. 1-25. J10. Gﬂl D-10. E25. LO. MO.

Gl“ H10L V-10. A2, 11000000 J-1000000. K3. |
206

G1101 Q5. Hi. G2 F0.1 P1. 222 B2 L10. ¥1. ;
G101 Qb H1. C2. FO1 Z22. B2. L-20. Y1. AB. 5012 7.

E0.13;
G101 O5. H2. C2. FO.1 Z22. B2, L-10. Y1. U10. V120, .4

ABSOLUTHI POLOHA OSY X
| H| B
O HLED | | SKUTPL | PREOVO

EDTPOZ
| oy IS
o ——
S e N 00000000
- = 100% TDO M0

SEZNAM PROGRAMU ('CNG MEMUSER))
W

| ZURUECH ORCHER OBEN a

BOHREN_G1101 <ORDNER>

(GEWINDEDREHEN G140 <ORDNER= q

150 DIAMONOF <ORDNER> :

150 FEEDSPEED <(ORDNER>

150 G54 T “ORDNER=

150 GENALHALT <ORDNER>

150 KREIS “ORDNER>

150 MIE <ORDNER>

150 MACHD <CHHDONE H=

150 MCALL <ORDNE

KONTURDREHEN <ORDNER

KONTURDREHEN 50 <ORDNER

LIBRARY <ORDNER:

OFNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITHO .4

PCISLO PROGRAMU

- _‘ = =y
Nt el s I % 5 b :
NOVE NCI'NE SDMZIT EDTKMT | HLEDAT II.TﬁL PORTAD | OTEVR | ZAVRIT

KONEDP

Editace na pozadi

1 Zvolte provozni rezim ,Auto“.

2 Stisknéte funkéni tlagitko ,EDTPOZ".
Béhem béziciho obrabéni dill Ize editovat ob-
sah jinych programu dild.

Stisknutim funkéniho tlagitka ,EDTPOZ" v re-
zimu MEM se displej pfepne do obrazovky pro
editaci na pozadi. Zobrazi se adresar pro volbu
program.

3 Program zvolte pomoci kurzorovych tlaCitek a
k otevfeni programu stisknéte funkéni tlacitko
LOTEVR".

4 Tisknéte rozsifujici tla¢itko, az dokud se neob-
jevi funkéni tlacitko ,KONEDP*.
Stisknutim ,KONEDP* se ukon¢i obrazovka pro
editaci na pozadi. Displej se prfepne zpét do
nahledu v automatickém rezimu.

Upozornéni: ?

Pfepnuti provozniho rezimu béhem editace
ukon¢€i rezim editace na pozadi.
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OBSLUHA

MDA

Poloautomaticky provoz

Zvolte provozni rezim ,MDA".

Pro provozni rezim ,MDA" jsou k dispozici na-
sledujici, resp. dodate¢né funkce z provozniho
rezimu ,Edit“.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) BEN 145349
OKAMEZPOL. ABS) VRETENO (o 000
G 00 SOV N 00000000
X 0.000K 0.000|S 0 S = 0
. 100%
Y 0.000
Y V4 0.000
- A i POSUV MWMIN. | 0w
B 0.000 | F 0
yA 5561 5 c 0.000| F o fov GO0 17 40 54
100% G 49 90 98
A 0.000 69
NASL.VZDAL 00000(MDI PROGRAM)
B 0.000|ce 00000 ;
X 0.000 =
C 0 000 Y 0.000
. z 0.000
A 0.000
B 0.000
C 0.000
AKTUALNI OBRABENI
X:ABSOLUTNI POLOHA OSY X
‘ HLEDT HLEDL

. g
%
R

\2)

A
-U o
Iz
—
=
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OBSsLUHA

Pfechod na zacéatek zvoleného programu

Vyhledani textu ze vstupniho radku v progra-
mu

Kopirovani oznac¢eného textu do schranky
Pfesunuti ozna¢eného textu do schranky
Vymazéani oznaceného textu

Vlozeni oznaceného textu do vstupniho fadku
Vlozeni textu ze schranky

ZruSeni/vraceni zpét

Upozornéni: !

Dalsi informace o nastavenich nastroje viz
kapitola F: Sprava nastroje.

9 Souradnicovy systém obrobku
10 Nastaveni nastroje
11 Otevreni editoru fixnich tvard

12 Zobrazeni skutecné polohy: ABS, RELATIV-
NE a STROJ

13 Prednastaveni

14 Dopfedu a zpét (rozSifujici tlacitka)
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OBSLUHA

W
eorr| NEBO NEBO NEBO | 2)
og MDA Auto

Tabulka nulového bodu

Serizeni dat souradnic obrobku

e Zvolte provozni rezim ,Edit, ,JOG", ,MDA" nebo
LAUTO"

'I-'*  Stisknéte funkéni tladitko.

NASOBR * Pomoci ,NASOBR" Ize otevfit okno dat soufad-
nic obrobku ve v8ech provoznich rezimech, jako
je EDIT, JOG, MDA a AUTO.

MANUAL GUIDE i {CNGC MEWLUSER) - 14:57:48 U fréZOVaCiCh Strojlj se ZobraZI’
OKAMZPOL. (a8s)|{DKWeT____JlvReTeno i [RECHILD ooy :

X O 000 G 00 S O Sov [N oooooooo okno k nastaveni pfesazeni nulo-

. X 0.000 100% T0 MO 2 -

Y 0.000 el - 0 ks vého bodu obrobku. Nastavova

Y 44.090¢; o o | né a zobrazované datové prvky

z 55.615[ 0000|F 0 v lwo w w s|l odpovidaji obvyklym datovym

n A~ ., prvkim stroje.

SYSTEM SOURADNIC OBROBKU

POCATEK OBROBKU|
Cis.: souoB x Y z B
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 100.000 200.000 300.000 0.000 0.000
02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
03 G56 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
05 G5B 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
06 G59 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
|ZADEUTE CISLICE.
X:ABSOLUTNI POLOHA OSY X
W| a8 ol
SKUTPL | MERENI | +vSTUP DALSI HLED.C | ZAVRIT
Pfesazeni nulového bodu obrobku
EMEGO  Mii
Fanuc 311 Mill c28
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Meéreni

Pfesazeni nulového bodu obrobku

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

MERENI
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) | w0l [ Pomoci ,MERENI“ se provedou
OKAMZPOL. (ABS) g e o nasledujici vypocty.
X 0.000jx 0000|S 0 T |ro  mo
Y 44.090/ e s A Aktualmlhodlnota souradm(v:e stro
- 55.615 B o oo | IR Y v ;m K P je (1) - cilova hodnota soufadnice
c 0.000 =
. S j 0 o [o° 4 ® o obrobku (2).
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU
POCATEK OBROBKU|
ClSs.: 50U 0B X i L A B
00 EXT 7.190 0.000 0.000 0.000 0.000
o EE VYPOC.KOREKCI(MERENI) 0.000
02 G55 0.000
05 G5 SOURAD.STROJE SOUR. OBROB (00 B0
04 G57 AKTUALNI CIL VYSLEDEK | oo 0.000
05 G5B X 107.190 -X| x| 107.190 |000 0.000
06 G59 000 0.000
[Z.HDEJTE (ML V SOURAD.OBROE|KLU.
ZADEJTE CISLICE.
PABSOLUTNI POLOHA OSY X x10
= | =
VSTUP | STORNO
e Méfeni ukonéete pomoci ,VSTUP".
1 2 =
e
VSTUP - v
Vypocet
Presazeni nulového bodu obrobku
o Stisknéte funkéni tlacgitko.
+VSTUP
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) IEEN 5003 ; W
oxavzpoL__ ass)loxwen Jlveerevo 51 [oRe Pomoci ,+VSTUP® se provede
X 0.000 200 = DI T nasledujici vypocet.
! o NN o o o
Y z ey S 0 M5 - ,
ggg?gg 0,000 | T A T - o Aktudlni hodnota (1) + hodnota
Z c 0.000 FOV  |Goo 17 40 54
; 2.019 F R - korekce (2).
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU
POCATEK OBROBKU|
ClSs.: 50U 0B X i L A B
00 EXT 7.190 0.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 0.000
02 G55 0.000
03 G56 AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK 00 0.000
04 G57 x| 7.190 +X =X 7.190 poo 0.000
05 G5B 00 0.000
06 G59 |zADEJTE KOREKCI. 00 0.000
ZADEJTE CISLICE.
PABSOLUTNI POLOHA OSY X xno
= | =
VSTUP | STORNO
¢ Vypocet ukoncéete pomoci ,VSTUP*.
1 2 =2
VSTUP
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Graficka simulace

Pomoci grafické simulace se aktualni program
uplné vypocita a vysledek se graficky zobrazi.

MANUAL GLNDE i (CNC MEMUSER) - 15.02.49
= fox — s Aniz byste pojizdéli osami stroje, se timto zpU-
by ; 2000 ! 58 &9 sobem zkontroluje vysledek programovani. Ne-
s — spravné naprogramované kroky obrabé&ni budou
sias| potoTovas] % v€as rozpoznany a zamezi se chybnému obrabéni
$ 1. POLOTOVAR TVARU PRAVOUHLEHO ROVNOBEZNOSTENU obrobku.
u 2. VALCOWY POLOTOVAR
@ ¢ rowrovnimam “' Definice surového kusu a nastroje
a 4. VALCOVY POLOTOVAR VOLNEHOD OBRYSUS OS0U X) . . . o
’ e Definice surovych kusu
& - oo e Zvolte zalozku ,POLOTOVAR® v polozce
R T T i i menu ,START".
CISLO PROGRAMY Jxio e Definice nastroju
X Zvolte zalozku ,Korek. Nastr.“ v polozce menu
ee— »1-KOR".

Definice surového kusu

MANUAL GLNDE i

(CNC MEMVUSER)

Podrobny popis definice surového kusu nalez-
nete v kapitole ,D: Programovani Manual Guide
i, jakoz i popis definice nastroje v kapitole ,F:
Programovani nastroje”.

CIS:  NASTRI WNASTF  LHSPIG El
o [EJverax 1
02 & POVRCH 1
03 ¥ PLOFRZ 1
04 S SRAZ (] 00
05 J VYVAT. 0

08 - - 12 D7.
VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKD. 120. -] g

Upozornéni:
Y IETEYET K] E] = = i Pokud neni definovan zadny novy surovy kus,
vina | sz | erormz | ez | i | | e s sueoc | e pouzije se naposledy definovany surovy kus.

gl

Definice ndstroje

Cat BMEGO Fanue 31i Mill
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Rozvrzeni obrazovky graficka simulace

MANUAL GUIDE i

3
13:22:58

(CNC MEM/USER)

OKAMZ.POL. (ABS.) [| 0.k UJET VRETENO I3J(0 BOHREN G1101

X 100.000 G 00 SOV N 00000000

Y 244.090 @ X 0.000(S 0 100% |T 0 M 0

L o : oo T s

B 0.000 8 peed| POSUV MMW/MIN. |5 .

C 0.000 C 0.000 F 0 FOV GO0 17 40 500
100% |g 49 90 98

G69

SIMULACE-ANIMACE

INT CONT

,—J

BOHREN _G1101

00128 (TEST) ;
G1200 T2. H10. V-5. B10. [5. Al. ;

G1201 H-5. V-5. K1. C-5. LO. MO. ;

G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO.
uo. ;

G1205 H-10. V-10. R2. I-1000000. J-1000000. K3. ;

G1206 ;

G95 F0.99 ;

GO YO0 ;

GO0 X10 Z10 ; |
G1101 Q5. H1. C2. F0.1 P1. Z22. B2. L-10. Y1. ;

G1101 Q5. H1. C2. F0.1 Z22. B2. L-20. Y1. A6. S0.12 D7.
E0.13 ;

G1101 Q5. H2. C2.

F0.1 Z22. B2. L-10. Y1. U10. V120. -

(4}
8209 Chybi posuv / neni programM

0123 ===
ot (| Ed "
PREVIN || START( 9 PAUZA || JEDNTL STOP POC. KOLIZE || DRNAST || VYPSKP
1 Provozni rezim 7 Aktualni véta NC programu
2 Stav vystrahy 8 Aktualni &islo fadku v programu ISO
3 Rezim programu 9 Lista funkénich tlagitek k fizeni simulace
4 Radek hlaseni simulace 10 Barevné pohyby pojezdu:
e ¢erveny pohyb pojezdu = nastroj se pohy-
5 Zobrazeni polohy os buje rychloposuvem
5 e zeleny pohyb pojezdu = nastroj se pohybuje
6 Cislo néastroje posuvem obrabéni
Spusténi rezimu simulace
>) Prejdéte do automatického rezimu.

Pomoci funkéniho tlacitka ,SIMUL“ se otevre
obrazovka SIMULATE-ANIMATE.

EMCO Fanue 31i Mill
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POC.

KOLIZE

Funkce funkcénich tlacitek

Pfechod na zacatek simulace

Pomoci funkéniho tlac¢itka ,PREVIN“ se dostanete
na zacatek NC programu.

Spusténi simulace

Pomoci funkéniho tla¢itka ,START" se spusti
simulace. Aby bylo mozno simulaci spustit, musi
byt otevien NC program. Nazev otevieného NC
programu se zobrazi na hornim okraji okna pro-
gramu.

Jednotliva véta

Funkéni tlagitko ,JEDNTL" zpusobi zastaveni po
kazdé jednotlivé vété, pokud simulace obrabéni
probiha v kontinualnim rezimu. Je-li simulace
obrabéni ve stavu zastaveni, spusti toto tlacitko
simulaci obrabéni v rezimu jednotlivé véty.

Zastaveni simulace

Pomoci funkéniho tlacitka ,PAUZA" se zastavi
simulace a NC program. V simulaci Ize pokracovat
pomoci tlacitka ,START".

Preruseni simulace

Pomoci funkéniho tlagitka ,STOP® se prerusi
simulace a NC program. Simulaci Ize opétovné
spustit pomoci tla¢itka ,START".

Inicializace surového kusu

Pomoci funkéniho tlacitka ,POC.“ se inicializuje
obrabény surovy kus, ktery se pouziva pro ani-
maci.

Kolize obrobku

Funkeéni tla¢itko ,KOLIZE®“ spusti kontrolu inter-
ference béhem simulace. Koliduje-li bfit nastroje
v rychloposuvu s obrobkem, zobrazi se vystraha a
oblast, ktera koliduje s bfitem nastroje, se zobrazi
ve stejné barvé jako nastroj.

EMEGO Fanuc 31i Mill
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DRNAST

ZOBRZ

NEZOBR

=
===

SMAZAT

EMCO Fanue 31i Mill

NEZOBR

=
==

SMAZAT

VYPSKP

Draha nastroje

Pomoci funkéniho tlacitka ,DRNAST" se objevi
lista SIMULATE TOOL PATH s nasledujicimi
funkénimi tlacitky:

-ZOBRZ", ,NEZOBR." a ,SMAZAT"
Pomoci funkénich tla¢itek ,ZOBRZ" a ,SMAZAT*
se nakresli pouze potfebné Useky drahy nastroje.

Funkéni tlaéitko ,ZOBRZ" spusti zobrazeni drdhy
nastroje od dalsi véty.

Funkéni tlacitko ,NEZOBR" potla¢i zobrazeni
drahy nastroje od dalsi véty.

Draha nastroje se nebude kreslit tak dlouho, do-
kud nebude stisknuto funkéni tlagitko ,ZOBRZ".

Funkéni tlagitko ,SMAZAT“ vymaze dosavadni
drahu nastroje. V pfipadé pokracovani simulace
se opét objevi zobrazeni drahy nastroje.

Pomoci funkéniho tla¢itka ,ANIM“ se zvoli rezim
simulace obrabéni (animovana grafika).

Grafika VYP

Pomoci funkéniho tlac¢itka ,VYPSKP“ se ukondi
simulace obrabéni.
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VELKY

MALY

>
C
=
(@)

ZPET

«~POS

—POS

TPOS

«—
o
O
n

STRED

Zmeéna méritka a pohyb
Pomoci funkéniho tla¢itka ,VELKY" se vykres
ZVvetsi.

Pomoci funkéniho tlagitka ,MALY"“ se vykres
zmensSi.

Pomoci funkéniho tla¢itka ,AUTO" se provede
automaticka zména méfitka vykresu a pfizpUsobi
se oknu.

Funkéni tla¢itko ,ZPET" pfesune pozorovaci bod
do protilehlé polohy.

Funkéni tlacditko ,«— POS" pfesune pozorovaci
bod doleva. Nasledkem toho se nakreslena draha
nastroje pfesune smérem doprava.

Funkéni tla¢itko ,— POS*" pfesune pozorovaci bod
doprava. Nasledkem toho se nakreslena draha
nastroje pfesune smérem doleva.

Funkéni tlac¢itko ,,T POS“ pfesune pozorovaci bod
smérem nahoru. Nasledkem toho se nakreslena
draha nastroje pfesune smérem dolu.

Funkéni tlac¢itko . POS“ pfesune pozorovaci bod
smérem doll. Nasledkem toho se nakreslena
draha nastroje pfesune smérem nahoru.

Funkéni tla¢itko ,STRED" umisti stfed drahy na
stroje doprostfed okna.

C35
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OTOCIT

ISO Yz

Volba soufadnicového systému gra-
fiky

Pomoci funkéniho tlagitka ,OTOCIT“ se zvoli
soufadnicovy systém grafiky.

Toto funkéni tlacitko zvoli rovinu XY.

Toto funkéni tla¢itko zvoli rovinu ZY.

Toto funkéni tla¢itko zvoli rovinu YZ.

Toto funkéni tlacitko zvoli rovinu XZ.

Toto funkéni tlacitko zvoli rovinu ZX.

Toto funkéni tlagitko zvoli stejnouhly souradni-
covy systém s kladnym smérem osy Z smérem
nahoru.

Toto funkéni tlagitko zvoli stejnouhly souradni-
covy systém s kladnym smérem osy Z smérem
nahoru. Pozorovaci bod je viéi vy$e uvedenému
protilehly.

Toto funkéni tlacitko zvoli stejnouhly souradnicovy
systém s kladnym smérem osy Z smérem nahoru.

Toto funkéni tlagitko provede oto€eni doprava
proti sméru hodinovych ruci¢ek, s obrazovkou
jako stfedovou osou.

Toto funkéni tlagitko provede oto€eni doprava
ve sméru hodinovych ruci¢ek, s obrazovkou jako
stfedovou osou.

Toto funkéni tlagitko provede otoCeni proti sméru
hodinovych rucdicek, s obrazovkou jako stfedovou
osou.
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B

SPEED-

SPEED+

MANUAL GLNDE i

(CNC MEMWUSER)

[ =2

g ———————heub

C2. 0.1 222, B2, L-10. ¥1. U10, V120,

1-1000000. J1000000. K3. |

1P1. 22 B2 L-10. Y1,
1. G2, F0LT 222 B2, L-20. Y1. AG. 50.12 D7,

g

=T

3D konfigurace

Toto funkéni tla¢itko provede oto€eni ve sméru
hodinovych rudicek, s obrazovkou jako stfedovou
oSsou.

Toto funkéni tla¢itko provede otoceni ve sméru
hodinovych rucdicek, s obrazovkou jako stfedovou
osou.

Toto funkéni tlagitko provede oto€eni proti sméru
hodinovych rucdicek, s obrazovkou jako stfedovou
osou.

Pomoci tohoto funkéniho tladitka Ize nastavit
rychlost pfehravani simulace. K dispozici je 5
stupnu rychlosti.

3D konfigurace

Pomoci tohoto funk&niho tlaCitka se spusti 3D
konfigurace.

A

Upozornéni:

Volba moznosti nastaveni, jez jsou
k dispozici, zavisi na tom, zda je

k dispozici licence 3D View nebo nikoli.

EMEGO Fanuc 31i Mill
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Zoomovani pomoci mysi

Posunuti grafiky

K posunuti grafiky stisknéte kurzorové tlacitko.

Posunuti
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D: Programovani pomoci
MANUAL GUIDE

Upozornéni:

V tomto navodu k programovani jsou popsany vsechny funkce, jez Ize provést pomoci WinNC.
V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci WinNC, nemusi byt k dispozici vSechny funkce.

Priklad:

Frézovaci stroj Concept MILL 55 nema hlavni vieteno s regulaci polohy, proto ani nelze naprogra-

movat zadnou polohu vietena.

P -

Prehled

M-prikazy

MOO Naprogramované zastaveni

MO0O1  Volitelné zastaveni

M02 Konec programu

MO3  Vreteno ZAP, ve sméru hodinovych ruciCek

MO04  Vreteno ZAP, proti sméru hodinovych ru-
Cicek

MO0O5 Zastaveni vietena

M06 Provedeni vymény nastroje

MO7  Minimalni mazani ZAP

MO8 Chladici kapalina ZAP

M09 Chladici kapalina VYP/minimalni mazani

VYP

M10
M11

M25
M26
M27
M29

M30

M51
M52

M71
M72

M98
M99

Délici pfistroj, upnuti ZAP

Délici pfistroj, uvolnéni upnuti

Otevfit upinaci zafizeni

Zavfit upinaci zafizeni

Otoceni déliciho pfistroje

Vrtani zavitu bez vyrovnavaciho pouzdra
Konec hlavniho programu

Aktivace provozu s osou C
Deaktivace provozu s osou C

Vyfukovani ZAP
Vyfukovani VYP

Vyvolani podprogramu
Zpétny skok do vyvolavaciho programu

D1
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EDIT

=
i 5

NOVYPR

="
.,g.

VYTVOR

® PROGRAM
NAZ I MILLO1|

| ZADEJTE NAZ NOVEHO PROG.nebo NAZ NOVE SLOZKY.

G101 Q5. Hi. C2. FO.1 P1, Z22. B2, L-10. Y1. ;

(G101 Q5. H1. C2. FO.1 Z22. B2. L-20. Y1. AG. S50.12 D7.
ED.13;

G101 Q5. H2. C2. FO.1 Z22. B2. L-10. Y1. U10. V120, f

[O:CI5L0 PROGRAMU [x10

e

VYTVOR | STORND

VSeobecné

MANUAL GUIDE i vam pomaha obsluhovat CNC
fidici systémy, jez jsou nainstalovany do soustru-
ha a frézovacich stroju.

Pomoci jedné jediné obrazovky lze programy
obrabéni vytvofit, prostfednictvim animace zkon-
trolovat a obrabéni sefidit a provést.

MANUAL GUIDE i pouziva format kédu 1SO pro
programy obrabéni a cykly obrabéni za ucelem
implementace rozsSifenych operaci obrabéni.

Vytvoreni programu MA-
NUAL GUIDE i

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tlacéitko.

3 Zadejte nazev programu, resp. nazev slozky a
potvrdte pomoci ,VYTVOR®.
Pokud jiz byl nazev programu zadén, zobrazi
se pfislusné hlaseni.

Standardni format Fanuc pro nazev programu je
nasledujici:

01234. Jsou-li zadany méné nez 4 Cislice, budou
chybéjici Cislice na pfednastavenych mistech
doplnény nulami.

Upozornéni: !

Néazvy programi se mohou skladat z min. 1
az max. 32 znaku. Dovoleny jsou néasledujici

Znaky: uZZ“’ uo ai 9“’ u_“’ u+“ a u-“-

EMCO Fanue 31i Mill
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START

<>

CYKLUS

KONEC

MANUAL GLIDE i ([CHNC. MEM'USER)

saRT| POLOTOVAR]

START

VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNETE [VYBER)

ocislopRoGRANV [xi0

E|E

VLOZT | STORND

VLOZIT

Struktura programu

Novy program se zadava pomoci funkénich tlaci-
tek v nasledujicich krocich:

e START
* CYKLUS
* KONEC

Cyklus se sklada ze 2 ¢asti:

e Podminky obrabéni
e Geometrické udaje

Zacatek programu: START

1 Stisknéte funkéni tlacitko START.

Upozornéni: ?

Pro ,START" jsou k dispozici fixni tvary z tva-
rui.

2 Provedte pozadovanou volbu v zalozce START
a potvrdte pomoci ,VLOZIT*.

D3 EMEGO Fanuc 31i Mill
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Volba surového kusu

i
N 1 Stisknéte funkéni tlacitko START.
START
VANGAL GUIDE T (GG WEWUSER) ER e 2 Zvolte zalozku pro surovy kus.
00000

START| POLOTOVAR| a8

@ 1. POLOTOVAR TVARU PRAVOUHLEHO ROVNOBE ZNOS TENU
m 2. VALCOVY FOLOTOVAR

m 3. POLOTOVAR-HRANOL L
g 4. VALCOVY POLOTOVAR VOLNEHO OBRYSLIS 050U X

g 5. ROVINA XA VOLNY TVAR PRO VALEC

7.
BERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNETE [VYBER] .
L0 PROGRAMU [x10
=11 X
VYBER | STORND
3 Zvolte pozadovany surovy kus a potvrdte
pomoci ,VYBER®.
VYBER
MANUAL GLIDE | [CNC ME El oo

[zaDESTE CasLICE. .|
bl J
= 4 Zadejte udaje pro surovy kus a zadani potvrdte
— pomoci ,VLOZIT*.
VLOZIT

EMCO Fanue 31i Mill D4
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>

CYKLUS

MANUAL GLEDE i

CEEREEE

[CNC_ MEM/ISER)
DK LETI
G 00

2. UNTERPROGAMMENDE

VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZT A STISKNETE [VYBER|

PROGRAML

[x10

guy

VLOZIT

Programovani cyklu

1 Stisknéte funkéni tlaéitko ,,CYKLUS".

Pfesny popis zadani a programovani cykll na-
leznete dale za touto kapitolou v ¢asti ,Prace
s cykly“.

Konec programu: KONEC

1 Stisknéte funkéni tlacitko ,KONEC*“.

2 Provedte volbu konce programu a zadani po-
tvrdte pomoci ,VLOZIT*.

D5
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Definice surového kusu

Pokud se v programu pracuje s bodem dorazu
(napf.: G54) a transformaci (G52 ) vucéi vlastnimu
nulovému bodu obrobku, musi byt definice suro-
vého kusu popsana z bodu dorazu.

M = nulovy bod stroje
A = bod dorazu
W = nulovy bod obrobku

V' ndsledujicich situacich musi byt surovy kus
popsan z A

EMCO Fanue 31i Mill D6
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Prehled cyklu

Zde jsou uvedeny skupiny cykld s uvnitf defino-
vanymi cykly Fanuc Manual Guide /.

Vrtani

e Navrtavani G1000
Vrtani G1001

Vrtani zavitu G1002
Vystruzovani G1003
Vyvrtavani G1004

wrw

Pficné obrabéni

e Hrubovani G1020
e Obrobeni nacisto G1021

Obrabéni kontury

* Hrubovani vnéjsiho povrchu G1060

* Obrobeni vnéjSiho povrchu v ose Z nacisto
G1061

* Obrobeni stran vnéjSiho povrchu nacisto G1062

* Zkoseni vnéjSiho povrchu G1063

e Hrubovani vnitfniho povrchu G1064

e Obrobeni vnitfniho povrchu v ose Z nacisto
G1065

e Obrobeni stran vnitiniho povrchu nacisto G1066

e Zkoseni vnitfniho povrchu G1067

« Castedné obrabéni kontury, hrubovani G1068

o Casteéné obrabéni kontury, obrobeni v ose Z
nacisto G1069

o Casteéné obrabéni kontury, obrobeni stran
nacisto G1070

o Casteéné obrabéni kontury, zkoseni G1071

Frézovani kapsy

¢ Hrubovani G1040

e Obrobeni v ose Z nacisto G1041
e Obrobeni strany nacisto G1042
e Zkoseni G1043

Tvar: Schémata vrtani

e Nahodilé body G1210

Linearni body G1211

Rastrové body G1213

Body obdélniku G1214

Body kruznice G1215

Body oblouku G1216

Otvor na valci v ose A (body oblouku) G1772
¢ Otvor na valci v ose A (nahodilé body) G1773

D7
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bl

bl

b

Tvar: Kontura ¢elni plochy
 ObdéInik G1220

Tvar: Bo¢ni obrabéni kontury

e Obdélnik G1220, konvexni
Kruznice G1221, konvexni

Oval G1222,

konvexni

Polygon G1225, konvexni

Volna kontur
Rovina XA,

valec G1700
Obdélnik G1

a, konvexni
volny tvar konvexni kontury pro

220, konkavni

Kruznice G1221, konkavni

Oval G1222,

konkavni

Polygon G1225, konkavni

Volna kontur
Rovina XA,
valec G1700
Volna kontur
Rovina XA,
valec G1700

a, konkavni
volny tvar konkavni kontury pro

a, oteviena
volny tvar oteviené kontury pro

Tvar: Obrabéni kontury kapsy

e Obdélnik G1220
e Kruznice G1221

Oval G1222

Polygon G1225
Volna kontura

Rovina XA,
valec G1700

D9
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=4
u;Jiﬁ

NOVYPR

NEBO

MANUAL GLNDE i

00128 (TEST)
G1200 T2. H

G1201 15 V-5, K1 G5, L0 MD. ;
G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. G-10. D-10. E25. LD. MD.

GA5 FO.99 ;

GO X10 210 ,
G101 Q5. Hi. C2. FO1 P1. 222, B2, L10. Y1, ;

ED.13;

10. V-5, B10, L5, A1, ;

. ;
G205 HA0. V100 A2 1-1000000. J-1000000. K3. ;
G206 ;

G101 Q5. HIL G2 FOL 722 B2, L-20. Y1, A6, 50.12 D7,

G1101 Q5. H2. C2. F0.1 222, B2. L-10. Y1. U0, V1200

EMCO Fanue 31i Mill

sto Procana poe_—————
eS| | SRE
START | CYKLUS | KONEC INENT TVAR MEKOD | PEVIOR
fl
START

Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, jez zahrnuji vice
krokd obrabéni, jsou v fidicim systému uloZzena
jako cyklus. | nékteré specialni funkce jsou k dis-
pozici jako cyklus.

Definice cyklu

e Zvolte provozni rezim ,Edit".

e Zalozte novy program nebo otevfete stavajici
program.

* Pomoci rozsifujicich tlacitek zvolte listu funké-
nich tlacitek pro cykly soustruzeni, resp. frézo-
vani.

¢ Stisknéte funkéni tlacitko.

D10
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Rozeviraci okno zobrazuje riizné skupiny cykl:

e Vrtani
e Pficné obrabéni
e Obrabéni kontury

e Frézovani kapsy

MANUAL GLNDE i

A
VLOAT CYKLLUS FREZOVANL

OBR.DIRY| ROV FAEZ| TVAR OBRAB| FREZ KAPSY|

NAVRTAVANI

l& 3. FAVITOVANI

I|I‘ 4. VYSTHUZOVAN
‘l_ll 5. VYVRATAVANI '-li' 1. FIOVINNE FREZOVANI (HRUBOVANI)

é’ 2. ROVINNE FREZOVANI (DOKONCOVAI

VLOAT CYKLUS FREZOVANI

OBR.AY| ROV.FREZ| TVAR.OBRAB| FREZ KAPSY|

VLOZIT CYKLUS FREZOVANI

OBR. DII'IYl ROV. I'ﬂl'?l TVAROBRAB| FREZ KAPSY

VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLI

é 1. TVAROVE OBRABEN VNEJSIHO POVRCHUHRUBOVANI
10.CISLO PROGRAMU

6 2, TVAROVE OBRABEN VNESIHO POVAGHU
LUS FREZOVANI

TVAROVE OBRABEN VNEISIHO POVRCHLU(

OBR.DIAY| ROV_FREZ| TVAROBAAB| FREZ KAPSY]

TVARCVE OBRADEN VNEJSING POVACHU a 1. | FREZOVANI KAPSY{HRUBOVAN

é:i
‘4

IVYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A 5

Cykly vrtani

Q 5. TVAROVE OBRABEN VNITRNIHO POVACHLU) a 2. FREZOVANI KAPSY({DOKONC DNA)

Pricné obrabéni

= 6. TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU I’- ' 3. FREZOVANI KAPSY{DOKONC STRAN)

[VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNE G EIOVAN KAPSYISRAZEN)

Obrabéni kontury

(VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNETE |VYBER]

Frézovani kapsy

TR LT _ R Zvolte pozadovany cyklus a volbu potvrd'te pomo-
ci funkéniho tla¢itka ,VYBER" nebo zruste pomoci
»STORNO*.

VLOAT CYKLLUS FREZOVANL

OBR.DIRY| nOV.FREZ| TvAR.OBRAB| FREZ KAPSY| £

MAVRTAVANI

& 2. VRTAN
l& 3 ZAVITOVANI MO

|I 4. VYSTHUZOVAN
L]

d‘ 5. VYVRTAVANI

VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNETE [VYBER]

D:CISLO PROGRAMU [x10

== « Funkéni tlagitko ,VYBER® pro potvrzeni.

VYBER

EX] * Funkéni tlacitko ,STORNO® pro zrueni.

STORNO

D11 BMEGO Fanue 31i Mill
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Zadani geometrickych a
technologickych dat

MANUAL GUIDE i
OKAMZ POL.

(ABS.)

REZNE F‘ODVl\DETRILl

NESQUS./SOUSL.FREZ.
VULE NA POLOMERU
VULE V OSE

POHYB PRIBLIZEM
METODA HL.REZU
UHEL REZU

(CNG MEM/USER)

D.K LWETI VRETENOD 51

FREZOVANI KAPSY(HRUBOVANI)- VLOZIT

S

('8 NESOUSL.FR

Bfro.
clo.
z{poHaosy

X=STRAIGHT

/¥ E—

S0V
0 100%

0O BOHREN G1101
N 00000000
TO M0

14:06:25

-

54
98

IWBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

0:CISLO PROGRAMU

Nesous | Shuste

VLOZIT || STORNO

=%

EMCO Fanue 31i Mill

Pro pfepnuti zalozek prostfednictvim kurzorovych
tlaCitek se v okné vpravo nahofe objevi ,TAB

<-4

Funkéni tladitko pro viozeni zadanych dat do pro-
gramu, resp. pro preruSeni zadani dat.

Barevné pohyby pojezdu:

e Cerveny pohyb pojezdu = nastroj se pohybuje
rychloposuvem

e zeleny pohyb pojezdu = nastroj se pohybuje
posuvem obrabéni

Vstupni pole ozna¢ena pomoci * jsou volitelna a
nemusi se vypliiovat. Tato vstupni pole mohou
zUstat prazdna.

ZaloZzka pro zadani podminek obrabéni, vzdale-
nost nastroje, jakoz i dalSi detaily.

Pomoci kurzorovych tladitek <¢-> nebo <> se
Ize pfepinat mezi zalozkami. Aktivné zvolena za-
loZka je zobrazena modfe. V okné vpravo nahofe
se zobrazi ,TAB".

Menu vybéru pro zadani dat prostfednictvim
funkéniho tlacitka.

D12
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MANUAL GUIDE i
OKAMZ. POL.
-100.000

44.090

(CNC_MEM/USER)

REZNE PODM| DETAIL|

NESOUS./SOUSL.FREZ.
VULE NA POLOMERU
VULE V OSE

POHYE PRIBLIZENI
METODA HL.REZU
UHEL REZU

D.K LJETI

FREZOVANI KAPSY(HRUBOVANI)- VLOZIT

W—l NESOUSL.FR

Z=!POH.3 WsY

K= STRAIGHY

Y e —

VRETENO 51

SOV
100%

N 0
TO

0O BOHREN G1101

14:07:53
0000000
M D
ZNAKe S

54
a8

ZADETE CISLICE. (MM, INCH)

7.

[0:CISLO PROGRAMU

=%

STORNO

Pro pohyb kurzoru v ramci vstupniho pole se
zobrazi ,ZNAK &-5¢.

Funkéni tlacitko ,ZMNKUR® (zména kurzoru) se
zobrazi ve vstupnich datovych polich pro progra-
my cyklu obrabéni, tvaru a kontury.

Pomoci tohoto funkéniho tlagitka se zvoli, zda
budou kurzorova tladitka <<> a <—>> pouzita
k pfepnuti zalozek nebo pro pohyb kurzoru v ram-
ci zadanych dat ve vstupnim poli.

e Zadani dat
Stisknutim kurzorovych tlac¢itek <> nebo < >
se kurzor umisti na pozadované vstupni datové
pole.

* Pro zadani dat existuji 2 moznosti:
1. Data se zadavaji jako cisla.
Ve spodni ¢asti okna se zobrazi hlaseni ,Zadej-
te data“.

2. Data se zadavaji prostfednictvim funkéniho
tlac¢itka. Pro tato pole je na listé funk&nich tla-
Citek k dispozici menu vybéru.

Objevi se hlaseni ,Zvolte funkéni tlacitko”.

D13
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Vychozi hodnoty pro para-
metry cyklu

u EmConfig (Fanuc_i Mill)

Soubor  ?

=10l

B d R 7

Movy UloZeni heslke  Info

EMConfig je pomocnym soft-
warem pro WinNC.

[ Konfigurace
Vstupni mechaniky
Chaoticka revolverova néstrojo
Easy2control
Klavesnice
Interpret
chybova analyza

Konfigurace

Cesta NC-souboru

Cesta k datiim fidicho systému

WinNC32_Fanuc3liFanuc_i.M\PRG Volba cesty...
C:\WinNC32_Fanuc3iifFanuc_i.M\L  Volba cesty...

Pomoci EMConfig Ize ménit na-
staveni WinNC.

EmConfia Viménny adresat [ vobacesty.. Otevreni EMCOnflg a volba bodu
EmLaunch _ konfigurace:
3D-View jazyk fizeni Cesky hd
Metrickd desetinna mista 3 =
Desetinnd mista v coulech 5 hd
Stroj MILL250D B
Velikast zobrazeni 1152x864 d
Wychozi hodnoty pro parametry cykld Uchovavat vidy hd
Uchovavat vidy
Ingorovat kontrolu sprévnost pi ukladant Mahradit po restartu
Uchovat naposledy zadana data cykld jake wychozi parametry: ;I
“ | [El

Vychozi hodnoty pro parametry cykli

Upozornéni:
Pokud jiz byly cykly jednou naprogramova-
ny, pak jsou tyto vstupni hodnoty ulozeny a
pfi dalsim spusténi navrzeny jako vychozi
hodnoty. To mlze byt nepfiznivé pfi zaskolo-
vani, a proto Ize konfiguraci provadét pomoci
EMConfig.

P .

V ¢asti Vychozi hodnoty pro parametry cykll Ize
provést nasledujici nastaveni:

e uchovavat vzdy
naposledy zadana data cyklu zUstanou zacho-
vana i po restartu fidiciho systému

¢ nahradit po restartu
naposledy zadana data cyklu zUstanou zacho-
vana, pokud bézi fidici systém

e nikdy neuchovéavat
data cykll se po opusténi cyklu okamzité na-
stavi na vychozi hodnoty

EMCO Fanue 31i Mill
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Ignorovani kontroly sprav-
nosti pri ukladani

PN emconfig (Fanuc_i Mill)* i (=]
Soubor 7

B *

Movy UloZeni heslo  Info

= Konfigurace

- Vstupni mechaniky
[} Chaotick revolverova nastrojo
[} Easy2control

Konfigurace

Cesta NC-souboru WinNC32_Fanuc31\Fanuc_i.M\PRG Volba cesty...

- Kl&vesrii
avesnics Cesta k datfim fidiciho systému CA\WinNC32_Fanuc31iFanuc MY Volba cesty...
Interpret
chybova analjza
EmConfig Wyménny adresar P Volba cesty...
EmLaunch
30-View jazyk Fizeni Cesky =
Metrické desetinna mista 3 =
Desetinna mista v coulech 5 ad
Stroj MILL250D B
Welikost zobrazeni 1152x854 hal
Wychoz hodnoty pro parametry cykid Uchovavat vidy 2
Ingorovat kontrolu spravnost pfi ukladan’ v
r 5 = ==
— < ————|Toto nastaveni aktivujte, aby bylo cykly moZno ulogiti pres
Tofo nastaenf aktivuite, aby byio cukly moing WoZLt 0SS ise chybove hiseni. Prisluing chybova hiégent sice budou =
a5eni sice budou existovat i nadale, ale funkeni tadthe Prel o 4se ale funkén Haditko 'Prevalt bude i pfesto k dispozici
[D— T =l
\ | | 4

Nastaveni kontroly spravnosti pro ukladani

D15

Pomoci tohoto zasSkrtavaciho
policka lze aktivovat nebo deak-
tivovat kontrolu spravnosti pfi
ukladani.

Aktivujte toto nastaveni, abyste
cykly mohli ulozit i pfes vyskytuji-
ci se chybové hlaSeni. Pfislusna
chybova hlaseni sice nadale trva-
ji, funkéni tla¢itko ,Prevzit” vSak i
pfesto bude k dispozici.

EMEGO Fanuc 31i Mill
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Nastaveni merné soustavy

P EmConfig (Fanuc_i Ml —im=] Pomoci tohoto zaskrtavaciho tla-
5“""’ ’u = 3 ¢itka lze pro Fidici systém zvolit
Novj Ubfeni t=io Info metrickou mérnou soustavu nebo
e Enconfi mérnou soustavu v palcich.

- Vistupni mechaniky
[#- Chaotickd revolverova ndstrojo
[#-Easy2contral
-~ Klévesnice
Interpret

chybovd analyza —
EmConfig EmConfig-jazyk Cesky h
EmLaunch
3D-View
Systém méfeni metricky hd

Nastaveni systému mereni metricky nebo f
Pro aktivad nastaveni musite restartovat

Mastaveni systému méfeni metricky neba palcowy. ;I
Pro aktivad nastaveni musite restartovat program.

4 I = |

\ | \ 4

Nastaveni metrické mérné soustavy nebo mérné
soustavy v palcich

Upozornéni: 2

Programy v palcich nelze pouzivat v metric-
kém fidicim systému (a naopak).

Tabulka jednotek

Délkové rozméry v palcich Délkové rozméry, metrické
stopa” palec mm m m mm palec stopa
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
palec ? stopa mm m mm m palec stopa
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) stopa: pouze u konstantni fezné rychlosti

°) palec: standardni zadani

EMECO Fanue 3 1i Mill D16
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Vrtani

Navrtavani G1000
Vrtani G1001

Vrtani zavitu G1002
Vystruzovani G1003
Vyvrtavani G1004

D17 BMEGO Fanue 31i Mill
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\ 1. NAVRTAVANI IS 4
é -' Navrtavani G1000
CYKLUS | |OBR.DIRY]
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir R Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. VRETENO B |0 00000 H H A {
h — EEREE 3 0 SOV N oooooooo jsou volitelna a nemusi
v 44,090 X 0000 - 0% T o M 0 se vyplriovat.
i NAVRTAVANI- VLOZAIT
g REZNE PODM|

TYP OBRABENI

REZ.NAVR.DO RF.BODU I-{POC.POL 1

1 BOD 20,

HLOUBKA REZU L={-12.

VULE C—hﬂ.

RYCHLOST POSUVU F-{50.

POHYB PRIBLIZENI Z—{- POH.3 05Y

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s
j0:CISLO PROGRAMU X10 y

Ncm_l PRODL VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

* [NORMAL]: Bez doby prodlevy. (Po¢ate¢ni hodnota).

W |Typ obrabéni « [PRODL]: S dobou prodievy.

* [TYP 1]: PFi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (Pogatelni hodnota).

| Rezim zpétného pohybu * [TYP 2]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.

* [TYP 3]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.

Bezpeéna vzdalenost 1

J (NVP) Souradnice bodu I.
L Hloubka vrtani (vztazna za- Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
kladna)
c Bezpecéna vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R (hodnota poloméru,
(vztazna zékladna) kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)

Doba prodlevy na dné otvoru. Pokud tato odpadd, pfevezme se 0.

P Doba prodievy (v sekundach, kladna hodnota)

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
Z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ateéniho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-
VOZU.

EMECO Fanue 3 1i Mill D18



ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

Popis cyklu

1 Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

2 Nastroj se do koncové polohy obrabéni pohy-
buje rychlosti posuvu (F).

3 Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zaCatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Draha ndstroje

D19 EMEGO Fanuc 31i Mill
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< e Vrtani G1001
CYKLUS | [OBR.DIRY|
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 6085 Pole ozna¢ena pomoci *
— WS S jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i VRTANI- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|
TYP OBRABENI w- [T
GO PAST AMOUNT SET H{NOTHING
REZ.NAVR.DO RF.BODU I=|FDC.POI_-1
1 BOD Haoo
HLOUBKA REZU Lf4s.
VULE clio.
RYCHLOST POSUVU FJs0,
POHYE PRIBLIZENI zPOH3 0SY
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. g
j0:CISLO PROGRAMU [x10
“MEMEHRE = [
NORMAL | PRODL ODL_EH V RYCH VLOZIT § STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
* [NORMAL]: Bez doby prodlevy. (Po¢ate¢ni hodnota).
s * [PRODL]: S dobou prodlevy.
W |Typ obrabéni « [HLUBD]J: Vyvrtavani hlubokych d&r.
* [UPINS]: S dobou prodlevy.
¢ [NIC]: Hloubka otvoru vztazena ke stopce nastroje
H Nastaveni hodnoty drah e [NASTUP]: Hloubka otvoru vztazena ke hrotu nastroje
y y Pro nastaveni [NASTUP] jsou v detailech k dispozici parametry U,
V, K, jakoz i funkéni tla¢itko [VYPOC].
N . Hloubka fezu provedena pro kazdy fez (hodnota poloméru, kladna
Q Hioubka zdvihu (INCR+) hodnota). Pouze u vyvrtavani hlubokych dér a odlomeni tfisek.
* [TYP 1]: PFi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (PoCatelni hodnota).
| Rezim zpétného pohybu * [TYP 2]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.
* [TYP 3]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.
Bezpecnéa vzdalenost 1 .
J (NVP) Souradnice bodu I.
L H!oubka vrtani (vztazna Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota).
zakladna)
c Bezpecéna vzdalenost (vztaz- | Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
na zakladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota).

EMCO Fanue 31i Mill
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Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

Doba prodlevy na dné otvoru. Pokud tato odpada, pfevezme se 0.

P* |Doba prodlevy (v sekundach, kladna hodnota)
Pouze u typu obrabéni [PRODL].
¢ [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
V4 Pohyb nabéhu polohy do poc¢atecniho bodu obrdbéni v 3osém synchronnim pro-
VOZU.
Detail
Datovy prvek Vyznam
A* | Pocatecni hloubka fezu Pro poc¢atecni hloubku fezu A plati po€ate¢ni posuv S
S* |Pocatecni posuv Rychlost posuvu po spusténi
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv Rychlost posuvu na konci
U Prdmér nastroje Zadani priméru nastroje
Uhel bfitu Zadani uhlu bfitu
K Pfebéh (INCR+) Zadani pfebéhu

D21 BMEGO Fanue 31i Mill
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Draha nastroje

Draha ndstroje

EMCO Fanue 31i Mill

Popis cyklu: s/bez doby prodlevy

1

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se do koncové polohy obrabéni pohy-
buje rychlosti posuvu (F).

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zaCatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Popis cyklu: Vyvrtavani hlubokych dér

1

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na za-
¢atku obrabéni + hloubka prvniho fezu (D1)“
rychlosti posuvu (F).

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zaCatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se pohybuje do polohy ,koncové po-
loha obrabéni pfedchoziho fezu + vzdalenost
zpétného pohybu (U)“ rychloposuvem.

Néstroj se pohybuje do polohy ,koncova polo-
ha obrabéni pfedchoziho fezu - kompenzace
hloubky fezu (Dn)“ rychlosti posuvu (F).

Kroky <3> az <5> se opakuji, az dokud nebude
dosazeno posledni koncové polohy obrabéni.

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.
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Draha ndstroje

Popis cyklu: Odlomeni tfisek

1

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na za-
¢atku obrabéni + hloubka prvniho fezu (D1)“
rychlosti posuvu (F).

Nastroj se pohybuje do polohy ,aktudlni poloha
+ vzdalenost zpétného pohybu (U)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se pohybuje do polohy ,koncova polo-
ha obrabéni pfedchoziho fezu - kompenzace
hloubky fezu (Dn)“ rychlosti posuvu (F).

Kroky <3> a <4> se opakuji, az dokud nebude
dosazeno koncové polohy obrabéni.

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.
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<

& 3. ZAVITOVANI

Vrtani zavitu G1002

CYKLUS | [OBR.DIRY|
MANUAL GUIDE i (GNC MEM/USER) | coir [EEED Pole ozna¢ena pomoci *
LT 00 ?. 50000000 jsou volitelnd a nemusi
M 44.090 = ooo[S 0 o o M 0 se vyplfovat.
i ZAVITOVANI- VLOZAIT
B REZNE PODM|
I TYP OBRABENI L8 NORMAL
TYP ZAVITNIKU R-{PLOVOU.ZAV
STOUPANI ZAVITU D—|— 2.
REZNAVR.DO RF.BODU I{pocPOL1T
1 BOD Heo.
HLOUBKA REZU Lf45.
VULE cf1i5.
DOBA PRODLEVY P2
POHYB PRIBLIZENI Z—|— POH.3 OSY
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. g
j0:CISLO PROGRAMU x10
”DMIJ ZPET \I'L=02IT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
W Tvp obrabéni * [NORMAL]: Vrtani zavitu ve sméru hodinovych rucicek.
yp - [DOZADUJ: Vrtani zavitu proti sméru hodinovych rugigek.
- » [VYROVN]: Rezani zavitu s vyrovnavacim skligidlem.
R Typ zavitu PR . . .
e [ST-ZAV]: Rezani zavitu bez vyrovnavaciho skli¢idla.
D Stoupani zavitu Stoupani zavitniku (hodnota poloméru, kladna hodnota).
* [TYP 1]: PFi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (Pogatelni hodnota).
| Rezim zpétného pohybu * [TYP 2]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.
* [TYP 3]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.
Bezpeéna vzdalenost 1 .
J (NVP) Souradnice bodu I.
L H!oubka vrtani (vztazna Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota).
zakladna)
c Bezpecna vzdalenost (vztaz- | Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
na zakladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
N Doba prodlevy na dné otvoru. Pokud tato odpada, pfevezme
P Doba prodievy se 0. (v sekundach, kladna hodnota)
e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
4 Pohyb nabéhu polohy do pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
VOZU.
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Draha nastroje

Popis cyklu:

1

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se do koncové polohy obrabéni pohy-
buje rychlosti posuvu (F).

Zastaveni vietena.

Vieteno se otaci v opaéném sméru otaceni.
Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlosti

posuvu (F).

Vieteno pfejde do normalniho sméru otaceni.
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4. VYSTRUZOVANI SAvAni
é I|_Il Vystruzovani G1003
CYKLUS | |OBR.DIRY]
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl s Pole oznacena pomoci *
OKANZ POL o 0000 i itelna '
h — EEREE 3 0 SOV N oooooooo jsou volitelna a nemusi
v 44,090 X 0000 100% [T 0 M 0 se vyplriovat.
i VYSTRUZOVANI- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|

TYP OBRABENI

REZ.NAVR.DO RF.BODU 1/POC.POL-1

1 BOD Hio.

HLOUBKA REZU L5,

VULE cl20.

RYCHLOST POSUVU FJ50.

POHYB PRIBLIZENI Z—{- POH.3 OSY

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s
j0:CISLO PROGRAMU X10

[l | %
vyam | Rvcre | probL VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

» [POSUV]: Nastroj se dna otvoru vytahuje zpét

rychlosti posuvu.

w Typ obrabéni * [RYCHL.] : Nastroj se dna otvoru vytahuje zpét rychloposuvem.
* [PRODL.] : Po dobé prodlevy na dné otvoru se nastroj vytahuje
zpét rychlosti posuvu.

* [TYP 1]: PFi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (Pogatelni hodnota).

| Rezim zpétného pohybu * [TYP 2]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.

* [TYP 3]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.

Bezpeéna vzdalenost 1

J (NVP) Souradnice bodu I.

L H!oubka vrtani (vztazna Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota).
zakladna)

c Bezpecna vzdalenost (vztaz- | Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
na zakladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).

F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)

Doba prodlevy na dné otvoru. Pokud tato odpada, pfevezme
P* |Doba prodlevy se 0. (v sekundach, kladna hodnota).
Pouze u typu obrabéni [PRODL].

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
Z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
VOZU.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

A* |Pocatecni hloubka fezu Pro pocatecni hloubku fezu A plati po¢ate¢ni posuv S
S* |Pocate¢ni posuv Rychlost posuvu po spusténi

D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv Rychlost posuvu na konci

Popis cyklu:

1 Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

=~pa
N 2 Nastroj se do koncové polohy obrabéni pohy-
C buje rychlosti posuvu (F).

3 Zastaveni vietena.

Draha ndstroje

4 Vfeteno se otaci v opacném sméru otaceni.

5 Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlosti
posuvu (F).

6 Vfeteno pfejde do normalniho sméru otaceni.
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é é‘ > VYVRTAVANI Vyvrtavani G1004

CYKLUS | |OBR.DIRY|

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | corr KCICEE Pole ozna¢ena pomoci *
OKAVE POL o oooo ! iteln '
< - DX WEL | E 0 Sov N ameoooo jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 _~ 100% [T 0O M 0 se vyplnovat.
i VYVRTAVANI- VLOAT
g REZNE PODM| DETAIL|

TYP OBRABENI BRez posuv |

REZ.NAVR.DO RF.BODU 1-/POC.POL-1

1 BOD Jfz0.

HLOUBKA REZU L5,

VULE C—l|- 15,

RYCHLOST POSUVU F50.

POHYB PRIBLIZENI Z—IPOH.a sy

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. !
I0:CISLO PROGRAMU x10

-
U (&l A E:
vyom | RychL | PRODL VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

» [POSUV]: Nastroj se dna otvoru vytahuje zpét

rychlosti posuvu.

w Typ obrabéni * [RYCHL.] : Nastroj se dna otvoru vytahuje zpét rychloposuvem.
* [PRODL.] : Po dobé prodlevy na dné otvoru se nastroj vytahuje
zpét rychlosti posuvu.

* [TYP 1]: PFi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (Pogatelni hodnota).

| Rezim zpétného pohybu * [TYP 2]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.

* [TYP 3]: VSechny pohyby mezi otvory v€etné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.

Bezpeéna vzdalenost 1

J (NVP) Souradnice bodu I.

L H!oubka vrtani (vztazna Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota).
zakladna)

c Bezpecna vzdalenost (vztaz- | Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
na zakladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).

F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)

Doba prodlevy na dné otvoru. Pokud tato odpada, pfevezme
P* |Doba prodlevy se 0. (v sekundach, kladna hodnota).
Pouze u typu obrabéni [PRODL].

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
Z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
VOZU.
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Detail
Datovy prvek Vyznam
A* |Pocatecni hloubka fezu Pro pocatecni hloubku fezu A plati po¢ate¢ni posuv S
S* |Pocate¢ni posuv Rychlost posuvu po spusténi
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv Rychlost posuvu na konci
Popis cyklu:

1 Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlopo-
suvem.

2 Nastroj se do koncové polohy obrabéni pohy-
buje rychlosti posuvu (F).

3 Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
Dréha néstroje zacatku obrabéni + vzdalenost (C)“ rychlosti
zpétného pohybu posuvu (Fr).
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Priché obrabéni
¢ Hrubovani G1020

h e Obrobeni nacisto G1021
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S hag L FOUNNEFREZOMN | Rovinné frézovani (hrubo-
CYKLUS | IFREZ

vani) G1020

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor IR Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZPOL. VRETENO 1 [{ellLl] i i 5 i
- ——. WS 0 SOV [N 000000 jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X s _ 100% [T 0 M0 se vyplnhovat.
i ROVINNE FREZOVANI (HRUBOVANI)- VLOZIT
g REZNE PDDMl DETAIL|
TLOUSTKA T-
PRID.NA DOKONC. H-{O.S K
HL.REZU NA POLOMERU L—|5.
HLOUBKA REZU V OSE J=|D.2 -
RYCHL.POSUVU-POLOM. F=|20.
RYCHLOST POSUVU-OSA E—|20.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) !
0:CISLO PROGRAMU |x10
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni nahrubo |Pramér celni frézy
H* |Rozmér obrobeni nadisto Rozmér obrobeni nacisto pfi pficném obrabéni.
L Pfisuv strany Hloubka fezu ve sméru poloméru nastroje k dal$i draze fezu.
J* Pfisuv hloubky Hloubka Fezu ve sméru osy nastroje na operaci fezu.
Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru
F Posuv XY y Stp P P
nastroje.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru
E Hloubka posuvu pfisuvu yenic P P
osy nastroje.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

I 1. Ubér tfisky

Hodnota override posuvu pro prvni fez je ze 100 % dana pevné a
nelze ji ménit.

W Metoda obrabéni

« [JEDNOTL]: Rezani ve sméru poloméru néstroje se provadi vzdy
ve stejném sméru.
« [TAMZPET]: Rezani ve sméru poloméru nastroje se provadi
dopfedu a dozadu.

P Metoda posuvu drahy

* [ANQ]: Navrat do bodu R pfed najetim do poc¢ate¢niho bodu dalsi
drahy fezu (ve sméru osy nastroje).

* [NE]: Pfimé najeti do pocatecniho bodu dalSi drahy fezu bez
navratu do bodu R.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET]

Vv Vnéjsi posuv

Rychlost posuvu, se kterou nastroj pojizdi do po¢ateéniho bodu
dal$i drahy fezu. Je-li rychlost posuvu nastavena na 0, pojezd na-
stroje se provadi rychloposuvem.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET]

C Bezpecna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabénou plochou surového kusu a po¢ate¢nim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

M Bezpelna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi koncem obrabé&ného obrobku a koncem nastroje
v poloze zpétného pohybu (hodnota poloméru).

A Smér obrabéni

+ [DOPRAVA]: Rezani se provadi smérem doprava, jak je znazor-
néno v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede
v prvni draze fezu smérem doprava.

+ [DOLEVA]: Rezani se provadi smérem doleva, jak je znazornéno
v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem doleva.

+ [NAHORU]: Rezani se provadi smérem nahoru, jak je znazornéno
v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem nahoru.

+ [DOLU]: Rezéani se provadi smérem doll, jak je znazornéno
v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem dold.

Skute¢ny smér fezani je uréen soufadnicovou osou, jez je znazor-
néna v nakresu.

B Smér pfesazeni obrabéni

+ [DOPRAVA]: Rezani se béhem zmé&ny mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doprava, jak je znazornéno v nakresu.

+ [DOLEVA]: Rezani se b&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doleva, jak je znazornéno v nakresu.

+ [NAHORU]J: Rezani se b&hem zmé&ny mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem nahoru, jak je znazornéno v nakresu.

+ [DOLU]: Rezani se b&hem zmé&ny mezi dvéma drahami fezu pro-
vadi smérem dold, jak je znazornéno v nakresu.

Skuteény smér fezani je uréen soufadnicovou osou, jez je znazor-
néna v nakresu.

z Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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é ROV. b ooxoncovany | Rovinné frézovani (obro-

| [a—d (DOKONCOVANI)
beni nacisto) G1021
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | cor ECEERS Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. [VRETENO St |l i i 5 i
= — WS 0 SOV | oooooen jsou volitelna a nemusi
v 44.090 X 0:000 —_— too% T o M 0 se vypliovat.
i ROVINNE FREZOVANI (DOKONCOVANI)- VLOZIT
g REZNE PDDMl DETAIL|
HL.REZU NA POLOMERU -
RYCHL.POSUVU-POLOM. F—| 20.
RYCHLOST POSUVU-OSA E={20.
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) - |
10:CISLO PROGRAMU X10
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
L Pfisuv strany Hloubka fezu ve sméru poloméru nastroje k dalsi draze fezu.
Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru
F Posuv XY ychiost p p P
nastroje.
- Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru
E Hloubka posuvu pfisuvu yenic P P
osy nastroje.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

W Metoda obrabéni

« [JEDNOTL]: Rezani ve sméru poloméru nastroje se provadi vzdy
ve stejném sméru.
« [TAMZPET]: Rezani ve sméru poloméru ndstroje se provadi
dopredu a dozadu.

P Metoda posuvu drahy

* [ANO]: Navrat do bodu R pfed najetim do po¢ate¢niho bodu dalsi
drahy fezu (ve sméru osy nastroje).

* [NE]: Pfimé najeti do pocate¢niho bodu dalSi drahy fezu bez
navratu do bodu R.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET]

\Y Vnéjsi posuv

Rychlost posuvu, se kterou nastroj pojizdi do pocate¢niho bodu
dal$i drahy fezu. Je-li rychlost posuvu nastavena na 0, pojezd na-
stroje se provadi rychloposuvem.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET]

C Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrédbénou plochou surového kusu a po¢atecnim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

M Bezpecna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi koncem obrabé&ného obrobku a koncem nastroje
v poloze zpétného pohybu (hodnota poloméru).

A Smér obrabéni

+ [DOPRAVA]: Rezani se provadi smé&rem doprava, jak je znazor-
néno v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede
v prvni draze fezu smérem doprava.

+ [DOLEVA]: Rezani se provadi smérem doleva, jak je znazornéno
v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem doleva.

+ [NAHORUJ: Rezani se provadi smérem nahoru, jak je znazornéno
v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem nahoru.

+ [DOLU]: Rezani se provadi smérem dolil, jak je znazornéno
v nakresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem dold.

Skute€ny smér fezani je uréen soufadnicovou osou, jez je znazor-
néna v nakresu.

B Smeér presazeni obrabéni

+ [DOPRAVA]: Rezani se béhem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doprava, jak je znazornéno v nakresu.

+ [DOLEVA]: Rezani se b&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doleva, jak je znazornéno v nakresu.

+ [NAHORU]J: Rezani se b&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem nahoru, jak je znazornéno v nakresu.

+ [DOLU]: Rezéani se b&hem zmé&ny mezi dvéma drahami fezu pro-
vadi smérem dold, jak je znazornéno v nakresu.

Skute¢ny smér fezani je uréen soufadnicovou osou, jez je znazor-
néna v nakresu.

Z  |Pohyb nab&hu

¢ [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do pocéate¢niho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-
vozu.
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Obrabéni kontury

e Hrubovani vnéjsiho povrchu G1060

e Obrobeni vnéjsiho povrchu v ose Z nacisto
G1061

e Obrobeni stran vnéjsiho povrchu nacisto G1062

e Zkoseni vnéjSiho povrchu G1063

e Hrubovani vnitfniho povrchu G1064

e Obrobeni vnitfniho povrchu v ose Z nacisto
G1065

¢ Obrobeni stran vnitiniho povrchu nacisto G1066

e Zkoseni vnitfiniho povrchu G1067

« Castedné obrabéni kontury, hrubovani G1068

« Castedné obrabéni kontury, obrobeni v ose Z
nacisto G1069

« Castedné obrabéni kontury, obrobeni stran na-
¢isto G1070

« Casteéné obrabéni kontury, zkoseni G1071
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é & 1. TVAROVE OBRABENI
TVAR. VNEJSIHO POVRCHU Vnejsi povrch (hrubovani)
cykLus | losras (HRUBOVANI) G1060
MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) | coir R Pole ozna¢ena pomoci *
)KAM:’.PG[. Wg 003;]:3000 jsou volitelna a nemusi
v X 0000 100% [T 0 M 0 se vyplriovat.
i TVAROVE OBRABENI VNEJSIHO POVRCHU{HRUBOVANI)- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA
BOCNI TLOUSTKA
HL.REZL NA POLOMERU
HLOUBKA REZU V OSE
STRAN.PRID.NA DOK.
PRIDAVEK NA DOK.DNA
RYCH.POS.-JEDEN REZ
RYCH.POS.-OBA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) s
0:CISLO PROGRAMU X10 8
VLTD?.‘IT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
. Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
L Pfisuv strany N Y X ) . .
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Hloubka Fezu ve sméru osy nastroje na operaci fezu (hodnota po-
o loméru, kladna hodnota).
J* Pfisuv hloubk P N ] . L
y Standardni je (rozmér obrobeni u dna - rozmér obrobeni nacisto
u dna).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u bo&ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv diléiho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
oy Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
V Posuv plného fezu <o P
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
. Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu Y . vp P p y J
pfi obrabéni bocnich ploch.

EMCO Fanue 31i Mill
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Hodnota override posuvu pro prvni fez je ze 100 % dana pevné a

M |1. Ubgr tfisky R
nelze ji ménit.
* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,

W Nesousledné/sousledné pficemz se nastroj ota¢i ve smeéru hodinovych rudicek.
* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj ota¢i ve sméru hodinovych rucicek.

c Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabénou plochou surového kusu a poc¢ateé¢nim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na boc¢ni plochu se provadi ve formé& pFimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vucéi prvni kontufe pfi obrabéni boc¢ni plochy.
Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢&ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vaci posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc&ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vG¢i posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.
Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/dréaha odjeti je prfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v* | Unhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

) Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

¢ [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

Z Pohyb nabéhu polohy do pocéate¢niho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-

VOZzZuUu.
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N

Obrabéni s pfisuvem

Obrabéni s pfi-
suvem ve sméru
osy nastroje

ve sméru poloméru X’
nastroje
Pfiblizeni

Zpétny pohyb

il

I |

Draha néstroje G1060, G1064, G1068

EMCO Fanue 31i Mill

Popis cyklu pro G1060, G1064 a G1068:
Odstranuje se kontura bo¢ni plochy profilu ob-
rabéni. Vytvori se nasledujici draha nastroje.

1 Nastroj se pohybuje k hornimu pocateé¢nimu
bodu najeti.

2 Nastroj se pohybuje do vySky plochy obrabéni.
3 Nastroj feze podél kontury bo&ni plochy profilu
obrabéni.

Nastroj feze obrabé&nim s pfisuvem ve sméru
poloméru nastroje, az dokud nebude odstra-
nén pfidavek na obrabéni ve smeéru poloméru
nastroje.

4 Kroky <2> a <3> se opakuiji, az dokud pfidavek
na obrabéni ve sméru osy nastroje nebude
odstranén.

5 Nastroj se vrati zpét.
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Prvni pfisuv ~
Cyklus obrabéni
ve sméru poloméru

nastroje

o

Pocate¢ni bod obrabéni

G\

Pocate¢ni bod pfiblizeni

Vzdalenost C ve sméru osy
nastroje

Y ‘ ; /
]
Rezana Y ’

velikost F v prvnim
pfisuvu cyklu obrabéni ve
smeéru nastroje

Vyska profilu obrabéni,
vyska plochy

Najeti G1060, G1064, G1068

Vzdalenost C ve sméru osy
nastroje

Vyska horni plochy profilu
obrabéni T

—

Zpétny pohyb G1060, G1064, G1068

Popis cyklu Najeti:

1 Nastroj provadi pojezd do polohy ,vySka horni
plochy profilu obrabéni + vzdalenost (C) ve
sméru osy nastroje” rychloposuvem.

2 Nastroj provadi pojezd do polohy ,fezana ve-

likost v prvnim cyklu obrabéni s pfisuvem ve
sméru osy nastroje - vzdalenost (C) ve sméru
osy nastroje” rychlosti posuvu (E), jez je urCe-
na pro pohyb ve sméru osy nastroje.

3 Nastroj najede ve sméru poloméru nastroje do
pocate¢niho bodu pro prvni cyklus obrabéni
s pfisuvem ve sméru poloméru nastroje.

Popis cyklu Zpétny pohyb:

1 Nastroj se pohybuje od koncového bodu najeti
do polohy ,vySka horni plochy profilu obrabéni
+ vzdalenost (C) ve sméru osy nastroje” rych-
losti posuvu (E), jez je urena pro pohyb ve
smeéru osy nastroje.
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to ve

smért-polo

nastroje Pfidavek na
obrabéni ve
sméru poloméru

astroje

Prvni

cyklus

obrabéni

s pfisuvem

Druhy
cyklus

-

obrabéni s pfisu N
— FY
Treti
cyklus obrabéni's pfi .

i o Ry,
i — hﬁ
N
vem
/ ~——— kazdém cyklu obrabéni
= ~5-plisuvdm ve sméru

\astroje

Zpétny pohyb

nastfojem pro hrubogan

®
Rychlost posuvu Fd, jez ¢
je uréena pro dvoustran-
( \\ né obrabéni nastrojem
pro hrubovani

Obrabéni s pfisuvem ve sméru poloméru ndstroje
G1060, G1064, G1068

Popis cyklu Vyrovnani poloméru nastroje:

1 Nastroj se za ucelem fezani pohybuje podél
kontury od prvniho podate¢niho bodu cyklu
obrabéni s pfisuvem do koncového bodu rych-
losti posuvu (F), jez je uréena pro jednostranné
obrabéni nastrojem pro hrubovani.

Nastroj najizdi podle nasledujiciho postupu.

Kdyz se pocateéni bod obrabéni s pfisuvem
shoduje s koncovym bodem obrabéni s pfi-
suvem: Nastroj najede do dal§iho pocatec-
niho bodu obrabéni s pfisuvem v normalnim
sméru rychlosti posuvu (F), jez je uréena pro
dvoustranné obrabéni nastrojem pro hrubova-
ni.

Kdyz se pocate¢ni bod obrabéni s pfisuvem
neshoduje s koncovym bodem obrabéni s pfi-
suvem: Nastroj najede do druhého pocatecni-
ho bodu obrabéni s pfisuvem.

Nastroj se za ucelem fezani pohybuje podél
kontury profilu obrabéni rychlosti posuvu (F),
jez je urCena pro jednostranné obrabéni na-
strojem pro hrubovani.

Kroky <2> a <3> se opakuji, az dokud pfidavek
na obrabéni (pfidavek na obrabéni ve sméru
poloméru nastroje - rozmér obrobeni nadisto)
nebude odstranén.

Nastroj se vrati zpét.
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P |l (S

TVAR.

2. TVAROVE OBRABENI
VNEJSIHO POVRCHU

Vnéjsi povrch (obrobeni

DOKONC. DNA)
cYkLUs | |oBRAB ( “ .
v ose Z nacisto) G1061
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor RS Pole oznacena pomoci *
OKAMZ.POL. VRETENO 1 [{ellLl] i i : i
C - WS 0 Sov N amoooo jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X o0 100% [T 0 M 0 se vyplriovat.
i TVAROVE OBRABENI VNEJSIHO POVRCHU{DOKONC. DNA)- VLOZT
g REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA =0 |
BOCNI TLOUSTKA S5+{3.
STRAN.PRID.NA DOK. KJos  °
PRIDAVEK NA DOK.DNA H=|I:I.5 |
HL.REZU NA POLOMERU L=|2.
RYCH.POS.-JEDEN REZ F—IEU.
RYCH.POS.-OBA ZPUS. 'H. 50.
RYCHLOST POSUVU-OSA Edfzo.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) !
0:CISLO PROGRAMU |x10
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u bo&ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
- Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
L Pfisuv strany N Y X ) + .
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
0y Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y Posuv plného rezu v o PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M ke e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Nesousledné/sousledné

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pfiemz se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpecné vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obréabénou plochou surového kusu a po¢atecnim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky
tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.

* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha najeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

Typ odjeti

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni boc¢ni plo-
chy.

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz je
pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polomeéru,
kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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A

o . | Ty
Obrabéni s pfisuvem

_\_/. (,-
ve smeéru polome A\
nastroje
Zpétny po

Draha néstroje G1061, G1065, G1069

Popis cyklu pro G1061, G1065 a G1069:
Obrabi se plocha dna kontury boé&ni plochy
profilu obrabéni. Vytvofi se nasledujici draha
nastroje.

1 Nastroj se pohybuje k poé¢ate¢nimu bodu najeti
profilu obrabéni.

2 Nastroj se pohybuje do vysky plochy obrabéni
profilu obrabéni.

3 Nastroj se za ucelem fezani pohybuje podél
kontury bo¢ni plochy profilu obrabéni.

Nastroj feze obrabé&nim s pfisuvem ve sméru
poloméru nastroje, az dokud nebude odstra-
nén pfidavek na obrabéni ve smeéru poloméru
nastroje.

4 Nastroj se vrati zpét.
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//

Prvni
cyklus obrabéni
s pfisuvem ve
sméru poloméru
nastroje

Pocate¢ni bod

obrabéni

O\ Pog&ateéni bod

pfiblizeni

Vzdalenost C ve sméru
osy nastroje

Vyska horni
/-'ﬁlochy
profilu
obrabéni
Vyska
plechy dna
rofilu obrabéni

Najeti G1061, G1065, G1069

Vzdalenost C ve
smeru
osy nastroje

Vys8ka horni
plochy T
profilu
obrabéni

Zpétny pohyb G1061, G1065, G1069

Popis cyklu Najeti:

1

Nastroj provadi pojezd do polohy ,vySka horni
plochy profilu obrabéni + vzdalenost (C) ve
sméru osy nastroje” rychloposuvem.

Nastroj provadi pojezd do polohy ,plocha dna
profilu obrabéni + pfidavek na obrabéni (Vi)
ve smeéru osy nastroje + vzdalenost (C) ve
sméru osy nastroje” rychlosti posuvu (E), jez
je uréena pro pohyb ve sméru osy nastroje.

Nastroj najede ve sméru poloméru nastroje do
pocate¢niho bodu pro cyklus obrabéni s pfi-
suvem ve sméru poloméru nastroje.

Popis cyklu Zpétny pohyb:
1 Nastroj se pohybuje od koncového bodu najeti

do polohy ,vySka horni plochy profilu obrabéni
+ vzdalenost (C) ve sméru osy nastroje” rych-
loposuvem.

Obrabéni s pfisuvem ve sméru poloméru na-
stroje Tento pohyb je stejny, jako u obrabéni
kontury (hrubovani). Detaily o obrabéni kontu-
ry (hrubovani) si zjistéte z pfisluSnych popisu.
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<

3. TVAROVE OBRABENI
VNEJSIHO POVRCHU

Vnéjsi povrch (obrobeni stran

TVAR.
DOKONC. STRAN)
CYKLUS | |0BRAB ( s
nacisto) G1062
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 20 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. [VRETENO St |l i i : i
> —— - Sov N 00000000 jsou volitelna a nemusi
i 44.090 X 000 S 0 oo o M0 se vyplnovat.
i TVAROVE OBRABENI VNEJSIHO POVRCHU{DOKONC. STRAN)- VLOZAT
g REZNE PDDMl DETAIL|
BOCNI TLOUSTKA -
STRAN.PRID.NA DOK. K-|0.2 B
CISLO DOKONCOVANI Br—|3. B
RYCH.POS.-JEDEN REZ F-—|5l].
RYCH.POS.-OBA ZPUS. vs0.
RYCHLOST POSUVU-OSA E—|— 30.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) L
10:CISLO PROGRAMU X10
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u bo¢ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. . . .| Pocet fezl pfi obrobeni nacisto (kladna hodnota)
N PocCet pruchodu obrobeni . M R . Yy o ,
B nadisto Hloubka na fez = (pfebytecna bocni tloustka)/(pocet fezu obrobeni
nacisto)
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
0y Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y Posuv plného rezu v . PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M ke e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

w Nesousledné/sousledné * [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a poc¢ateénim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/draha odjeti je predvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.
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@ PFiblizeni Zpétny pdky)

Draha nastroje G1062, G1066, G1070

Pocate¢ni bod obrabéni

"~ Pogateéni bod pfiblizeni

Vzdalenost C ve sméru
osy nastroje

Vyska horni
plochy

E profilu
obrabéni

Najeti G1062, G1066, G1070

Popis cyklu pro G1062, G1066 a G1070:
1 Nastroj se pohybuje k hornimu pocateé¢nimu
bodu najeti.

2 Nastroj se pohybuje do vysky plochy dna pro-
filu obrabéni.

3 Nastroj se za ucelem fezani pohybuje podél
kontury bo¢ni plochy profilu obrabéni.

Pfidavek na obrabéni (Vt) ve sméru poloméru
nastroje se obrabi nacisto uréenym poctem
cykld koneéného obrabéni obrabénim s pfi-
suvem.

4 Nastroj se vrati zpét.

Popis cyklu Najeti:

1 Nastroj provadi pojezd do polohy ,vySka horni
plochy profilu obrabéni + vzdalenost (Ct) ve
sméru osy nastroje” rychloposuvem.

2 Nastroj provadi pojezd do polohy ,plocha dna
profilu obrabéni + rozmér obrobeni nadisto
(S) ve sméru osy nastroje + vzdalenost (C) ve
sméru osy nastroje” rychlosti posuvu (E), jez
je uréena pro pohyb ve sméru osy nastroje.

3 Nastroj provadi pojezd do polohy ,plocha dna
profilu obrabéni + rozmér obrobeni nacdisto (Tt)
ve sméru osy nastroje” rychlosti posuvu (Ft),
jez je uréena pro nafezavani profilu obrabéni.

4 Nastroj najede ve sméru poloméru nastroje do
pocate¢niho bodu pro cyklus obrédbéni s pfi-
suvem ve sméru poloméru nastroje.
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Vzdalenost C ve
sméru
osy nastroje

Vyska horni
plochy -
profilu
obrabéni

Zpétny pohyb G1062, G1066, G1070

Rychlost posuvu F, jez
je urena pro obrabéni dovnitr
ve sméru poloméru nastroje|

Vs

Posledni jemny
cyklus obrébén'/

Prvni jemny cyklus
obrabéni

ychlost posuvu F, jez je uréena pro pohyb
ve sméru polomeéru nastroje.

Zpétny pohyb G1062, G1066, G1070

Popis cyklu Chod vpied:

1 Nastroj se pohybuje od koncového bodu najeti
do polohy ,vyska horni plochy profilu obrabéni
+ vzdalenost (C) ve sméru osy nastroje” rych-
loposuvem.

Obrabéni s pfisuvem ve sméru poloméru na-

stroje:

1 Nastroj provadi pojezd do pocate¢niho bodu
fezu ve sméru poloméru nastroje rychlosti
posuvu (F), jez je ur€ena pro fezani ve sméru
poloméru nastroje.

2 Nastroj se pohybuje podél kontury od prvniho
pocCate¢niho bodu cyklu obrabéni s pfisuvem
do prvniho koncového bodu cyklu obrabéni
s pfisuvem rychlosti posuvu (F), jez je urCena
pro fezani ve sméru poloméru nastroje.

3 Nastroj se vytahuje zpét z koncového bodu
obrabéni ve sméru poloméru nastroje rychlosti
posuvu (F), jez je urCena pro fezani ve sméru
poloméru nastroje.

4 Nastroj provede pojezd do dal$iho pocatecni-
ho bodu cyklu obrabéni s pfisuvem podle urce-
ného typu obrabéni pro obrabéni s pfisuvem.

5 Kroky <2> az <4> se opakuji tak Casto, jak
tomu odpovida pocet cykll obrabéni nadisto.
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4. TVAROVE OBRABENI

-
é v ‘ VNEJSIHO POVRCHU

Vnejsi povrch (zkoseni) G1063
(SRAZENI)
CYKLUS | |OBRAB
MANUAL GUIDE i (GNC MEM/USER) | cor K Pole ozna¢ena pomoci *
. 3 5000000 jsou volitelnd a nemusi
4 100% T 0 M 0 se vyplfovat.
A
g REZNE PODM| DETAIL|
SRAZENI
VYHAZOVACI ZDVIH
RYCHL.POSUVU-POLOM.
RYCHLOST POSUVU-OSA
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) ¥
0:CISLO PROGRAMU X10
\!I._OEIT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
S Sitka zkoseni Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota)
} . Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skute¢nou polohou fezu
H Dréaha pfejeti 9 . . N ]
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota)
Posuv XY Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru nastroje.
E Hloubka posuvu pfisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve smeéru osy nastroje.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

w Nesousledné/sousledné * [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a poc¢ateénim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/draha odjeti je predvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.
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Dréha néstroje G1063, G1067, G1071

Popis cyklu pro G1063, G1067 a G1071:

1

Nastroj se pohybuje do polohy ,poloha na
zacatku obrabéni + vzdalenost (Cr)“ rychlopo-
suvem.

Nastroj se pohybuje do polohy ,hodnota zkose-
ni (C) + draha pojezdu vyhozeni (P)“ rychlosti
posuvu (F), jez je uréena pro fezani.

Nastroj provadi fez do useku, jez ma byt zko-
sen, o hloubku fezu (Dr) ve sméru poloméru
nastroje rychlosti posuvu (F).

Nastroj provede obrabéni nadisto rychlosti
posuvu (F), jez je uréena pro obrobeni nacisto.

Nastroj se pohybuje do polohy ,pocateéni bod
nafezavani + vzdalenost (Cr)“ rychloposuvem.
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5. TVAROVE OBRABENI
VNITRNIHO POVRCHU

Vnitfni povrch (hrubovani)

TVAR. (HRUBOVANI)
CYKLUS | |OBRAB G1064
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) 07:32:34 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. o i i : i
> —— - sov N 00000000 jsou volitelna a nemusi
i 44.090 X 0000 S 0 oo o M0 se vyplnovat.
i TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU(HRUBOVANI)- VLOZT
g REZNE PDDMl DETAIL|
TLOUSTKA DNA =0 |
BOCNI TLOUSTKA S-|3.
HL.REZU NA POLOMERU L—|2.
HLOUBKA REZU V OSE J-—|4. B
STRAN.PRID.NA DOK. K—|. 0.5 B
PRIDAVEK NA DOK.DNA H—|— 0.5 |
RYCH.POS.-JEDEN REZ F-—|50.
RYCH.POS.-OBA ZPUS. V—ISIJ.
RYCHLOST POSUVU-OSA E.—| 30.
[ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) L
10:CISLO PROGRAMU
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
L Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
L Pfisuv strany N Y X ) . .
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Hloubka Fezu ve sméru osy nastroje na operaci fezu (hodnota po-
o loméru, kladna hodnota).
J* Pfisuv hloubky L N ) ] . L
Standardni je (rozmér obrobeni u dna - rozmér obrobeni nacisto
u dna).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u bo&ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv diléiho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
oy Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
V Posuv plného fezu <o P
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
- Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M kil e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Hodnota override posuvu pro prvni fez je ze 100 % dana pevné a

M |1. Ubgr tfisky R
nelze ji ménit.
* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,

W Nesousledné/sousledné pficemz se nastroj ota¢i ve smeéru hodinovych rudicek.
* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj ota¢i ve sméru hodinovych rucicek.

c Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabénou plochou surového kusu a poc¢ateé¢nim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na boc¢ni plochu se provadi ve formé& pFimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vucéi prvni kontufe pfi obrabéni boc¢ni plochy.
Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢&ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vaci posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc&ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vG¢i posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.
Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/dréaha odjeti je prfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v* | Unhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

) Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

¢ [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

Z Pohyb nabéhu polohy do pocéate¢niho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-

VOZzZuUu.
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6. TVAROVE OBRABENI
VNITRNIHO POVRCHU

Vnitfni povrch (obrobeni

TVAR.
DOKONC. DNA)
CYKLUS | |0BRAB ( xe
v ose Z nacisto) G1065
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor CEE Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. o i i : i
> — ‘WS 0 SOV [N 0000000 jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHLY]
g REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA =0 |
BOCNI TLOUSTKA S—|3.
STRAN.PRID.NA DOK. K—|0.5 -
PRIDAVEK NA DOK.DNA H=|[l.5 -
HL.REZU NA POLOMERU L2
RYCH.POS.-JEDEN REZ F=50.
RYCH.POS.-0OBA ZPUS. \-‘=|50.
RYCHLOST POSUVU-OSA E—|30.
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) -1
10:CISLO PROGRAMU
VLOZIT § STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u bo&ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
- Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
L Pfisuv strany N Y X ) + .
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
0y Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y Posuv plného rezu v o PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M ke e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Nesousledné/sousledné

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pfiemz se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpecné vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obréabénou plochou surového kusu a po¢atecnim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky
tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.

* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha najeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

Typ odjeti

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni boc¢ni plo-
chy.

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz je
pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polomeéru,
kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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7. TVAROVE OBRABENI
VNITRNIHO POVRCHU

Vnitfni plocha (obrobeni stran

TVAR.
DOKONC. STRAN)
CYKLUS | |0BRAB ( e
nacisto) G1066
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | o RS Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. o i i : i
C - WS 0 Sov N amoooo jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X o0 100% [T 0 M 0 se vyplriovat.
i TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU{DOKONC. STRAN)- VLOZT
g REZNE PODM| DETAIL|
BOCNI TLOUSTKA s- PR
STRAN.PRID.NA DOK. K-0.2 -
CISLO DOKONGCOVANI B—|3. |
RYCH.POS.-JEDEN REZ F=|50.
RYCH.POS.-0BA ZPUS. \-‘=|50.
RYCHLOST POSUVU-OSA E—ISU.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) !
0:CISLO PROGRAMU
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u bo¢ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. . . .| Pocet fezl pfi obrobeni nacisto (kladna hodnota)
N PocCet pruchodu obrobeni . M R . Yy o ,
B nadisto Hloubka na fez = (pfebytecna bocni tloustka)/(pocet fezu obrobeni
nacisto)
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
0y Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y Posuv plného rezu v . PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M ke e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

w Nesousledné/sousledné * [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a poc¢ateénim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/draha odjeti je predvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.
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é 8. TVAROVE OBRABENI L.
TVAR. gy VNITRNIHO POVRCHU Vnitfni povrch (zkoseni) G1067
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl oo Pole ozna¢ena pomoci *
L RETENG s jsou volitelna a nemusi

X 0 sov N 00000000 .
4 100% T 0 M 0 se vyplfovat.
A
g REZNE PODM| DETAIL|

SRAZENI

VYHAZOVACI ZDVIH

RYCHL.POSUVU-POLOM.

RYCHLOST POSUVU-OSA

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) ¥
0:CISLO PROGRAMU

\!I._OEIT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
S Sitka zkoseni Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota)
} . Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skute¢nou polohou fezu
H Dréaha pfejeti 9 . . N ]
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Posuv XY Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru nastroje.

E Hloubka posuvu pfisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve smeéru osy nastroje.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

w Nesousledné/sousledné * [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a poc¢ateénim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/draha odjeti je predvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.
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CYKLUS

TVAR.
OBRAB

9. CASTECNE TVAROVE
a OBRABENI
(HRUBOVANI)

Casteéné obrabéni (hrubovani)

G1068

OE>RMN<X

MANUAL GUIDE i

OKAMZ POL.

(CNC MEM/USER)

(LT

X 0.000

~nnn

S

CASTECNE TVAROVE OBRABENI(HRUBOVANI)- VLOZIT

REZNE PDDMl DETAIL|
TLOUSTKA DNA

BOCNI TLOUSTKA
HL_REZU NA POLOMERU
HLOUBKA REZU V OSE
STRAN.PRID.NA DOK.

- [
s
2
N
kos
wos
o —
T —
T

PRIDAVEK NA DOK.DNA
RYCH.POS.-JEDEN REZ
RYCH.POS.-OBA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA

VRETENOD 51

| coir R
o
N 00000000

TO

Pole ozna¢ena pomoci *
jsou volitelna a nemusi
se vyplfovat.

05‘10\.r

100% M0

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

e

0:CISLO PROGRAMU

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

Rozmér obrobeni surového
kusu, dno

Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

Rozmér obrobeni surového
kusu, strana

Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Pfisuv strany

Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).

J*

Pfisuv hloubky

Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na operaci fezu (hodnota po-
loméru, kladna hodnota).

Standardni je (rozmér obrobeni u dna - rozmér obrobeni nacisto
u dna).

K*

Rozmér obrobeni nacisto,
strana

Rozmér obrobeni nadisto u bo¢ni plochy. Surovy kus je povazovan
za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).

H*

Rozmér obrobeni nacisto,
dno

Rozmér obrobeni nacgisto u dna pfi obrabéni bo¢ni plochy. Surovy
kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Posuv dil¢iho fezu

Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.

Posuv plného fezu

Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.

Hloubka posuvu pfisuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
pfi obrabéni boc¢nich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Hodnota override posuvu pro prvni fez je ze 100 % dana pevné a

M |1. Ubgr tfisky R
nelze ji ménit.
* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,

W Nesousledné/sousledné pficemz se nastroj ota¢i ve smeéru hodinovych rudicek.
* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj ota¢i ve sméru hodinovych rucicek.

c Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabénou plochou surového kusu a poc¢ateé¢nim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na boc¢ni plochu se provadi ve formé& pFimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vucéi prvni kontufe pfi obrabéni boc¢ni plochy.
Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢&ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vaci posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc&ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vG¢i posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.
Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/dréaha odjeti je prfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v* | Unhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

) Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

¢ [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

Z Pohyb nabéhu polohy do pocéate¢niho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-

VOZzZuUu.
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<

10. CASTECNE TVAROVE

L > - v s Ly v s .
TVAR. | [ QBRABENI Castecné obrabéni (obrobeni
cykLus | |oBRAB (1271 O I -
v ose Z nacisto) G1069
MANLUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) | cor CECE Pole oznadena pomoci *
)KAM.?.PL'J[ ‘Wg 00000000 jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i CASTECNE TVAROVE OBRABENI{DOKONC. DI
g REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA
BOCNI TLOUSTKA
STRAN.PRID.NA DOK.
PRIDAVEK NA DOK.DNA
HL.REZU NA POLOMERL
RYCH.POS.-JEDEN REZ
RYCH.POS.-0OBA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) -1
10:CISLO PROGRAMU
VL_C!ZIT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy
T N X
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u bo&ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
L PFisuv stran Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
y (ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného Fezu Rychlost posuvu pfi rezgfn,celou cevlm ,str,an,ou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E Hloubka posuvu pisuvu R}_/chlo,st posuvu pfi fezani ve smeru osy nastroje smérem ke dnu
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Nesousledné/sousledné

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pfiemz se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpecné vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obréabénou plochou surového kusu a po¢atecnim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky
tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.

* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha najeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

Typ odjeti

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni boc¢ni plo-
chy.

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz je
pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polomeéru,
kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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CYKLUS

o

TVAR.
OBRAB

11. CASTECNE TVAROVE
OBRABENI
(DOKONC. STRAN)

Casteéné obrabéni

(obrobeni stran nacisto) G1070

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl o7en Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. o i i : i
C - WS 0 Sov N amoooo jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X o0 100% [T 0 M 0 se vyplriovat.
i CASTECNE TVAROVE OBRABENI{DOKONC. STRAN)- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|
BOCNI TLOUSTKA s-E
STRAN.PRID.NA DOK. K-0.2 -
CISLO DOKONGCOVANI B=3. |
RYCH.POS.-JEDEN REZ 50.
RYCH.POS.-0BA ZPUS. 50.
RYCHLOST POSUVU-OSA 30,
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) !
0:CISLO PROGRAMU
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u bo¢ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. . . .| Pocet fezl pfi obrobeni nacisto (kladna hodnota)
N PocCet pruchodu obrobeni . M R . Yy o ,
B nadisto Hloubka na fez = (pfebytecna bocni tloustka)/(pocet fezu obrobeni
nacisto)
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
0y Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y Posuv plného rezu v . PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M ke e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

w Nesousledné/sousledné * [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a poc¢ateénim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/draha odjeti je predvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

z Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.
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é TVAR.

. 12. CASTECNE TVAROVE .
a OBRABENI Castecné obrabéni (zkoseni)

CYKLUS | |0BRAB iz A G1071

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El o0 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. W o i i 5 i
X 0.000 00 g 0 SOV  |N ooosooco jsou volitelna a nemusi
v 44.090 X 0.000 YV oo [T o M 0 se vyplnovat.
i CASTECNE TVAROVE OBRABENI{SRAZENI)- VLOZIT
g REZNE PDDMl DETAIL|

SRAZENI s-

VYHAZOVACI ZDVIH H—|0.5

RYCHL.POSUVU-POLOM. F—|5l].

RYCHLOST POSUVU-OSA E—|— 10.

|2ADE.JTE CISLICE. (MM, INCH) B
10:CISLO PROGRAMU

VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

S Sitka zkoseni Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skute¢nou polohou fezu

H Draha prejeti ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Posuv XY Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru nastroje.

E Hloubka posuvu pfisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve smeéru osy nastroje.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

w Nesousledné/sousledné * [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a poc¢ateénim

P bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

» [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé oblouku.
* [TANGEN]: Najeti na bo¢&ni plochu se provadi ve formé& pfimky

P Typ najeti tangencialné vuci prvni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Najeti na bolni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vuci prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

R Polomér/draha najeti Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKA-
LNE]. (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé

Q Typ odjeti pfimky tangencialné vici posledni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plo-
chy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz

X Polomér/draha odjeti je predvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni

4 Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.
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Frézovani kapsy

¢ Hrubovani G1040

e Obrobeni v ose Z nacisto G1041
e Obrobeni strany nacisto G1042
e Zkoseni G1043
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1. FREZOVANI KAPSY z Lo Lo
é FREZ. a (HRUBOVANI) Frézovani kapsy (hrubovani)
CYKLUS | |KAPSY G1 040
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl o752 Pole ozna¢ena pomoci *
< = ‘W “””*'0 o 00 oo jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i FREZOVANI KAPSY{HRUBOVANI)- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA
BOCNI TLOUSTKA
HL.REZU NA POLOMERU
HLOUBKA REZU V OSE
STRAN.PRID.NA DOK.
PRIDAVEK NA DOK.DNA
RYCH.POS.-JEDEN REZ
RYCH.POS.-OBA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) g
j0:CISLO PROGRAMU
VLOZIT § STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T* Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni u dna pfi obrabéni bo¢ni plochy. Surovy kus
kusu, dno je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Pfidavek na obrabéni u boéni plochy. Surovy kus je povazovan za
g Rozmér obrobeni surového |0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota)
kusu, strana Poznamka: Pokud je rozmér obrobeni stran nacisto a rozmér obro-
beni nacisto dna vynechan, provadi se obrabéni celé oblasti kapsy.
. Hloubka fezu u boéni plochy (ve sméru poloméru nastroje)
L Pfisuv strany . Y .
na operaci fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
- HI ka fezu ve smér nastroje n raci fezu (hodnot -
g PFisuv hloubky ouvlb a fezu ve smeéru osy nastroje na operaci fe u (hodnota po
loméru, kladna hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u bo¢ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
0y Rychlost vu pfi fezani celou ¢elni stran topkové frézy. Tat
\Y Posuv pIného fezu ychiost posuvu pri rezani celou ceini stranou stopkove trezy. 1ato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
L Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy néastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu Y . vp P p y J
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Nesousledné/sousledné

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pfiemz se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi sténou kapsy a polohou zpétného pohybu nastroje
ve sméru poloméru nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Bezpecna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabénou plochou
surového kusu a poc¢ateénim bodem obrabéni (bod R)
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.

Metoda hloubky fezu

* [PRIMKA]: Zanofeni ve formé pFimky.
* [SROUBOV]: Zanofeni po spiralové draze (Sroubovici).

A*

Uhel sestupu

Uhel, pod kterym nastroj zafezava $ikmo nebo po spirédle do kapsy.
Surovy kus je povazovan za 0 .
(v inkrementech 1°, kladna hodnota).

Polomér Sroubovice

Polomér kruznice Sroubovice pfi zanofovani po Sroubovici.

Posuv Sroubovice

Rychlost posuvu pfi zanofovani po Sroubovici.
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Draha nastroje

Popis cyklu

Vnitfni prostor profilu obrabéni kapsy se odstra-
fuje po spirale.

Vytvofi se nasledujici draha nastroje.

Pro profil obrabéni kapsy Ize definovat vice profill
obrabéni ostrivku a vice profil( obrabéni dutého
prostoru. Profily obrdbéni ostrivku zlstanou
neobrobeny. Profily obrabéni dutého prostoru se
objedou, aby nebyly obrobeny.

Draha nastroje je vytvorena tak, aby se zamezilo
oCekavané kolizi s profily obrabéni kapsy nebo
profily obrabéni ostriivku.

Vytvofena draha nastroje je ucinna, protoze se
maximalné zamezi zpétnému pohybu ve sméru
osy nastroje. U této drahy nastroje je mozné ob-
rabéni s pfisuvem ve sméru osy nastroje.

Odstrarnovat Ize pouze zadané pfidavky na obra-
béni. Smér obrabéni mlze byt dimenzovano pro
sousledné nebo nesousledné obrabéni. Smér ob-
rabéni kolem ostrlivkl se kontrolujte automaticky.
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Draha ndstroje

Draha ndstroje

Zartezavat Ize z vnitfni nebo vnéjsi strany profilu
obrabéni.

Pokud na nékterém rohu neufiznuty zbytek, Ize
jej automaticky urcit a ufiznout.

Rezat Ize pod libovolnym uhlem ve sméru osy
nastroje.

Pfitom se automaticky stanovi pocate¢ni bod
obrabéni.

Lze zvolit metodu pohybu néastroje. Automaticky
Ize v8ak stanovit i hloubku nafiznuti na horni
plose profilt obrabéni ostrivku.

U nésledujiciho profilu obrabéni kapsy, kde mlze
nastroj prochazet pfes kapsu, se nastroj automa-
ticky zvedne, takze se provadi tfiskové obrabéni
pouze té oblasti kapsy, ktera ma byt obrabéna.

Pokud je ve sméru osy nastroje nutno provést
vice fezu, kazda oblast se kompletné obrobi, nez
zacne obrabéni dalSi oblasti.

Pokud je ve sméru osy nastroje nutno provést
vice fezu, kazda oblast se kompletné obrobi, nez
zacne obrabéni dalSi oblasti.
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CYKLUS

FREZ.
KAPSY

2. FREZOVANI KAPSY
(DOKONC. DNA)

Frézovani kapsy (obrobeni
v ose Z nacisto) G1041

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) | coi R Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. o i i : i
X MS 0 SOV [N ooooooo jsou vovlltelna a nemusi
v X 0000 - 0% T o M 0 se vyplriovat.
i FREZOVANI KAPSY(DOKONC.DNA)- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA -
STRAN.PRID.NA DOK. K-]D.z -
PRIDAVEK NA DOK.DNA Hjoe  *
HL.REZU NA POLOMERU L=lz.
RYCH.POS.-JEDEN REZ F=450.
RYCH.POS.-OBA ZPUS. V—]SD,
RYCHLOST POSUVU-OSA E-]. 30.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) s
0:CISLO PROGRAMU
\!I.OET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni u dna pfi obrabéni bo¢ni plochy. Surovy kus
kusu, dno je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u bo¢ni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni bo¢ni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
o Hloubka fezu u bo¢ni plochy (ve sméru poloméru nastroje)
L Pfisuv strany . . .
na operaci fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
Gy Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
V Posuv plného fezu <o PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
- Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu M bk i e
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Nesousledné/sousledné

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pfiemz se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi sténou kapsy a polohou zpétného pohybu nastroje
ve sméru poloméru nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Bezpecna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabénou plochou
surového kusu a poc¢ateénim bodem obrabéni (bod R)
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.

Metoda hloubky fezu

* [PRIMKA]: Zanofeni ve formé pFimky.
* [SROUBOV]: Zanofeni po spiralové draze (Sroubovici).

A*

Uhel sestupu

Uhel, pod kterym nastroj zafezava $ikmo nebo po spirédle do kapsy.
Surovy kus je povazovan za 0 .
(v inkrementech 1°, kladna hodnota).

Popis cyklu

Obréabéni plochy dna profilu obrabéni kapsy na-
Cisto se provadi po spirale. Pfitom je draha na-
stroje stejna jako u frézovani kapsy (hrubovani).

Draha nastroje

D79
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3. FREZOVANI KAPSY z Lo -
é Frez. | [l (oK, STRAN) Frézovani kapsy (obrobeni
CYKLUS | |KAPSY i
stran nacisto) G1042
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) I ov006 Pole ozna¢ena pomoci *
[VRETENO______________ si]{ i i : i
< = ‘WS ) o 00 oo jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i FREZOVANI KAPSY(DOKONC.STRAN)- VLOZI
g REZNE PODM| DETAIL|
STRAN.PRID.NA DOK.
PRIDAVEK NA DOK.DNA
RYCH.POS.-JEDEN REZ
RYCH.POS.-0BA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) g
10:CISLO PROGRAMU
VLOZIT § STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u boéni plochy. Surovy kus je povazovan
strana za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. Surovy
dno kus je povazovan za 0 . (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv diléiho fezu frézy. Touto rychlosti se fezani provadi v procesu zpétného pohybu
a na bo¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
oy Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
V Posuv plného fezu 5o SR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
. Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu Y . p P p y J
pfi obrabéni bocnich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

W Nesousledné/sousledné

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pfiemz se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

* [SOUSL] : Obrabéni se provadi souslednym frézovanim, pficemz
se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabénou plochou
surového kusu a po¢ate¢nim bodem obrabéni (bod R)
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Typ najeti

* [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé
oblouku.
Nastaveni je pevné dano a nelze je ménit.

R Polomér/dréaha najeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

A* |Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)

Q Typ odjeti

» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
oblouku.
Nastaveni je pevné dano a nelze je ménit.

X Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

Y* |Uhel odjeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).

Z  |Pohyb nab&hu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate&niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vOZU.

7 -
-~ / J", \\\. \\\x
- -
- -
-~ -~
_/‘fr ,//
T . T_‘\]
Eﬂ/ﬂ_f [ )
e _".-' '\‘_‘ /)
- e i
N
\‘\‘ -\1-'\-._“ -
S
e "T’ -
o

Popis cyklu
Provede se obrabéni kontury bo¢ni plochy kapsy
a profilu obrabéni ostrdvku nadisto. Draha na-

. stroje je pfitom stejna jako u obrabéni kontury
SN (obrab&ni boé&ni plochy nagisto).
N ““/ Specifikace pro nasledujici body se vSak cas-
/P\J teCné lisi. Ve sméru poloméru nastroje nebo ve
Pt smeéru osy nastroje se neprovadi zadné obrabéni
//,// s pfisuvem.

| kdyz Ize pfedpokladat, ze by nastroj mohl béhem
obrabéni nacisto kolidovat s profilem obrabéni
kapsy nebo ostriivku, nevytvafi se zadna draha

Draha nastroje

nastroje, ktera maze této kolizi zabranit.
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“—dl 4. FREZOVANI KAPSY z Lo
é rrez. | (KGRl (shhsenn Frézovani kapsy (zkoseni)
CYKLUS | |KAPSY G1 043
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor R Pole ozna¢ena pomoci *
o i i : i
< = ‘WS ) o 00 oo jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i FREZOVANI KAPSY(SRAZENI)- VLOZIT
g REZNE PODM| DETAIL|
SRAZENI
VYHAZOVACI ZDVIH
RYCHL.POSUVU-POLOM.
RYCHLOST POSUVU-OSA
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) -1
10:CISLO PROGRAMU
VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
S Sitka zkoseni Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota).
} . Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skute¢nou polohou fezu
H Dréaha pfejeti 9 . . N ]
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Posuv XY Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru nastroje.
E Hloubka posuvu pfisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve smeéru osy nastroje.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

* [NESOUS] : Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
pficemz se nastroj otaci ve sméru hodinovych rucicek.

W |Nesousledné/sousledné |."155s1] : Obrabeni se provadi souslednym frézovanim, pricemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.
Vzdalenost mezi obrabénou plochou
C Bezpectna vzdalenost Z surového kusu a po¢ate¢nim bodem obrabéni (bod R)
ve smeéru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).
* [OBLOUK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé
P Typ najeti oblouku.
Nastaveni je pevné dano a nelze je ménit.
R Polomér/dréaha najeti Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
A*  |Uhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota)
» [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
Q Typ odjeti oblouku.
Nastaveni je pevné dano a nelze je ménit.
X Polomér/draha odjeti Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
v*  |Uhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
J Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).
* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
4 Pohyb nabéhu polohy do poc¢ate&niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-

VOZU.

Popis cyklu

Provadi se zkoseni horni plochy stény kapsy.
Pfitom je draha nastroje stejna jako u obrabéni
kontury (zkosent).
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Tvar: Schémata vrtani

¢ Nahodilé body G1210

Linearni body G1211

Rastrové body G1213

Body obdélniku G1214

Body kruznice G1215

Body oblouku G1216

Otvor na valci v ose A (body oblouku) G1772
e Otvor na valci v ose A (nahodilé body) G1773
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9 | [oion 1. NAHODILEBODYXY | Nahodilé body G1210
TVAR DIRY
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor ICEEEE Pole ozna¢ena pomoci *
OKAVZROL ‘Wg 50000000 jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 se vyplnovat.
i XY-NAHODILE BODY- VLOZIT
g DIRA POL-1| DIFA POL-2]
ZAKLADNI POLOHA(Z) e-[
BOD-1(X) w0
BOD-1(Y) V={10.
BOD-2(X) A=|15. -
BOD-2(Y) c1s.
BOD-3(X) D=|22. -
BOD-3(Y) E22.
BOD-4(X) F—IZG. |
BOD-4(Y) I—l. 26. -
|ZﬁDE.ITE CISLICE. (MM, INCH) -1
10:CISLO PROGRAMU
VL_C!ZIT STORNO
Obrabéni, poloha otvoru
Datovy prvek Vyznam
Zakladni poloha Z Souradnice Z povrchu obrobku.
Bod 1 X Soufadnice X prvniho otvoru.
Bod 1Y Souradnice Y prvniho otvoru.
A* Bod 2 X Souradnice X druhého otvoru.
C* |Bod2Y Souradnice Y druhého otvoru.
D* |Bod 3 X Souradnice X tfetiho otvoru.
E* Bod 3Y Souradnice Y tfetiho otvoru.
F* Bod 4 X Souradnice X ¢&tvrtého otvoru.
I* Bod 4Y Souradnice Y étvrtého otvoru.
J* Bod 5 X Soufadnice X patého otvoru.
K* |Bod5Y Souradnice Y patého otvoru.
M* |Bod 6 X Souradnice X Sestého otvoru.
P* |Bod6Y Souradnice Y Sestého otvoru.
Q* |Bod7X Souradnice X sedmého otvoru.
R* [Bod7Y Souradnice Y sedmého otvoru.
S* Bod 8 X Souradnice X osmého otvoru.
T Bod 8Y Souradnice Y osmého otvoru.
Upozornéni: !
Nemusi byt zadany hodnoty pro vSechny polohy vrtani. Pokud se vSak provede zadani, musi byt pro
jednu polohu vrtani zadany vzdy obé soufadnice X a Y jako par.
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B 2 BODY PRIMKY-XY P
ﬁ POLOH. (STEJNA ROZTEC) Linearni bOdy
DIRY (stejna rozteé) G1211
MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) | cor I Pole ozna¢ena pomoci *
— Mﬂ 00000000 jsou volitelna a nemusi
v 44,090 X 0000 100% [T 0 M 0 se vypliovat.
i XY-BODY PRIMKY(STEJNA ROZTEC)- VLOZIT
g POLOHA DIRY| VYNECHAT|
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo. |
POCATECNI BOD(X) H{10.
POGATECNI BOD(Y) V0.
UHEL A=|45. B
TYP POLOHY DIRY D-DELKA
DELKA/STOUPANI Edss.
CISLO DIRY C—vls.
|ZADEUTE CISLICE. (MM, INCH) s
0:CISLO PROGRAMU
\Fl.:O?.'IT STORNO
Obrabéni, poloha otvoru
Datovy prvek Vyznam
Zakladni poloha Z Soufadnice Z povrchu obrobku.
Pocatecni bod X Souradnice X pocate¢niho bodu (prvni otvor) pfimky.
Pocatec¢ni bod Y Soufadnice Y pocate¢niho bodu (prvni otvor) pfimky.
A* |Uhel Uhel pfimky vigi ose X (pogateéni hodnota = 0).
» [DELKA]: Udava vzdalenost mezi prvnim a poslednim otvorem a
D Typ schématu vrtani pocet otvord.
yp » [VZDAL]: Udava vzdalenost mezi dvéma sousednimi otvory a
pocet otvord.
» [DELKA]: Vzdalenost mezi prvnim a poslednim otvorem (pokud
. . je v bodé D zvoleno [DELKA]).
E  |Délkalvzdalenost - [VZDALJ: Vzdalenost mezi dvéma sousednimi
otvory (pokud je v bodé D zvoleno [VZDAL]).
C Pocet otvorl Pocet otvord.
Obrabéni, vystupni poloha
Datovy prvek Vyznam
F*  |Vystupni poloha 1 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (1)
I* Vystupni poloha 2 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (2)
J* | Vystupni poloha 3 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (3)
K* | Vystupni poloha 4 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (4)
Upozornéni: 7
Pro vystupni polohu neni zapotfebi zadavat zadnou hodnotu.
To plati i pro cykly G1213 az G1216.
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92 | ooion - BOPY MRIZKY XY Body XY na mfizkovém rastru
TVAR DIRY G1213

MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) Bl oco07 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. W [VRETENO ____ S1[Q jsou volitelna a nemusi

0.000 S0V N 00000000
i X 0.000[S 0 Jox Iro  mo se vyplfiovat.

XY-BODY MRIZKY- VLOZIT

X
Y
Z
A
B
G

POLOHA DIFWl VYNECHJ\Tl

ZAKLADNI POLOHA(Z) gfo.
POCATECNI BOD(X) 0. |
POCATEGNI BOD(Y) V0.
DELKA OSY X ulas.
DELKA OSY Y wis.
CISLO OSY X s
CISLO OSY Y N
POCET V OSE X Kfas.
POCET V OSE Y Moo,

|ZADEUTE CISLICE. (MM, INCH)

:CISLO PROGRAMU

ey

Obrabéni, poloha otvoru

Datovy prvek Vyznam

Zakladni poloha Z Soufadnice Z povrchu obrobku.

Pocate¢ni bod X Souradnice X poc¢ate€niho bodu (prvni otvor) pfimky.

Pocate¢ni bod Y Soufadnice Y pocateéniho bodu (prvni otvor) pfimky.

Délka pro osu X Délka prvni strany mfizky (kladna hodnota).

s[cl<[z[w

Délka pro osu Y Délka druhé strany mfizky (kladna hodnota).

Pocet otvord na prvni strané mfizky
(kladna hodnota).

Pocet otvord pro osu X

Pocet otvorl na druhé strané mftizky

J Pocet otvoru pro osu Y (kladn hodnota).

Uhel prvni strany miizky viéi ose X

K Uhel pro osu X (pocatecni hodnota = 0).

Uhel druhé strany mfizky vigi ose X

M Uhel pro osu'Y (pocatecni hodnota = 90).

Obrabéni, vystupni poloha

Datovy prvek Vyznam
A* | Vystupni poloha 1 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (1)
C* |Vystupni poloha 2 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (2)
D* | Vystupni poloha 3 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (3)
E* | Vystupni poloha 4 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (4)
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S 4 BODY OBDELNKUXY | Body XY na obdélniku

TVAR
DIRY G1214
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) El osea0 Pole ozna¢ena pomoci *
e Wﬁ 00000000 jsou volitelna a nemusi
v 44.090 X S A U M 0 se vypliovat.
i XY-BODY OBDELNIKA- VLOZIT
2 POLOHA mmr| VYNECHAT]
ZAKLADNI POLOHA(Z)
POCATECNI BOD{X)
POCATECNI BOD(Y)
DELKA OSY X
DELKA OSY Y MO,
CISLO OSY X
CISLO O5Y ¥
POCET V OSE X
POCET VOSE Y
7.
ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) - |
10:CISLO PROGRAMU
\I'L_OIIT STORNO
Obrabéni, poloha otvoru
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z povrchu obrobku.
H Pocatecni bod X Souradnice X pocate¢niho bodu (prvni otvor) pfimky.
Vv Pocatec¢ni bod Y Soufadnice Y pocate¢niho bodu (prvni otvor) pfimky.
U Délka pro osu X Délka prvni strany mfizky (kladna hodnota).
w Délka pro osu Y Délka druhé strany mfizky (kladna hodnota).
| Podet otvort bro osu X Pocet otvord na prvni strané mfizky
P (kladna hodnota).
J Podet otvord bro osu Y Pocet otvorl na druhé strané mfizky
P (kladna hodnota).
. Uhel prvni strany miizky viéi ose X
K Uhel pro osu X (pocatecni hodnota = 0).
. Uhel druhé strany mfizky viéi ose X
M Uhel pro osu'Y (pocatecni hodnota = 90).

Obrabéni, vystupni poloha

Datovy prvek Vyznam
A* |Vystupni poloha 1 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (1)
C* |Vystupni poloha 2 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (2)
D* |Vystupni poloha 3 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (3)
E* |Vystupni poloha 4 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (4)
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2 | -oion > BODY KRUZNIGEXY Body XY na kruZnici

28] DAY G1215

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir IR Pole oznac¢ena pomoci *
OKAVZROL ‘Elngﬁ-g 40000000 jsou volitelna a nemusi
M 44.090 3 0:00 100% [T 0 M 0 se vyplriovat.
i XY-BODY KRUZNICE- VLOZIT
g POLOHA DIF!YI \-’YNECH!\T'

ZAKLADNI POLOHA(Z) B-o.

STRED(X) H-EN

STRED(Y) v-z0.

POLOMER H-—Iss.

UHEL V POCAT.BODU A0,

CISLO DIRY cle.

|ZADETE CISLICE. (MM, INCH) L
:CISLO PROGRAMU

\I’L_OZIT STORNO
Obrabéni, poloha otvoru
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Z Souradnice Z povrchu obrobku.
H Stred X Souradnice X stfedu kruznice
Vv Stred Y Souradnice Y stfedu kruznice
R Polomér Polomeér kruznice (kladna hodnota).
. R Stfedovy uhel prvniho otvoru vici ose X
A Uhel pocatecniho bodu (kladna nebo zaporna hodnota) (pocate¢ni hodnota = 0).
C Pocet otvoru Pocet otvord (kladna hodnota).
Obrabéni, vystupni poloha
Datovy prvek Vyznam

D* | Vystupni poloha 1 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (1)
E* |Vystupni poloha 2 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (2)
F* | Vystupni poloha 3 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (3)
I* Vystupni poloha 4 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (4)
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| oo | (B s2niooue | Body XY na kruhovem oblouk
i (stejna rozte¢) G1216

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl ooo0ese Pole ozna¢ena pomoci *
| OKAMZ.POL. Eﬂ!ﬁ- o i i 5 i
> —— - S Q SOV N 00oooo jsou volitelna a nemusi
i 44.090 X e R S [ S L M 0 se vyplnovat.
i XY-BODY OBLOUKW(STEJNA ROZTEC)- VLOZIT
g POLOHA DIF!YI \-’YNECH!\T'

ZAKLADNI POLOHA(Z) B={0.

STRED(X) 2820,

STRED(Y) \I’—|2i].

POLOMER R-—Iss.

UHEL V POCAT.BODU A0,

UHEL STOUPANI O—|— 20,

CISLO DIRY D-—|5.

[ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) L
10:CISLO PROGRAMU

VLOZIT | STORNO
Obrabéni, poloha otvoru
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z povrchu obrobku.
H Stred X Souradnice X stfedu kruznice
Vv Stfed Y Souradnice Y stfedu kruznice
R Polomér Polomér kruhového oblouku (kladna hodnota).
g i x s Stfedovy uhel prvniho otvoru vicéi ose X (kladna nebo
A Uhel po¢ate¢niho bodu . y P iy x (
zaporna hodnota) (poéate¢ni hodnota = 0).
. Stfedovy uhel dvou po sobé nasledujicich otvoru
C Postupny uhel ) i X
(kladna nebo zaporna hodnota).

D Pocet otvor Pocet otvorl (kladna hodnota).

Obrabéni, vystupni poloha

Datovy prvek Vyznam
E* |Vystupni poloha 1 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (1)
F* | Vystupni poloha 2 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (2)
[ Vystupni poloha 3 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (3)
J* Vystupni poloha 4 Bod, ve kterém se neprovadi vrtani zadného otvoru (4)
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TVAR DIRY

92 | |0 || @ 7omnavmavostal YA Dira v ose A, body oblouku

G1772

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

OKAMZ POL. D.K LWWETI

-100.000
44.090

XA-DIRA V OSE A(BODY OBLOUKU)- VLOZIT

ODE>RMN<X

POLOHA/VEL| OPAKOVAT|
ZAKLADNI POLOHA(Z)
X-OSA POL.(POLOM.)
UHEL V POCAT.BODU

*

14559553 Pole ozna¢ena pomoci

plboniioiting jsou volitelnd a nemusi

T 0 M 0 se vyplfiovat.

S 0 SOV

—_— — 100%

|ZADEJTE CISLICE. (*)

10:CISLO PROGRAMU

e = %

ZMNKUR VLOZIT | STORNO

Obrabéni, poloha otvoru

Datovy prvek

Vyznam

Zakladni poloha Z

Souradnice Z povrchu obrobku.

Poloha osy X, polomér

Souradnice X polohy vrtani (kladna hodnota).

A |Unhel pogate¢niho bodu

Stfedovy uhel prvniho otvoru vici ose X (kladna nebo
zaporna hodnota) (po¢atec¢ni hodnota = 0).

Obrabéni, vystupni poloha

Datovy prvek

Vyznam

C |Unhel stoupani

Stfedovy uhel dvou po sobé nasledujicich otvoru
(kladn& nebo zaporna hodnota).

M Pocet otvorl

Pocet otvoru (kladna hodnota).
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ProGcraMOVANI MANUALGUIDE |

@ a 8. DIRA NA VALCI V OSE A
TVAR E%(OH- (NAHODILE BODY)
G1773
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) El 5o
OKAMZ.POL. O BOHREN G1101
X -100.000 S 0 sov N 00000000
¥ 44.090 - 1009 TO M0
i XA-DIRA V OSE A(NAHODILE BODY)- VLOZIT TAB ¢
B DIRA Po|_.1|0|m\ PoL2|
C 54
ZAKLADNI FOLOHA(Z) Bo. o8
OSA X POLOHA 1 8s. |
OSA A POLOHA 1 vils,
OSA X POLOHA 2 Ao,
OSA A POLOHA 2 cfto. ¢
OSA X POLOHA 3 D15, *
OSA A POLOHA 3 Efis. ¢ Mo.
OSA X POLOHA 4 Ff22,
OSA A POLOHA 4 122,
[ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) B
I0:CISLO PROGRAMU [
= =0 PEA
ZMNKUR VLOZIT | STORNO

XA Dira v ose A, nahodilé body

Pole oznagena pomoci *
jsou volitelna a nemusi
se vyplnhovat.

Obrabéni, poloha otvoru

Datovy prvek

Vyznam

Zakladni poloha Z

Souradnice Z povrchu obrobku.

Osa X, poloha 1

Soufadnice X prvniho otvoru.

Osa A, poloha 1

Souradnice A prvniho otvoru.

A* |Osa X, poloha 2

Souradnice X druhého otvoru.

C* |Osa A, poloha 2

Souradnice A druhého otvoru.

D* |Osa X, poloha 3

Souradnice X tretiho otvoru.

E* |Osa A, poloha 3

Souradnice A tfetiho otvoru.

F* |Osa X, poloha 4

Souradnice X ¢étvrtého otvoru.

I* Osa A, poloha 4

Souradnice A &tvrtého otvoru.

J* Osa X, poloha 5

Souradnice X patého otvoru.

K* |Osa A, poloha 5

Souradnice A patého otvoru.

M* |Osa X, poloha 6

Souradnice X Sestého otvoru.

P* |Osa A, poloha 6

Souradnice A Sestého otvoru.

Q* |Osa X, poloha 7

Souradnice X sedmého otvoru.

R* |Osa A, poloha 7

Souradnice A sedmého otvoru.

S* |Osa X, poloha 8

Souradnice X osmého otvoru.

T* |Osa A, poloha 8

Souradnice A osmého otvoru.
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Tvar: Kontura ¢elni plochy
e Obdélnik G1220
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| [ I XY CELNI CTVEREC Kontura &elni plochy XY

TVAR CELA

Obdélnik G1220

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER] | coir [IEEEED Pole ozna¢ena pomoci *
— Wﬁ 00000000 jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X oS 0 o 7o M 0 se vyplnovat.
i XY-CTVEREC- VLOAT
g POLOHA/VEL|
TYP TVARU IE POVRCH
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.
STRED(X) w0
STRED(Y) viio,
DELKA OSY X U—|5.
DELKA OSY Y W:IB.
POLOMER ROHU R0
UHEL Ao
|V\"BERTE SOFTWAROVE TLACITKO. ¥
:CISLO PROGRAMU
POVRCH vL:OnT STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam
* [CELNIPL]: pouzivéa se jako kontura pfi pficném obrabéni.
» [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni
kontury.
T Typ kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnitfni kontura pfi obrabéni kontury
nebo jako kontura pfi frézovani kapsy.
Pokud je jako typ obrabéni zvoleno pfi¢né obrabéni, musi byt zvo-
lena volba [CELNIPL].
B Zakladni poloha Z Souradvnlce Z kopecn_e plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).
H Stred X Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.
Stfed Y Souradnice Y stfedu obdélnikové kontury.
) Délka strany ve smeéru osy X
U Délka pro osu X (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. Stredovy uhel prvniho otvoru vici ose X (kladna nebo
w Delka pro osu ¥ zaporna hodnota) (po¢ate¢ni hodnota = 0).
R* |Polomér zaobleni rohu Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
N . . Uhel sklonu obdélnikové kontury vigi ose X
A Uhel natoceni . X .
(kladna nebo zaporna hodnota).
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b

w r

Tvar: Bocni obrabéni

kontury

e Obdélnik G1220, konvexni
Kruznice G1221, konvexni

Oval G1222,

konvexni

Polygon G1225, konvexni

Volna kontur
Rovina XA,

valec G1700
Obdélnik G1

a, konvexni
volny tvar konvexni kontury pro

220, konkavni

Kruznice G1221, konkavni

Oval G1222,

konkavni

Polygon G1225, konkavni
Volna kontura, konkavni

Rovina XA,
valec G1700

volny tvar konkavni kontury pro

Volna kontura, oteviena

Rovina XA,
valec G1700

D99

volny tvar oteviené kontury pro
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ProGcraMOVANI MANUALGUIDE |

@ 1. XY KONVEX. CTVE- Mo -
TVAR REC Bocni kontura XY, konvexni
TVAR OBRYS Ll i
Obdélnik G1220

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) El o Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. o i i 3 i
- — |W s 0 SOV [N 000000 jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X o0 ' q00% [T 0 M 0 se vyplfiovat.
i XY-CTVEREC- VLOAT
g POLOHAVEL |

TYP TVARU 1B KONVEX

ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.

HLOUBKA/VYSKA L=|5.

STRED(X) H-[10.

STRED(Y) U—|10.

DELKA OSY X U—|5.

DELKA OSY Y W=|8.

POLOMER ROHU Fl—:| 0. E

UHEL A:IEI. -

|V\"BERTE SOFTWAROVE TLACITKO. ¥
10:CISLO PROGRAMU 8

I(ONUEK.. VLOZIT | STORNO
Polohal/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Typ kontury

* [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni
kontury.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z koneéné plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).

L Vyska/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka

Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy

obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vySka

H Stfed X

Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.

Stfed Y

Souradnice Y stfedu obdélnikové kontury.

U Délka pro osu X

Délka strany ve sméru osy X
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

W Délka pro osu Y

Stfedovy uhel prvniho otvoru viéi ose X (kladna nebo
zaporna hodnota) (poc¢ate¢ni hodnota = 0).

R* Polomér zaobleni rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel natoéeni

Uhel sklonu obdélnikové kontury vii&i ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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2. XY KONVEX. Xt 4
@ TVAR o Bocni kontura XY, konvexni
TVAR | |OBRYS 3ni
Kruznice G1221
MANUAL GUIDE | (GNG MEM/USER] | coir JEEEERD Pole oznadena pomoci *
OKAMZ POL. @ i i 3 i
E - ‘W S\ contcoo jsou volitelna a nemusi
\ 44.090 X 0.000 Y 0% [T O M 0 se vypliovat.
i XY-KRUZNICE- VLOZIT
g POLOHA/VEL |
TYP TVARU W owex | o4
ZAKLADNI POLOHA(Z) B-2.
HLOUBKA/VYSKA L.
STRED(X) H-5.
STRED(Y) vz, "
POLOMER A2 :
7.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. !
CISLO PROGRAMU
KONVEX vLOZIT | STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Typ kontury

+ [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni
kontury.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z konec¢né plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).

L Vy&ka/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka

Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy

obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vyska

H Stfed X

Soufadnice X stfedu kruhové kontury.

Stred Y

Souradnice Y stfedu kruhové kontury.

R Polomér

Polomér kruhové kontury (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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s TVAR

TVAR OBRYS

3. XY KONVEX. DRAHA
Y|

Boc¢ni kontura XY, konvexni

Oval G1222

MANUAL GUIDE | (ONG MEMUSER) 09:14:41 Pole ozna¢ena pomoci *
OKANZ POL o ! iteln '
X 0.000 P S 0 SOV [N owoooooo jsou volitelna a nemusi
v 44.090 X P —_— fo% [T o M0 se vypliovat.
i XY-DRAHA- VLOZIT
2 POLOHAIVEL|

TYP TVARU LB KONVEX :;

ZAKLADNI POLOHA(Z) B-Jo.

HLOUBKA/VYSKA Lfs.

STRED(X) H10.

J10.

STRED(Y) vl10 "

MEZILEHLA VZDAL. U—|— 7.

POLOMER H-I— 45,

UHEL A-Jo. &

7.

]V'I"BERTE SOFTWAROVE TLACITKO. |

:CISLO PROGRAMU
KONVEX | vLOZIT | STORNO

Polohalvelikost

Datovy prvek

Vyznam

T Typ kontury

* [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni
kontury.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z konec¢né plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).

L Vyska/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka

Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy

obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vySka

H Stied X

Souradnice Y stfedu levého pllkruhu.

Stfed Y

Souradnice Y stfedu levého pllkruhu.

U Odpichnuti

Vzdalenost mezi stfedy pravého a
levého pllkruhu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

R Polomér

Polomér levého a pravého pulkruhu
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

A* |Uhel natoceni

Uhel sklonu ovalné kontury vigi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota)
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| [ 4 XY FOLYGONFONVEX|  Boéni kontura XY, konvexni

TVAR OBRYS

Polygon G1225

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir R Pole ozna¢ena pomoci *
S Wﬂ 00000000 jsou volitelnd a nemusi
Yo 0w 0.000[S 0 Soox o wo se vypliiovat.
i XY-POLYGON- VLOAT
g PDLOHNVEL' INFO O ROHU|
TP TVAR T [ &
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bfo.
HLOUBKA/VYSKA s
STRED(X) H=|1D.
STRED(Y) vdio. 1,
NUMBER OF ANGLE Edso.
INPUT TYPE OF SIZE U—vl. RADIUS
POLYGON RADIUS w0,
UHEL Ao, ¢
7.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s
:CISLO PROGRAMU
KONVEX \FI.=OIIT STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam
T Typ kontury * [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni
kontury.
B Zakladni poloha Z Souradvnlce 4 ko,necn_e plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zadporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka ) )
L Vy8ka/hloubka Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy
obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vyska
H Stred X Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.
Stfed Y Soufadnice Y stfedu obdélnikové kontury.
E Pocet uhll Pocet hran, kladné ¢islo typu integer v rozmezi 3 a 99.
+ [POLOMER]: Polomér
U Typ zadani velikosti » [DELKA]: Délka hrany
* [VEL] : Velikost kli¢e
w Polomér polygonu, U1 v zavislosti na U
A* | Uhel nato&eni Uhel sklonu piimku, ktera spojuje vrchol a stfed, pokud jde o 1. osu.
Tvar rohu
Datovy prvek Vyznam
* [NICI:
C Tvar rohu * [ZKOSENI]:
* [OBLOUKT:
R* | Velikost rohu Polomér zkoseni. Pouze u zkoseni nebo oblouku.
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5. XY VOLNY KONVEX.

TVAR

Volna kontura XY, konvexni

PRVEK]
TYP TVARU

B KONVEX

POCATECNI BOD X X0,
POCATECNI BOD Y yJs.
ZAKLADNI POLOHA(Z) AT
HLOUBKA/VYSKA Dd5.

IVYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

TVAR
TVAR OBRYS
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) Bl 092008 Pole ozna¢ené pomoci *
Ouwero_____wes)fokuwen  Jwereo oS jsou volitelna a nemusi
VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT .
v : se vyplhovat.
A M5
B POCAT BOD- VLOZIT
c

LO. MO.

12 D7.

20.

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jez se pfi zméné
nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat.
To plati pro cykly G1201 az G1206.

g
10:CISLO PROGRAMU
= (=
KONVEX OK | STORNO
Pocatec¢ni bod, vlozeni
Datovy prvek Vyznam
T Typ kontury * [KONVEX]: je zadano a nelze ménit.
X Pocatecni bod X Souradnice X poc¢ate¢niho bodu kontury.
Y Pocatec¢ni bod Y Souradnice Y pocatecniho bodu kontury.
4 Zakladni poloha (2) Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.
D Vyska/hloubka Vyska nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu
Upozornéni: - Upozornéni: -

VYSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se v okné
programu zobrazuji jako vytvofeny program
ve formatu kodu ISO. Tyto prvky Ize vyvolat
pouze za ucelem zobrazeni programu.

To plati i pro cykly G1201 az G1206.
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Prehled vstupnich prvki pro
volné programovani kontury

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) Rl 092323
OKAMZ.POL. (ABS) ][ D.K WET | vRETENO st |8
ﬁ VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT .
7 0
A MS
B
c 40 54
90 98
LO. Mo.
5 g 10
-5.000000 Y 5.000000 [N
VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
| 2.

0-CISLO PROGRAMU |
\ Q
N 4
CARA OBLR RZR
7

VELKY Y AUTO < POS POS > TPOS lPOS STRED

—

Vstupni prvky: ¢ara, oblouk, polomér, zkoseni ZruSeni zadani

Zména prvku kontury RozSitujici tlaCitka

Vymazani prvku kontury ZmensSeni a zvéteni grafického znazornéni

© 0 N O

Novy vypocet dat kontury Pohyb grafickym zndzornénim

a A W DN

Vytvofeni kontury
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Vstupni prvky pro ¢aru
(rovina XY) G1201

MANUAL GUIDE i
OKAMZ.POL. (ABS.) | D.K WETI | VRETENO s1]fl
VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT ;

X
Y

Z
A
B
C

(CNC MEM/USER)

| cor ICEEGED Pole ozna¢ena pomoci *
jsou volitelna a nemusi

PRVEK

se vyplhovat.

SMER CARY o)

KONCOVY BOD X iy i
LO. MO

POSLEDNI PRIPOJENI

DALSI PRIPOJENI

[VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITKO. 5000000 A EASTE
VYBERTE SOFTWARovCTCRoTTRO:

20. J

0:CISLO PROGRAMU

-l 21 tiInNl<=llz]| | N|E|=
VPRAV | VP-NAH MNAH. VL-NAH | VLEVO VL-DOL DOLU § VP-DOL OK STORNO
Prvek vstupnich dat
Datovy prvek Vyznam
Smér pfimek se v seznamu zvoli pomoci funkéniho tlacgitka.
+ [DOPRAVA]:
* [P-NAHORUI:
* [NAHORUJ :
D Smér ¢ar * [L-NAHORU] :
* [DOLEVAL:
e [L-DOLUL:
* [DOLU] :
* [P-DOLU]:
X* | Koncovy bod X Souradnice X koncového bodu pfimky.
Y* |Koncovy bod Y Souradnice Y koncového bodu pfimky.
A* |Uhel natogeni Uhel pfimek
* [TANGNT]: Dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou.
L Posledni spojeni e [N-EING]: Zadny dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou
(pocatecni hodnota).
M Dalsi spojent * [N-EING]:Zadny dotyk s bezprostfedné predchozi konturou

(pocatecni hodnota).
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Vstupni prvky pro oblouk
(rovina XY) G1202, 1203

VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir ICEERE Pole oznacena pomoc|’ *
Dxwen _—lveereno 5[

jsou volitelna a nemusi
se vyplfovat.

lo][c]

X
Y
Z
A
B
G

PRVEK|

POLOMER
i STRED CX
STRED GY

TYP DRAHY

OBL.(CW)- ZMENA

KONCOVY BOD X
KONCOVY BOD Y

POSLEDNI PRIPOJENI
DALSI PRIPOJENI

x ST
Y=-10. H
N r—
o E—
ol
T —
wine

0
0
M5
] 54
0 a8

LO. MO.

|zADEJTE cISLICE.

0.00000
10.000000 2 D7.

VYBERTE SOFTWARCvE-TEReTTRG:

10:CISLO PROGRAMU

POC +1

POC -1

o 20. =]
|
= | =
OK || STORNO

Prvek vstupnich dat

Datovy prvek

Vyznam

. . Soufadnice X koncového bodu oblouku
X Koncovy bod X 5 - L o .
Je mozné programovani pomoci inkrementalniho rozméru.
N , Souradnice Y koncového bodu oblouku
Y Koncovy bod Y . . g i, o .
Je mozné programovani pomoci inkrementalniho rozméru.
R* |Polomér Polomér oblouku
CX* | Stfed CX Souradnice X stfedu oblouku
CY* |Stfed CY Souradnice Y stfedu oblouku
L Posledni spoieni * [TANGNT]: Dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou.
POl * [N-EING]: Zadny dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou.
M Dalsi spojeni . [Nv-lEllthl]:Zadny dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou
(pocatecni hodnota).
U Tvp drah * [KRATKA]: Vytvofi se oblouk s dlouhou drahou.
yp drahy « [DLOUHAL]: Vytvoti se oblouk s kratkou drahou.

EMEGO Fanuc 31i Mill

D107



ProGcraMOVANI MANUALGUIDE |

Vstupni prvky pro zkoseni
(rovina XY) G1204

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 092940 Pole oznacena pomocf *

= jsou volitelnd a nemusi
<
0 se vypliovat.

L0. MO.

|ZADEJTE CISLICE. 2D7.

VYBERTE SOFTWARCVC TeRGTTIvG:
20,

T &
I0:CISLO PROGRAMU
=
OK || STORNO
Prvek vstupnich dat
Datovy prvek Vyznam
C Sitka zkoseni Zkoseni, kladna hodnota.

Vstupni prvky pro polomér (ro-
vina XY) G1205

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 09005 Pole oznac¢ena pomocf *
0 : itelna '
. . | jsou volitelna a nemusi
S o o ———————— se vypliovat
: [e[[a[¢] : |
M5
B POL.ROHU- VLOZIT
c 40 54
FRVEK ) a8
POLOMER ROHU
LO. MO.

|ZADEJTE CISLICE. 2D7.

VYBERTE SOFTWARovETCRGTTIo:
20,

T =l
10:CISLO PROGRAMU
=
OK | STORNO
Prvek vstupnich dat
Datovy prvek Vyznam
R Polomér rohu Hodnota poloméru, kladna hodnota.
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Konec libovolné kontury G1206

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir IR
OKAMZ.POL. (aBS.) || D.K WET UFIETENO s [0
VOLNY TVAR V ROVINE LOZIT .

METODA TVORBY VOLNEHO TVARU

® VLOZIT DO AKTUALNIHO PROGRAMU
O VYTVORIT JAKO PODPROGRAM

LO. MO.
NAZ. PODPROG: |
NAZEV TVARU: |
AKTUALNI SLOZKA CNC MEMUSERILIBRARY
 [VYBERTE METODU VYTVARENI.

-10.000000 Y -10.000000

VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITKO.

W 2L -]

I0:CISLO PROGRAMU

i
“ 13
Iy
b

DALOER

2
S
=)
8

Uzavreni kontury

¢ Stisknéte funkéni tlagitko.
VYTVOR

Objevi se dialog se 2 mozZnostmi vybéru:

e Vlozit do aktualniho programu

* Ulozit jako samostatny podprogram

U této volby lze zvolit i sloZzku, do které ma byt
podprogram ulozen.

ﬁ& e Zadat dalSi tvar
Toto funkéni tlacitko otevfe vstupni masku edi-

LRzl toru kontury. Lze zaloZit dalSi volné kontury.

¢ Pomoci ,,OK" se zadani ukondi.

o II11Y
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Symbolické zobrazeni prvka

kontury
MANUAL GUIDE i {CNG = .,
OKAMZ POL { Prvek kontury Symbol |Vyznam
X

VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT

Pogateéni bod © | Eé’rftitgcn' bod

Pfimka nahoru Pfimka v rastru
Pfimka dolU 90°

[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. Pfimka doleva ¢ -
~ " Pfimka v rastru
Pfimka dopra- °
I0:CISLO PROGRAMU | va 90
= = — ﬁ
32 N Il A A D
CARA OBL OBL OBLR SRZR ZMENIT | SMAZAT | PRER
|
-_ Bl Libovolna Pfimka s libovol-
Sy = o LT (L pfimka nym stoupanim
; '\
]
c
Kruhovy oblouk ( }
doprava Oblouk

Kruhovy oblouk

doleva {'}

Polomér R
Zkoseni C
Upozornéni: 1

Konec kontury neni prvek kontury, proto
k nému neexistuje zadny symbol.

EMECO Fanue 3 1i Mill D110



ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

D111 BMEGO Fanue 31i Mill



ProGcraMOVANI MANUALGUIDE |

i TVAR a VALEC

TVAR OBRYS

6. ROVINA XA VOLNY
LELMEGY THAR FIRO Rovina XA, volny tvar konvexni

kontury pro valec G1700

MANUAL GUIDE i ([CNG MEMYUSER} ERl oso0s532 Pole ozna¢ena pomoci *
OkmzpoL_—  ges)[lKwen [Vveereno S| jsou volitelnd a nemus
b f| ROVINA XA-VOLNY TVAR PRO VALEC- VLOZIT .

se vypliovat.

POCAT.BEOD- VLOZIT

QE>RN<

PRVEK|

TYP TVARU -
POCATECNI BOD X X
POCATECNI BOD A Ads.
ZAKLADNI POLOHA(Z) .
HLOUBKA/VYSKA of7.

1]
0
M5

—

LO. MO.

10:CISLO PROGRAMU

=

KONVEX

207, -}
=
OK || STORNO

Pocatec¢ni bod, vlozeni

Datovy prvek

Vyznam

Typ kontury

» [KONVEX]: je zadano a nelze ménit.

Pocdatec¢ni bod X

Soufadnice X pocate¢niho bodu kontury.

Pocatec¢ni bod A

Souradnice A pocatecniho bodu kontury.

Zakladni poloha (2)

Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.

O|N|<|X|H

Vy&ka/hloubka

VySka nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu

EMCO Fanue 31i Mill

Upozornéni: 1

DalSi kroky obrabéni pro vytvofeni volné
kontury viz i ,Bo¢ni kontura XY, konkavni,

obdélnik G1220.
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7. XY KONKAV. CTVE-

5 TVAR REC

TVAR OBRYS

Boc¢ni kontura XY, konkavni
Obdélnik G1220

MANUAL GUIDE i ([CNC MEWUSER) | coir CEEEE Pole oznadena pomocf *
|rK.4M.7.PrJl ‘Wg 20000000 jsou volitelnd a nemusi
X 44.090 X 0.000|S 0 o 1o M 0 se vypliovat.
A XY-CTVEREC- VLOZAIT
B POLOHA/VEL |
K TYP TVARU IBKonkay |
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.
HLOUBKA/VYSKA L=|5.
STRED(X) w0
STRED(Y) v,
DELKA OSY X ufs.
DELKA OSY Y wi{s.
POLOMER ROHU Ro.
UHEL A:IL‘I. |
VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. !
10:CISLO PROGRAMU
KONKAV VL_OZIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Tvo kontur * [KONKAV]: pouziva se jako vnitini kontura pfi obrabéni
yp y kontury.
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z kone¢né plochy pfi pfiéném obrabéni
P (ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka ) )
L Vyska/hloubka Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy
obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vySka
H Stfed X Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.
Stfed Y Souradnice Y stfedu obdélnikové kontury.
] Délka strany ve sméru osy X
U Délka pro osu X (hodnota poloméru, kladna hodnota).
) Stfedovy uhel prvniho otvoru viéi ose X (kladna nebo
w Deélka pro osu ¥ zaporna hodnota) (poc¢ate¢ni hodnota = 0).
R* | Polomér zaobleni rohu Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
A*  |Uhel natodeni Uhel sklonu obdélnikové kontury viiéi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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s TVAR

TVAR OBRYS

B NONAY. Boé&ni kontura XY, konkavni

Kruznice G1221

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER] | coir [EELED Pole ozna¢ena pomoci *
e - DK WET : 0 SOV N oooonon jsou volitelna a nemusi
v 44.090 X 2.000 100% [T 0 M 0 se vypliovat.
i XY-KRUZNICE- VLOZIT
B POLOHAVEL |
C 54
TYP TVARU LB KONKAV 36
ZAKLADNI POLOHA(Z) B2.
HLOUBKAVYSKA L5,
STRED(X) H5.
Jo.
STRED(Y) vl "
POLOMER R2.
7.
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. !
:CISLO PROGRAMU 3
KONKAV vLOZIT | STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Typ kontury

+ [KONKAV]: pouziva se jako vnitfni kontura pfi obrabéni
kontury.

B Zakladni

poloha Z

Souradnice Z konec¢né plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).

L Vy&ka/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka

Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy

obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vyska

H Stfed X

Soufadnice X stfedu kruhové kontury.

Stred Y

Souradnice Y stfedu kruhové kontury.

R Polomér

Polomér kruhové kontury (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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TVAR OBRYS

| [ 3 XY KONKAY. DRARA Boéni kontura XY, konkavni

Oval G1222

MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) El o552 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. o i i : i
- — DKUETL = 0 SOV [N o0oooooo jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X 2000 . 100% [T 0O M 0 se vypliovat.
i XY-DRAHA- VLOZIT
B POLOHAIVEL|
[ p— 54

TYP TVARU LB KONKAY a8

ZAKLADNI POLOHA(Z) B-|U.

HLOUBKA/VYSKA L=5.

STRED(X} H-[10.

o

STRED(Y) V=10 M.

MEZILEHLA VZDAL. U—|— 7.

POLOMER H—l— 45,

UHEL A={0. B

7.

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s

:CISLO PROGRAMU
KONKAV VLOZIT | STORNO
Polohal/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Typ kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnitfni kontura pfi obrabéni
kontury.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z konec¢né plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).

L Vyska/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka

Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy

obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vysSka

H Stifed X

Souradnice Y stfedu levého pllkruhu.

Stfed Y

Souradnice Y stfedu levého pllkruhu.

U Odpichnuti

Vzdalenost mezi stfedy pravého a
levého pllkruhu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

R Polomér

Polomér levého a pravého pulkruhu
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

A* |Uhel natoceni

Uhel sklonu ovalné kontury vigi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota)
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2 || 10- XV FOLYGONKONKAY} - Bo&ni kontura XY, konkavni
TVAR
QBRYS Polygon G1225
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 56 Pole ozna¢ena pomoci *
— e ] e jsou volitelna a nemusi
Y 0w X ooofS 0 o ro mo se vypliiovat.
i XY-POLYGON- VLOZIT
g POLOHANEL' INFO O ROHU|
TYP TVARU T[T :;
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.
HLOUBKA/NYSKA s
STRED(X) H-—| 10.
STRED(Y) v-to. o
NUMBER OF ANGLE Eo0.
INPUT TYPE OF SIZE U{RADIUS
POLYGON RADIUS w{wo.
UHEL J\—ln_ B
7.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. g
:CISLO PROGRAMU
KONKAV VI..=OZ|T STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam
T Typ kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnitini kontura pfi obrabéni
kontury.
B Zakladni poloha Z Souradvnlce 4 ko,necn_e plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
Ly (hodnota poloméru). — hloubka
L |Vyska/hloubka Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy
obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). — vySka
H Stred X Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.
Stfed Y Soufadnice Y stfedu obdélnikové kontury.
E Pocet uhll Pocet hran, kladné ¢islo typu integer v rozmezi 3 a 99.
+ [POLOMER]: Polomér
U Typ zadani velikosti » [DELKA]: Délka hrany
* [VEL] : Velikost kli¢e
w Polomér polygonu, U1 v zavislosti na U
A* |Uhel natogeni Uhel sklonu piimku, ktera spojuje vrchol a stfed, pokud jde o 1. osu.
Tvar rohu
Datovy prvek Vyznam
* [NICI:
C Tvar rohu * [ZKOSENII:
* [OBLOUKT:
R* | Velikost rohu Polomér zkoseni. Pouze u zkoseni nebo oblouku.
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N TVAR Tl VOLNY KONVEX. Volna kontura XY, konkavni

TVAR OBRYS

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Ell s Pole oznac¢ena pomocf *
0 : itolng '
- [EX3 | | jsou volitelna a nemusi
VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT N
I g se vyplnovat.
A M5
B POCAT.BOD- VLOZIT
C 40 54
PRVEK 00 a8
TYP TVARU LB KONKAV
POCATEGNI BOD X X10.
POCATECNI BOD Y vfs.
ZAKLADNI POLOHA(Z) z]10.
L0. MO
HLOUBKA/VYSKA D-5.
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. | 207,
VYBERTE SOFTWAROVETCAGTTRO:
| = B
0:CISLO PROGRAMU
KONKAV OK | STORNO

Pocatecni bod, vlozeni
Datovy prvek Vyznam
T Typ kontury * [KONKAV]: je zadédno a nelze ménit.
X Pocatecni bod X Souradnice X po¢atecniho bodu kontury.
Y Pocate¢ni bod Y Souradnice Y poc¢ate¢niho bodu kontury.
Z Zakladni poloha (2) Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.
D VySka/hloubka VySka nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu
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@ a 12. ROVINA XA VOLNY
| s o e VNI TVAR PRO Rovina XA, volny tvar konkavni
oERS kontury pro valec G1700
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir [EELEE Pole oznagena pomoci *
okamzeoL  (aes)lokwen  flveereno si]f jsou volitelna a nemusi
b il ROVINA XA-VOLNY TVAR PRO VALEC- VLOZIT v
I ; se vypliovat.
A M5
B POCAT.BOD- VLOZAIT
C 40 54
PRVEK| o0 98
TYP TVARU
POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD A
ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKA/NYSKA
LO. MO.
2 D7. -1
10:CISLO PROGRAMU
(5] =
KONKAV OK || STORNO
Pocatecni bod, vlozeni
Datovy prvek Vyznam
T Typ kontury * [KONKAV]: je zadéano a nelze ménit.
X Pocatecni bod X Souradnice X pocate€niho bodu kontury.
Y Pocatecni bod A Souradnice A poc¢ate¢niho bodu kontury.
z Zakladni poloha (2) Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.
D Vys§ka/hloubka VySka nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu
Upozornéni: <

Popis vstupnich prvkt viz ,Volna kontura,
konvexni“.
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< ||

TVAR OBRYS

VAR ag (CWYOTEVRERY]  volna kontura XY, oteviena

FRVEK

TYP TVARU
POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD Y

ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKA/NYSKA

REZNA PLOCHA

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | corr IEEE Pole ozna¢ena pomoci *
OcwzeoL—— —gas)[oxwen Jveereno S jsou volitelna a nemusi
b VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT x

5 - se vyplnovat.

A M5

B POCAT.BOD- VLOZIT

c 40 54

80 98

LO. MO.

F—I PRAVA 5TR.

[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. ;> 7.
VYBERTE SOFTWARGVCTCROTTRD:
| | 20 K|
I0:CISLO PROGRAMU [
OTEVR ok | sTorno

Pocatecni bod, vlozeni

Datovy prvek

Vyznam

Typ kontury

* [OTEVRY]: je zadano a nelze ménit.

Pocatec¢ni bod X

Souradnice X poc¢ate¢niho bodu kontury.

Pocdatec¢ni bod Y

Soufadnice Y pocatecniho bodu kontury.

Zakladni poloha (2)

Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.

O [N |<|[X|H

Vyska/hloubka

VySka nebo hloubka od zékladni polohy k ploSe fezu

P Oblast obrabéni

* [P-STR]: prava strana
* [L-STR]: leva strana

Upozornéni: ?

Popis vstupnich prvku viz ,Volna kontura,
konvexni“.
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~ |

TVAR

14. ROVINA XA VOLNY
OTEVRENY TVAR PRO

il ROVINA XA-VOLNY TVAR PRO VALEG- VLOZIT

QD@ > MN<

PRVEK|

TYP TVARU

POCAT.BOD- VLOZIT

POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD A
ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKA/VYSKA

REZNA PLOCHA

IE OTEVR

oo
Y o —
o
Y

P-[PRAVA STR.

LO. MO

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

Rovina XA, volny tvar oteviené

Pole oznagena pomoci *

VALEC
TVAR ,
oERS kontury pro valec G1700
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El osi306
OkmuzPoL__— es)[oKwen Jveereno  Si[d
X

jsou volitelna a nemusi
se vyplnovat.

.
w 2D7. - |
10:CISLO PROGRAMU |
- H | =
OTEVR OK || STORNO
Pocatecni bod, vlozeni
Datovy prvek Vyznam

T Typ kontury * [OTEVRY]: je zaddno a nelze ménit.

X Pocatecni bod X Souradnice X pocate€niho bodu kontury.

Y Pocatec¢ni bod A Soufadnice A pocate¢niho bodu kontury.

z Zakladni poloha (2) Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.

D Vyska/hloubka Vyska nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu
o [omesioomoen|{ (PR pred vene

EMCO Fanue 31i Mill

Upozornéni:

konvexni“.

P -

Popis vstupnich prvkt viz ,Volna kontura,
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b

Tvar: Obrabéni kontury
kapsy

e Obdélnik G1220

e Kruznice G1221

Oval G1222

Polygon G1225

Volna kontura

Rovina XA, volny tvar konkavni kontury pro
valec G1700
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> TVAR |- XY KONKAV-CTVEREC | Bo&ni kontura XY

TVAR KAPSY

Obdélnik G1220
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Obdel Pole oznadena pomocf *
. ‘ﬁlﬁ_ — ] e jsou volitelna a nemusi
Y o X 0000 S 0 w0 wmo se vypliiovat.
A XY-CTVEREC- VLOZIT
B POLOHA/VEL|
K TYP TVARU T[T
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.
HLOUBKA/VYSKA L—|— 5.
STRED(X) w0,
STRED(Y) v,
DELKA OSY X ufs.
DELKA OSY Y w{s.
POLOMER ROHU Ro.
UHEL R—|—0, B
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. g
10:CISLO PROGRAMU
KONKAV VI.._OZIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Tvo kontur * [KONKAV]: pouziva se jako vnitini kontura pfi obrabéni kontury
yp y nebo jako kontura pfi frézovani kapsy.
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z konec¢né plochy pfi pfiéném obrabéni
P (ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka ) )
L Vyska/hloubka Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy
obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vySka
H Stfed X Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.
Stfed Y Souradnice Y stfedu obdélnikové kontury.
] Délka strany ve sméru osy X
U Délka pro osu X (hodnota poloméru, kladna hodnota).
) Stfedovy uhel prvniho otvoru viéi ose X (kladna nebo
w Deélka pro osu ¥ zaporna hodnota) (poc¢ate¢ni hodnota = 0).
R* Polomér zaobleni rohu Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
A*  |Uhel natogeni Uhel sklonu obdélnikové kontury vii&i ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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TVAR KAPSY

$ A 2. XY KONKAV. KRUZNICE Boénl' kontura XY

Kruznice G1221

MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) El oo Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. 0 i ' : i
e - DKWEL £ R—— ! oo jsou volitelna a nemusi
M 44.090 X 2000 . 100% [T 0O M 0 se vypliovat.
i XY-KRUZNICE- VLOZIT
B POLOHAIVEL|
c — 54

TYP TVARU LB KONKAY a8

ZAKLADNI POLOHA(Z) B-|2.

HLOUBKA/VYSKA L=5.

STRED(X) HA5.

o
STRED(Y) V52 M.
POLOMER H—l— 2.
7.

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s

:CISLO PROGRAMU
KONKAV VLOZIT | STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Typ kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnitfni kontura pfi obrabéni kontury
nebo jako kontura pfi frézovani kapsy.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z konec¢né plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).

L Vy8ka/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka

Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy

obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vyska

H Stifed X

Soufadnice X stfedu kruhové kontury.

Stred Y

Souradnice Y stfedu kruhové kontury.

R Polomér

Polomér kruhové kontury (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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> TVAR - XY KONKAY. DRARA Boéni kontura XY

TVAR KAPSY

Oval G1222

MANUAL GUIDEi  (GNC MEMUSER) Bl oo Pole ozna¢ena pomoci *
e ‘Wg 40000000 jsou volitelna a nemusi
X I X S A U M 0 se vypliovat.
I XY-DRAHA- VLOZIT
B POLOHA/VEL|
¥ TYP TVARU LB KONKAY
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.
HLOUBKA/NYSKA 5.
STRED(X) w0,
STRED(Y) V—|— 10.
MEZILEHLA VZDAL. w7
POLOMER Ras.
UHEL Ao,
VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s
10:CISLO PROGRAMU
KONKAY VL_OIIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Tvo kontur * [KONKAV]: pouziva se jako vnitini kontura pfi obrabéni kontury
yp y nebo jako kontura pfi frézovani kapsy.
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z konec¢né plochy pfi pfiéném obrabéni
P (ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). — hloubka ) )
L Vyska/hloubka Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy
obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). —
vySka
H Stfed X Souradnice X stfedu levého pulkruhu.
Stfed Y Souradnice Y stfedu levého pllkruhu.
. . Vzdalenost mezi stfedy pravého a
U Odpichnuti levého pulkruhu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
R Polomér Polomér levého a pravého pulkruhu
(hodnota poloméru, kladna hodnota).
A* Uhel natogent Uhel sklonu ovalné kontury vaci ose X
(kladn&a nebo zaporna hodnota)
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TVAR KAPSY

4. XY POLYGON
i KONKAV

Boc¢ni kontura XY

Polygon G1225

MANUAL GUIDE T (ONG MEMIUSER) El o020 Pole ozna¢ena pomoci *
A A P ] e jsou volitelna a nemusi
Y o X 000 S 0 o ro o se vypliiovat.
i XY-POLYGON- VLOZIT
g POLOHANEL' INFO O ROHU|
TYP TVARU B KONKAY |
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bo.
HLOUBKA/NYSKA s
STRED(X) H-—| 10.
STRED(Y) v-to.
NUMBER OF ANGLE =
INPUT TYPE OF SIZE U{RADIUS
POLYGON RADIUS w{wo.
UHEL .\—ln_ B
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. g
10:CISLO PROGRAMU
KONKAV VL_ODT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Typ kontury . [KONKAV]: pouziva se Jakp yn|trn| kontura pfi obrabéni kontury
nebo jako kontura pfi frézovani kapsy.
B Zakladni poloha Z Souradvnlce Z kopecn_e plochy pfi pficném obrabéni
(ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
. (hodnota poloméru). — hloubka
L |Vyska/hloubka Pokud je plocha dna obrobku zvolena jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy
obrobku se zadava jako kladna hodnota (hodnota poloméru). — vySka
Stred X Souradnice X stfedu obdélnikové kontury.
Stfed Y Souradnice Y stfedu obdélnikové kontury.
E Pocet uhld Pocet hran, kladné ¢&islo typu integer v rozmezi 3 a 99.
* [POLOMER]: Polomér
U Typ zadani velikosti » [DELKA]: Délka hrany
* [VEL] : Velikost kli¢e
w Polomér polygonu, U1 v zavislosti na U
A* |Uhel natogeni Uhel sklonu pfimku, ktera spojuje vrchol a stfed, pokud jde o 1. osu.
Tvar rohu
Datovy prvek Vyznam
* [NICI:
C Tvar rohu * [ZKOSENI]:
* [OBLOUK]:
R* | Velikost rohu Polomér zkoseni
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@ TVAR

5. XY VOLNY KONVEX.
TVAR

VOLNY TVAR V ROVINE XY- VLOZIT

TVAR KAPSY
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 00353
OkmuzPoL_— es)[oKuwen veereNo i

ODE>MN<X

FRVEK

TYP TVARU
POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD Y

POCAT.BOD- VLOZIT

ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKA/NYSKA

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

VYBERTE SOFTWARovETCRGTTIo:

12 D7.

) 20. |
0:CISLO PROGRAMU
B &
KONKAV OK | STORNO

Volna kontura XY

Pole oznaena pomoci *
jsou volitelna a nemusi
se vyplhovat.

Pocatec¢ni bod, vlozeni

Datovy prvek

Vyznam

Typ kontury

» [KONKAV]: je zadano a nelze ménit.

Pocdatec¢ni bod X

Soufadnice X pocate¢niho bodu kontury.

Pocatec¢ni bod Y

Souradnice Y poc€atecniho bodu kontury.

Zakladni poloha (2)

Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.

O|N|<|X|H

Vy&ka/hloubka

VySka nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu

Upozornéni:

A

Popis vstupnich prvkd viz ,Volna kontura,

konvexni“.
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§ TVAR

TVAR KAPSY

6. ROVINA XA VOLNY
a KONKAVNI TVAR PRO
VALEC

Rovina XA, volny tvar konkavni

kontury pro valec G1700

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

OKAMZ.POL. (ABS.) | D.K UJETI | VRETENO s [0

il ROVINA XA-VOLNY TVAR PRO VALEC- VLOZIT

I os:17:07 Pole ozna¢ena pomoci *
jsou volitelna a nemusi
0 se vyplhovat.

OE>N<X

POCAT.BOD- VLOZIT

PRVEK|
TYP TVARU
POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD A
ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKA/VYSKA

I8 KONKAY |
xfo.
Y o —
A T
Y —

|V‘|"BERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

40 54

LO. MO.

207

10:CISLO PROGRAMU

KONKAV

= | =

OK || STORNO

Pocatec¢ni bod, vlozeni

Datovy prvek

Vyznam

Typ kontury

» [KONKAV]: je zadano a nelze ménit.

Pocdatec¢ni bod X

Soufadnice X pocate¢niho bodu kontury.

Pocatec¢ni bod A

Souradnice Y poc€atecniho bodu kontury.

Zakladni poloha (2)

Poloha plochy obrabéni libovolné kontury.

O|N|<|X|H

Vy&ka/hloubka

VySka nebo hloubka od zakladni polohy k ploSe fezu

Upozornéni: ?

Popis vstupnich prvkd viz ,Volna kontura,
konvexni®.
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@\ Podprogramy

e Fixni tvary
PEVFOR
M 4 O
Q] Menu M-kédu
M KOD
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D | oo Podprogramy
TVAR GRAM
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | o R
OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO 51 |t}
X -100.000 S 0 sov N 00000000
it 44.080 100% T 0 M0
A 0.000 | s 0 M5
2 VLOZIT FREZOVANY TVAR (/CNC_MEM/USER/LIBRARY/BOHREN G1101/BOHREN G1101/)
54
POLOH.DIRY| TVAR CELA| TVAR OBRYS| TVAR KAPSY| PoDPROGRAM]| 98
BOHREN G1101 TEST
b.
[OZNACTE VOLANY PODPROGRAM A STISKNETE [VYBER]
=l
;:KONEC BLOKU [
= =
=1 X
AkTSL | spoLs | view | vyeer | sToRnO

EDIT

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tlacitko, resp. zalozku
@ PODPRO-
TVAR | |GRAM
3 Kurzor umistéte na podprogram, jenz ma byt
E zvolen, a pomoci funkéniho tlagitka ,VYBER*
VYBER jej otevfete pro obrabéni.
4 Zalozka ,PODPROGRAM® obsahuje seznam
vS§ech existujicich podprogram, jez jsou ulo-
Zeny v adresafi aktualné otevieného programu.
AKT.SL
5 Zobrazi se seznam program( ve spole¢né sloz-
ce:
SPOL S CNC_MEM/USER/LIBRARY
o 6 Funkéni tla¢itko ,VIEW*® zobrazi nahled podpro-
[ gramu.
VIEW
Programovani
M98 Vyvolani podprogramu
M99 Zpétny skok do vyvoldvaciho programu
Priklad
M98 P1234
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Fixni tvary

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El o004
OKAVEPOL es) [lox wen—Jlveereno i 8
X 0.000 G 00 S0V N 00000000
\é 44.090 X 0.000(S 0 100% (T 0 M0
e . ooo) M o ppo WO
g 0.000 A ﬂiﬂﬂn'ml_““l!I|5 0 M5
:
54
TVAH]lTW\R 2| TVAR 3| TVAR 4| TVAR 5| 98
. B
M.
p7.
VYBERTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT]
=l
I0:CISLO PROGRAMU [
VLOZIT | STORNO

Casto se opakujici procesy obrabéni Ize ulozit
jako fixni tvar a vlozit do NC programu.

Tento postup uSetfi uzivateli opakované zadavani
stejnych procesul obrabéni.

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
EDIT

G. F.
E 2 Stisknéte funkéni tladitko.
PEVFOR

Pfeddefinované fixni tvary lze zvolit prostfednic-
tvim zalozky TVAR1 az TVARS.

3 Pozadovany fixni tvar zvolte pomoci ,VLOZIT"
a vlozte jej do programu.

(Y

VLOZIT
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MANUAL GLNDE | (CNC MEMWUSER)

ESTPOSITION (ABS.) m SF
X -1 no.ooo‘f
Y 44.090::
Z
BASIS|
A VORDEFINIERTEN BLOCK FUER FRAESEN EINFUEGEN
B
C
'AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN
I .
1]
WAILEN] ADBR

VYBER

5

STORNO

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)

VLOZT VETU FRO PEVNY FREZOVANY TVAR

TVAR 1| TvAR 2] TvaR 3| TVAR 4] Tvan 5|

oxwen —Jvaerenwo 51 [
[ 0 s N Boopao00
% (T O Mo
Bl < o o

2%

VYBERTE VETL PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT)

‘KONEC BLOKU

[

T2l

EMCO Fanue 31i Mill

ZMENIT

A

SMAZAT

Vytvoreni fixnich tvara

1 K otevfeni editoru fixnich tvard stisknéte funkéni
tlacitko ,NASTAV*.

Upozornéni: ?

Fixni tvary lze vytvofit ve v8ech provoznich
rezimech.

2 K otevfeni pfeddefinovaného bloku pro frézova-
ni stisknéte ,VYBER".

3 K opusténi menu nastaveni stisknéte ,STOR-
NO“.

Upozornéni: &

e Menu véty fixniho tvaru zobrazené v zaloz-
ce ,TVAR 1“ ma stejny obsah jako menu
zobrazené v menu ,START".

e Menu véty fixniho tvaru zobrazené v zaloz-
ce ,TVAR 5“ ma stejny obsah jako menu
zobrazené v menu ,KONEC".

4 Stisknéte funkéni tlacitko, abyste vytvofili novy
fixni tvar, resp. abyste upravili existujici fixni
tvar.

5 Ke smazani fixniho tvaru stisknéte funkéni tla-
¢itko.
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—— 6 Zadejte, resp. zménte registrovany nazev.

7 Zadejte, resp. zménte registrovanou vétu.

Na misté v programu dild, kde se objevi speci-

alni znak ,?“, je pozadovano, aby uzivatel zadal
definovana data.

TvaR 1| Tvan 2| n.-.mg| TVAF |
1. WIGWEGHSEL
REGISTEROVAT NAZEV:
WZG-WECHSEL /|
REGISTEROVAT VETU:
WG WEGIISEL)T7MG17) GAGOUG PXTY 5 TME GATI 72 D07, &
[ZMENTE VETU PEVNEHO FORMATL A STISKNETE [ZMENIT]
VYBERTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT]
Ll
‘KONEC BLOKU |
23] =
sm |75 = | =
HOPIE | vLO&IT ZMENIT | STORNO
| o R

MANUAL GLNDE i (CNC MEMVUSER)

-100.000

BOHREN_G1101

ED.13;
(WZGWECHSEL) T7 M6 [7)
GOGIOGTXTY?STMI;

.ﬂ‘3H7z? H

i
G101 O5. H2. G2 FOL1 222 B2. L-10. Y1. U10. V120,
K2.887 |
G152 P3. G2, H100. C2. D2, F2. E2, VZ. T2, K100. W2.
U2, L2, M2, 210 51, X1, ¥1.

«

Priklad: Vyména nastroje pro frézovani

(VYMENA NASTR. PRO FREZOVANI) T? M6 (?);
GO G90 G? X? Y? S? M3;

G43 H? Z7;
DO07?;

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)

v
-100.000
44,090
55615
0.000

VLOAT VETU PRO PEVNY FREZOVANY TVAR

TE> M <=

TVAR ] van 2| VAR 5| TVAL -ll TVAR 5|
1. W2GWEGHSEL

PEVNY VYSTUPNI FORMAT Z PAMET.KARTY

HAZEV VYST.50UBORU [REISV TNV

JEADESTE NAZEV VYSTUPNING SOUBORLL

VYBERTE VETL PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT)

‘KONEC BLOKU

8 Pfeddefinovany blok zapiste na externi pamé-
tovou kartu, resp. jej z ni nactéte.

Na

VYSTUP

VSTUP

9 K otevfeni dialogu pro vybér, resp. nacteni
stisknéte funkéni tlacitko.

G, P
5., T

STAND.

10 Funkéni tlagitko ,STAND.” nastavi fixni tvary
zpét do stavu po instalaci softwaru (odpovida
stavu nastavenému z vyrobniho zavodu).

Jiz zadané a zménéné véty fixnich tvard se
ulozi, resp. nastavi zpét do vychoziho stavu.

11 ,DO MNU*® navrat k volbé pfeddefinovaného

DO MNU

bloku.
BMCO Fanue 31i Mill
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Menu M-kodu

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) El oo

OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO S1 (8}

X 0.000 G 00 S0V N 00000000

A 44.0890 X 0.000 S 0 1005 TO MO

z 55,615 V7 0.000 I Do H 0

A 0.000 z Ly s 0 M5

B . A 01000 [ rerrrr———reeren |

C 54
PROVOZ| VRETENO| a8

(VR STROJ SE ZASTAVI PO MOD. =
MD1: STROJ SE ZASTAVI PO MO1.

MOZ: STROJ DOKONCI PROGRAM.

MDE: Vyména nastroje

MO7: Zapnuti minimainiho mazani Mo.
MO8: Zapnuti chlazeni

M09 Vypnuti chlazeni, vypnuti minimainiho mazani
M10: Zapnoul upevnéni nistroje

M11: Uvolnit upevnéni nastroje

M25: OTEVRIT upinaé

Lane . FAVGIT ninad =|| P7.

IOZN.nCTE M-KOD, KTERY CHCETE VLOZIT.

=]
:CISLO PROGRAMU
uf | f | =
VLOZIT | VLOZs; | STORNO
1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
EDIT
@ 2 Otevfete menu M-kéd(.
M KOD Pozadovany M-kdd zvolte pomoci kurzorovych
tlacitek.
3 Stisknutim funkéniho tlagitka ,VLOZIT“ se zvo-
M‘l leny M-kéd bezprostfedné za polohou kurzoru
vlozi do programu.
VLOZIT
M- 4 Stisknutim tla¢itka ,VLOZ+;“ se konec véty
. (EOB) vlozi bezprostiedné za M-kdd.
VLOZ+; Pokud se do jedné véty vklada vice po sobé

jdoucich M-kédu, zadani se ukonéi stisknutim
funkéniho tlaéitka ,VLOZ+;".
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E: Programovani G-kodu

Upozornéni:

V tomto navodu k programovani jsou popsany vsechny funkce, jez Ize provést pomoci WinNC.
V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci WinNC, nemusi byt k dispozici vSechny funkce.

Priklad:

Frézovaci stroj Concept MILL 55 nema hlavni vieteno s regulaci polohy, proto ani nelze naprogra-

movat zadnou polohu vietena.

P -

Prehled

M-prikazy

MOO Naprogramované zastaveni

MO0O1  Volitelné zastaveni

M02 Konec programu

MO3  Vreteno ZAP, ve sméru hodinovych ruciCek

MO04  Vreteno ZAP, proti sméru hodinovych ru-
Cicek

MO0O5 Zastaveni vietena

M06 Provedeni vymény nastroje

MO7  Minimalni mazani ZAP

MO8 Chladici kapalina ZAP

M09 Chladici kapalina VYP/minimalni mazani

VYP

M10
M11

M25
M26
M27
M29

M30

M51
M52

M71
M72

M98
M99

Délici pfistroj, upnuti ZAP

Délici pfistroj, uvolnéni upnuti

Otevfit upinaci zafizeni

Zavfit upinaci zafizeni

Otoceni déliciho pfistroje

Vrtani zavitu bez vyrovnavaciho pouzdra
Konec hlavniho programu

Aktivace provozu s osou C
Deaktivace provozu s osou C

Vyfukovani ZAP
Vyfukovani VYP

Vyvolani podprogramu
Zpétny skok do vyvolavaciho programu

E1
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Prehled prikazovych zkratek

Cast 1 platna pro soustruzeni a frézo-
vani

Piikaz Vyznam

AND Logicka operace AND
DIV Celo¢iselné déleni
DO Konstrukce smycky
END Konstrukce smycky
EQ Rovné se

FUP Zaokrouhleni nahoru
GE Vétsi nebo rovno
GT Vétsi nez

GOTO Konstrukce smycky
IF Konstrukce smycky
LT MenS$i nez

LE Men$&i nebo rovno
NE Nerovna se

OR Konstrukce smycky
POW Mocnina

THEN Konstrukce smycky
ROUND Zaokrouhleni dolt
WHILE Konstrukce smycky
XOR Exkluzivni NEBO

BMEGO Fanuc 31i Mill
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Vypocetni operatory v NC pro-

gramu
Piikaz Vyznam

LL*5/+-= Vypocetni funkce

SIN() Funkce sinus

COS() Funkce cosinus

TAN() Funkce tangens

ASIN() Funkce arkus sinus

ACOS() Funkce arkus cosinus

ATAN() Funkce arkus tangens (hodnota)
ATAN2(,) Funkce arkus tangens (Usek X, Usek Y)
SQRT() Funkce druha odmocnina

EXP() Exponencialni funkce (zaklad e)

LN() Funkce pfirozeny logaritmus

ABS() Funkce absolutni hodnoty

RND() Funkce zaokrouhleni

MOD() Funkce modulo

FIX() Oddéleni

E3
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Prehled G-pfikaz( stroje

G-kod Skupina Vyznam
GO00 Rychloposuv
Go1 Linearni interpolace
G02 o Kruhova interpolace/ve sméru hodinovych ruci¢ek
G03 Kruhova interpolace/proti sméru hodinovych ruc¢i¢ek
Go04 Doba prodlevy
G09 00 Pfesné zastaveni (po vétach)
G10 Nastaveni dat
G15 Polarni soufadnice - konec pfikazu
G16 7 Polarni soufadnice - pfikaz
G17 Vybér roviny XY
G18 02 Vybér roviny ZX
G19 Vybér roviny YZ
G20 Pfepnuti zadani v palcich
G21 00 Pfepnuti zadani metricky
G40 Kompenzace poloméru frézy, konec
G41 07 Kompenzace poloméru frézy vievo
G42 Kompenzace poloméru frézy vpravo
G43 Korekce délky nastroje plus
G44 08 Korekce délky nastroje minus
G49 Korekce délky nastroje, konec
G50 Zména méfitka, konec
G51 M Zmeéna meéfitka
G50.1 Programovatelné zrcadleni os, konec
G51.1 2 Programovatelné zrcadleni os
G52 Programovani aditivniho posunuti nulového bodu
G53 0 Potlaéeni posunuti nulového bodu
G54 Vybér soufadnicového systému 1 obrobku
G55 Vybér soufadnicového systému 2 obrobku
G56 b Vybér soufadnicového systému 3 obrobku
G57 Vybér soufadnicového systému 4 obrobku
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Sklfj?fA Skupina Vyznam
G58 Vybér soufadnicového systému 5 obrobku
G59 b Vybér soufadnicového systému 6 obrobku
G61 Pfesné zastaveni (U¢inné modalné)
G64 1 Rezim souvislého fizeni drahy
G65 00 Vyvolani makra
G66 Modalni vyvolani makra
G67 12 Konec modalniho vyvolani makra
G68 16 Otoceni soufadnicového systému
G73 Vyvrtavani hlubokych dér s odlomenim tfisek
G74 Cyklus fezani levotoCivého zavitu
G76 Cyklus jemného vrtani
G80 Pevny cyklus, konec
G81 Cyklus vrtani (modalné)
G82 09 Cyklus vrtani s dobou prodlevy
G83 Vyvrtavani hlubokych dér s odstranénim tfisek
G84 Cyklus fezani pravotocivého zavitu
G85 Cyklus vrtani se zpétnym pohybem (pfi posuvu)
G89 Cyklus vrtani s dobou prodlevy a zpétnym pohybem
G90 Programovani pomoci absolutniho rozméru
G91 Programovani pomoci inkrementalniho rozméru
G94 Posuv v mm/min
G95 10 Posuv v mm/ot

ES EMEGO Fanuc 31i Mill



ProGgrAaMOVANI G-KODU

BMEGO Fanuc 31i Mill E6



ProGcraMOVANI G-KODU

Strucény popis G-prikazu

Tento popis pfedstavuje zkraceny vypis z pfiru¢ky pro programovani pro
fidici systém WinNC pro Fanuc 31i a ma slouzit v prvni fadé jako pomucka
pro programovani.

+Y

40

30

30,5

\,

~

56

N
¢V

+X

S
-X %
-Y

Absolutni a inkrementdlni zadani rozméru

GO00 Rychloposuv

Format
N.... GO0 X... Y... Z...

Suporty prfejedou max. rychlosti do naprogramo-
vaného cilového bodu (vyménna poloha nastroje,
pocatecni bod pro nasledujici obrabéci operaci).

Upozornéni

* Naprogramovany posuv suportu F je bé&hem
GO0 potlacen.

¢ Rychlost rychloposuvu je pevné nastavena.

e Spina¢ korekce posuvu je omezen na 100 %.

Pfiklad

absolutni G90
N40 GOO X70 Y86,5
N50 GOO X40 Y56

inkrementalni G91
N40 GOO X70 Y86,5
N50 GO0 G91 X-30 Y-30.5

EMEGO Fanuc 31i Mill
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+Y

20

(72

R

25,9

¢V

EQ

20,1

+X

x~—©
S.. Poc¢atecni bod
-Y E.. Koncovy bod

Absolutni a inkrementalni hodnoty pro GO1

. 270 75}

860

VloZeni zkoseni a poloméru

GO01 Linearni interpolace

Format

N

.. GO1 X... Y...Z... F...

Pfimocary pohyb s naprogramovanou rychlosti
posuvu.
Priklad

absolutni G90
N.. G94

N10 GO0 X20 Y46
N20 GO1 X40 Y20.1 F200

inkrementalni G91
N.. G94 F200

N10 GO0 X20 Y46
N20 GO1 G91 X20 Y-25.9

Vlozeni zkoseni a poloméru

Format

N... GO1 X...Y... .C/R
N... GO1 X... Y...

Upozornéni

Programovani zkoseni a polomérd je mozné
vzdy pouze pro aktivni rovinu. V nasledujicim
textu je popsano programovani pro rovinu XY
(G17).

Pohyb, ktery je naprogramovan v druhé vété,
musi zacinat v bodé b podle obrazku. Pfi pro-
gramovani pomoci inkrementalnich hodnot se
musi naprogramovat vzdalenost od bodu b.

Pfi provozu s jednotlivymi kusy zastavi nastroj
nejdfive v bodu c a poté v bodu d.

Nasledujici situace zpUsobuji chybové hlaseni:

Pokud je draha pojezdu v nékteré ze dvou vét
G00/G0O1 tak mala, ze by pfi vlozeni zkoseni
nebo poloméru nevyplynul zadny bod fezu,
objevi se chybové hlaSeni ¢. 55.

Pokud ve druhé vété neni naprogramovan pfi-
kaz GO0/GO01, objevi se chybové hlaseni €. 51,
52.
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Pfimé zadani vykresovych rozméri

Prikazy

Pohyby nastroje

N
Xy (Yper) SA...

X2 /Y2

0,

X11Y1

Upozornéni

e Chybéjici soufadnice bodl fezu se nemusi vy-
pocitat.
V programu lze pfimo naprogramovat uhel (A),
zkoseni (,C) a poloméry (,R).
Véta po vété s C nebo R musi byt véta s GO1.
Programovani zkoseni je mozné pouze s ¢arkou
»C", jinak se zobrazi chybové hlaseni z dlvodu
nedovoleného pouziti osy C.

e Zadani uhli (A) je mozné pouze s moznosti
komfortniho programovani.

e Nasledujici G-pfikazy se nesmi pouzivat pro
véty se zkosenim nebo polomérem:

G-pfikazy ve skupiné 00:
G7.1, G10, G11,

G52, G53,

G73, G74, G76, G77, G78
G-pfikazy ve skupiné 01:
G02, G03,

G-pfikazy ve skupiné 06:
G20, G21

e Nesmi se pouzivat mezi vétami se zkosenim
nebo polomérem, které definuji &isla pofadi.

E9

EMEGO Fanuc 31i Mill



ProGgrAaMOVANI G-KODU

BMEGO Fanuc 31i Mill E10



ProGcraMOVANI G-KODU

Sméry otaceni G02 a GO3

Z

Sroubovice

G02 Kruhova interpolace ve
sméru hodinovych rucic¢ek

G03 Kruhova interpolace proti
sméru hodinovych rucic¢ek

Format

N... G02 X... Y...Z... l...J... K... F...
nebo

N... G02 X... Y...Z... R... F...

X, Y, Z....... Koncovy bod kruhového oblouku

I, Jd, K......... Inkrementalni parametry kruhu
(vzdalenost od poc¢ate¢niho bodu ke
stfedu kruznice, | je pfifazeno ose X,
JoseY, Kose 2)

R, Polomér oblouku
Kdyz je kruh pfi +R < pulkruh, pfi -R
> pllkruh, 1ze zadat misto parametr(
I, J, K.

Nastroj se pfemisti podél definovaného oblouku
do cilového bodu posuvem naprogramovanym
v F.

Upozornéni

e Kruhovou interpolaci Ize provadét pouze v ak-
tivni roviné.

e Pokud ma I, J nebo K hodnotu 0, nemusi se
pfislusné parametry zadavat. Sledovani smeéru
otaceni pro G02, GO3 se provadi vzdy kolmo
k aktivni roviné.

Sroubovicova interpolace

Normalné se pro kruh zadavaji pouze dve osy, jez
urcuji i roviny, ve kterych kruh lezi.

Pokud je zadana tfeti, kolma osa, pohyby suportu
os se propoji tak, ze vznikne Sroubovice.
Naprogramovana rychlost posuvu neni zachova-
vana na skute¢né draze, ale na kruhové draze
(projekce). Treti osa s linearnim pohybem se
pfitom fidi tak, aby souasné s osami s kruhovym
pohybem dosahla koncového bodu.

EMEGO Fanuc 31i Mill
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Pfesné zastaveni je Pfesné zastaveni
aktivni neni aktivni

G04 Doba prodievy

Format

N G04 X [s]
nebo

N Go04 P [ms]

Nastroj se zastavi na dobu definovanou v X nebo
P (v posledni dosazené poloze) - ostré hrany -
pfechody, ocisténi vyfrézovaného dna, pfesné
zastaveni.

Upozornéni
e U adresy P nelze pouzit desetinnou ¢arku.

e Doba prodlevy zacdina bézet, jakmile rych-
lost posuvu pfedchozi véty dosahne hodnotu
~NULA"

Priklady
N75 G04 X2.5 (doba prodlevy = 2,5 s)
N95 G04 P1000 (doba prodlevy =1 s=1000 ms)

G09 Presné zastaveni (po
vétach)

Format

N Go09

Véta se zpracuje az poté, kdyZz budou suporty
zabrzdény do klidového stavu.

Tim se neprovede zaobleni hran a dosdhnou se
pfesné prechody.

GO09 je ucinny po vétach.

EMCO Fanue 31i Mill
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G19

Roviny v pracovnim prostoru

G17-G19 Volba roviny

Format
N.. G17/G18/G19

Pomoci G17 az G19 se stanovuje rovina, ve které
Ize provadét kruhovou interpolaci a interpolaci
polarnich soufadnic, a ve které se pocita kom-
penzace poloméru frézy.

V ose kolmé k aktivni roviné se provadi kompen-
zace nastroje.

G17 rovina XY
G18 rovina ZX
G19 rovinaYZ

G20 Rozmérové udaje v palcich

Format
N.. G20

Programovanim G20 se nasledujici udaje pfeve-

dou do mérné soustavy v palcich:

e Posuv F [mm/min, palec/min, mm/ot, palec/ot]

* Hodnoty ofsetu (NPV, geometrie a opotfebenti)
[mm, palec]

e Drahy pojezdu [mm, palec]

e Zobrazeni aktualni polohy [mm, palec]

. Rezna rychlost [m/min, stopa/min]

G21 Rozmérové udaje v milime-
trech

Format
N.. G21

Komentar a upozornéni analogicky ke G20.

E13
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G28 Najeti do referenéniho
bodu

Format
N... G28 X... Y... Z...

X,Y,Z,..Absolutni soufadnice mezipolohy

Instrukce G28 se pouziva k najeti do referen¢niho
bodu pomoci mezipolohy X, Y, Z.

Nejdfive se provede zpétny pohyb do X, rep. Y,
Z, nasledné se najede do referenéniho bodu.Oba
prabéhy pohybu se provadi pomoci G0O!

Inkrementalni programovani:
Pro skupinu G-kédu B/C

G91 G28 X10 Y10 Z10
G90

+X

B

(1) Najeti do soufadnice mezipolohy

(2)$ Najeti do referenéniho bodu

Najeti do referencniho bodu

EMCO Fanue 31i Mill
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dR
./

Dréha ndstroje s kompenzaci poloméru

Definice G41 kompenzace poloméru frézy vlevo

Definice G42 kompenzace poloméru frézy vpravo

Kompenzace poloméru frézy

Pfi pouziti kompenzace poloméru frézy Fidici sys-
tém automaticky vypocita drahu paralelni s kon-
turou a pomoci ni vykompenzuje polomér frézy.

G40 ZrusSeni volby kompenzace
polomeéru frézy

Kompenzace poloméru frézy se zruSi pomoci
G40.

ZruSeni volby je mozné pouze v souvislosti s pfi-
mocarym pohybem pojezdu (G00, GO1).

G40 Ize naprogramovat ve stejné vété pomoci
GO0, resp. GO1 nebo v pfedchozi vété.

G40 se vétSinou definuje ve zpétném pohybu do
bodu vymeény nastroje.

G41 Kompenzace poloméru fré-
zy vlevo

Nachazi-li se nastroj (z pohledu ve sméru posuvu)
vlevo od obrdbéné kontury, musi se naprogra-
movat G41.

Aby bylo mozno propoditat polomér, musi byt pfi
volbé kompenzace poloméru frézy zadan para-
metr D z tabulky:

korekce nastroje => sloupce KOMPENZACE POL.
NASTROJE => GEOMETRIE A OPOTR,,

jez odpovida poloméru frézy, napf.

N.. G41 D..

Upozornéni

* Pfima zména mezi G41 a G42 neni dovolena -
nejprve je nutno zrusit volbu pomoci G40.

e Je nezbytna volba v souvislosti s G0O, resp.
GO1.

 Udaj poloméru frézy je bezpodmine&né zapo-
tfebi, parametr H je uc€inny tak dlouho, pokud
volba nebude zruS§ena pomoci HO nebo nebude
naprogramovan jiny parametr H.

G42 Kompenzace poloméru fré-
Zy vpravo

Nachazi-li se nastroj (z pohledu ve sméru posuvu)

vpravo od obrabéné kontury, musi se naprogra-

movat G42.

Upozornéni viz G41!
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EMEGO Fanuc 31i Mill



ProGgrAaMOVANI G-KODU

Drahy nastroje pfi volbé/zruseni volby kompenzace poloméru frézy

Najeti, resp. odjeti z koncového bodu zepredu

G40

Najeti, resp. odjeti z koncového bodu zezadu

G40

Najeti, resp. odjeti z boku zezadu

——— naprogramovana draha nastroje
skute€na draha nastroje

U kruhovych obloukl se vzdy najede na te¢nu
v pocate€¢nim/koncovém bodé kruznice.

Draha najeti ke kontufe a draha odjeti od kontury
musi byt vétSi nez polomér frézy R, jinak se pro-
gram prerusi s vystrahou.

Pokud jsou prvky kontury men$i nez polomér
frézy R, maze dojit k porudeni kontury.

EMCO Fanue 31i Mill
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Drahy nastroje za béhu programu pfi kompenzaci poloméru frézy

Draha nastroje u vnitfniho rohu

Draha nastroje u vnéjsiho rohu < 90°

Draha nastroje u vnéjsiho rohu > 90°

——— naprogramovana draha nastroje
skute¢na draha nastroje

U kruhovych obloukt se vzdy najede na te¢nu
v poc¢ate¢nim/koncovém bodé kruznice.

Pokud jsou prvky kontury men$i nez polomér
frézy R, maze dojit k poruseni kontury.

E17
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G51 X Y Z 12000 J2000 K2000

Zvétseni kontury

G43 Kladna kompenzace délky
nastroje

G44 Zaporna kompenzace délky
nastroje

Format
N.. G43/G44 H..

Pomoci G43, resp. G44 Ize hodnotu vyvolat ze
zalozky ofsetu

(GEOMT) a pfipocist, resp. odecist jako délku
nastroje. Tato hodnota se ke vS§em nasledujicim
pohyblm v ose Z (u aktivni roviny XY - G17)
v programu pfipocte, resp. se od nich odecte.

Pfiklad
N.. G43 HO5

Hodnota v fadku 5 tabulky:

korekce nastroje, sloupce KOREKCE DELKY
NASTR. GEOMETRIE A OPOTR.

se jako délka nastroje pfipocte ke vSem nasledu-
jicim pohybim v ose Z.

G49 Zruseni volby kompenzace
délky nastroje

Kladné (G43), resp. zaporné (G44) posunuti se
Zrusi.

G50 Zruseni volby faktoru me-
fitka

G51 Faktor méritka

Format
N.. G50
N.. G51 X.. Y.. Z.. l.. J.. K..

Pomoci G51 se prepoctou v8echny udaje polohy
v méfitku, pokud méfitko nebude zruseno pomoci
G50. Pomoci X, Y a Z se stanovuje vztazny bod
P, od kterého se pfepocCitava méfitko.

Pomoci I, J a K Ize pro kazdou osu stanovit vliastni
faktor méfitka (v 1/1000).

EMCO Fanue 31i Mill
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Y

G51 X0 YO Z0 12000 J1000 Z1000

Pokud pro jednotlivé osy zadate rlizné faktory
méfitka, kontury budou zkresleny.

Kruhové pohyby nesmi byt zkresleny, jinak se
objevi vystraha.

R X
Zkresleni kontury: X 1:2,Y, Z 1:1
G51.1 Zrcadleni kontury
G50.1 ZrusSeni volby zrcadleni
Ya Symmetrieachse (X=50)
(2) : (1)
100 1 i
i
1
i
60 1 -
N S o e . Symmetrieachse
Y (Y=50)
40 - - ’
i
i
|
0 1 :
(3) i (4)
T L ; L T ’
0 40 50 60 100 X

Programovatelné zrcadleni os

(1) Originalni kontura programovaciho pfikazu
(2) Kontura zrcadlena symetricky vici ¢are probi-
hajici bodem 50 osy X paralelné vuci ose Y

(3) Kontura zrcadlena symetricky vi¢i bodu
(50,50)

(4) Kontura zrcadlena symetricky vici ¢are probi-
hajici bodem 50 osy Y paralelné vuci ose X

E19
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EMCO Fanue 31i Mill

G52 Lokalni souradnicovy sys-
tém

Format
N.. G52 X.. Y.. Z..

Pomoci G52 Ize aktualné platny po¢atek sourad-
nicového systému posunout o hodnoty X, Y a Z.
Tim lze ke stavajicimu soufadnicovému systému
vytvofit soufadnicovy podsystém.

Naprogramované posunuti zUstane zachovano,
az dokud nebude vyvolano jiné posunuti.

G53 Souradnicovy systém stro-
je

Format
N.. G53

Nulovy bod stroje stanovuje vyrobce
stroje (frézovaci stroje EMCO: na levé predni
strané stolu stroje).

Urcité pracovni kroky (vyména nastroje, méfici
poloha ...) se v pracovnim prostoru vzdy provadi
na stejném miste.

Pomoci G53 se posunuti nulového bodu pro vétu
programu zru$i a soufadnicové Udaje se budou
vztahovat k nulového bodu stroje.

G54-G59 Posunuti nulového
bodu 1-6

Jako nulové body Ize pfeddefinovat Sest poloh
v pracovnim prostoru

(napf. body na pevné namontovanych upinacich
zafizenich). Tato posunuti nulovych bodul se vy-
volaji pomoci G54 - G59.

Viz kapitola A Podklady - Zadani posunuti nulo-
vého bodu.
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G61 Rezim presného zastaveni
(uéinné modalneé)

Format
N.. G61

Véta se zpracuje az poté, kdyZz budou suporty
zabrzdény do klidového stavu.

Pfesné zastaveni je Piesné zastaveni Tim se neprovede zaobleni hran a dosahnou se
aktivni neni aktivni pfesné prechody.

Pfikaz G61 je ucinny tak dlouho, dokud nebude
zruSen pomoci G64.

G64 Rezim rezani
Format
N.. G64
Osa X
e Pfed dosazenim cilového bodu ve sméru X je jiz
P P . . -
3 0 1 osa Y urychlena. Tim se dosahne rovhomérného
S — pohybu pfi pfechodech kontur. Pfechod kontury
z B P neni pfesné v ostrém uhlu (parabola, hyperbola).
Prechod kontury Velikost pfechodl kontur je v normalnim pfipadé
Osa Y uvedena v rozsahu tolerance ve vykresech.
Py P,

Rychlostni poméry suportt pri G64

Eo1 BMEGO Fanue 31i Mill
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EMCO Fanue 31i Mill

G65 Vyvolani makra

G65 vyvold makro s uzivatelsky definovanymi
hodnotami. Makro je podprogram, ktery provadi
urCitou operaci s pfifazenymi hodnotami variabil-
nim parametrim (schéma vrtani, kontury).

Format
G65 Pxxxx Lrrrr argumenty

nebo
G65 ,program.CNC* Lrrrr argumenty

Xxxx je €islo makra (napf. 0O0123)

e rrrr je hodnota opakovani

e program.CNC* je nazev souboru makra

e argumenty - seznam identifikatord proménnych
a hodnoty

Argumenty pro vyvolani makra se zadavaji pou-
zitim pismen A-Z, bez G, L, N, O a P.
Makra se piSou jako normalni programy. Pro-
gramy maker vSak mohou pfistupovat ke svym
argumentim pomoci ¢isel: #1 pro A, #2 pro B atd.
(vyjimky: # 4-6 pro IK, # 7-11 pro DH).

Makro muze pouzivat zapornou hodnotu argu-
mentu pomoci znaménka minus pfed '#'. Ostatni
vypocetni operace nejsou podporovany.

Makra mohou vyvolat jinda makra (az 4 urovné
do hloubky), M-funkce makra a podprogramy.
M-funkce makra a podprogramy mohou vyvolat
makra.

Pfiklad hlavniho programu

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
Macro TEST.CNC:

G1 X#X Y#A Z-#B

This call will produce

G1 X4Y52Z-3
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G66 Vyvolani makra (modalné)

Format
N.. G66 P.. L..Argumenty

= Cislo programu

I Pocet opakovani (vychozi nastaveni
je 1)

Argument... Seznam identifikator(i proménnych a
hodnoty, které se pfedavaji do makra.

00001 ;

X150.0 Z300:C
G67 ;

M30 ;

1

G66 P9100 L2 A1.0 B20A
G00 G90 X100.0- L
7200.0 -

~Rwso

09100 ;
7 - 1

G00 Z+#1
G01 Z#2 F300

7

Priklad programovéni vyvolani makra

G67 Vyvolani makra (modainég),
konec

Format
N.. G67

Pomoci této funkce se ukonci vyvolani makra.
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N

(@, B)

X

Pootoceni souradnicového systému G68/G69

Upozornéni: &

Pootoc¢eni se provadi v aktualné platné roviné
(G17, G18 nebo G19).

_Z

Priklad/pootoceni souradnicového systému

G68 Pootoceni souradnicového
systému

Format
N.. G68 X.. Y.. R..

N.. G69

G68........... Pootoceni soufadnicového systému
ZAP

G69........... Pootoceni soufadnicového systému
VYP

XY o Oznacuje souradnice stfedu otaceni
v pfislusné roviné.

R Udava uhel pootoceni.

Pomoci této funkce Ize napfiklad programy zménit
za pouziti pfikazu pootoceni.

Priklad

N5 G54

N10 G43 T10 H10 M6

N15 S2000 M3 F300

N20 M98 P030100 ; vyvolani podprogramu
N25 GO Z50

N30 M30

00100 (podprogram 0100)
N10 G91 G68 X10 Y10 R22.5
N15 G90 X30 Y10 Z5

N20 G1 Z-2

N25 X45

N30 GO Z5

N35 M99
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@ G98 G99

777‘ A Vychozi rovina 777‘
I \
L \

\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
[

A Rovina zpétného
‘ pohybu R

\

\

\

\

\

\

\

\

Zpétny pohyb G98, G99

Priibéh pohybu G98, G99

A““

Opakovani cykli

Cykly vrtani G73 - G89

Systematika G98/G99

G98........... Po dosazeni vrtaci hloubky prejede
nastroj do vychozi roviny
G99........... Po dosazeni vrtaci hloubky prejede

nastroj do roviny zpétného pohybu -
definované parametrem R

Neni-li aktivni G98 nebo G99, pfejede nastroj
zpét do vychozi roviny. Je-li naprogramovan G99
(zpétny pohyb do roviny zpétného pohybu), musi
se definovat adresa R. Pfi G98 Ize R vynechat.

Parametr R se pfi programovani pomoci abso-
lutnich a inkrementalnich hodnot vyhodnocuje
rozdilné.

Programovani pomoci absolutnich hodnot (G90):
R definuje vySku roviny zpétného pohybu nad
aktualnim nulovym bodem.

Programovani pomoci inkrementalnich hodnot
(G91):

R definuje polohu roviny zpétného pohybu ve
vztahu k posledni poloze Z (vychozi poloha pro
cyklus vrtani). Pfi zaporné hodnoté R je rovina
zpétného pohybu pod vychozi polohou, pfi kladné
hodnoté nad vychozi polohou.

Pribéh pohybu

1. Zvychozi polohy (S) pfejede nastroj rychlopo-
suvem do roviny (R) definované parametrem
R.

2. Vrtani specifické pro dany cyklus az do ko-
nec¢né hloubky (E).

3. a: Zpétny pohyb se provadi pfi G98 az do vy-
chozi roviny (vychozi poloha S) a b: pfi G99
az do roviny zpétného pohybu (R).

Pocet opakovani

Pomoci parametru K Ize stanovit, jak Casto se
cyklus bude opakovat.

Pfi programovani pomoci absolutnich hodnot
(G90) to nema zadny vyznam, protoze by se vrtalo
vicekrat do stejného otvoru.

Pfi programovéani pomoci inkrementalnich hodnot
(G91) se nastroj bude pokazdé pohybovat o dra-
hu X a Y déle. Tim Ize jednoduchym zplsobem
naprogramovat fadu otvoru.

Davejte pozor na to, aby bylo G98 aktivovano!
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G73 (G98)
@% ——————— A - Vychozi rovina
|
‘ \
‘ |
R
|
) |
| |
| |
c 3
1 |
1 |
I
\ ! Doba prodlevy P

Vrtdni s odlomenim tfisky a zpétnym pohybem
do vychozi roviny

G73 (G99)
@9
oc
}{ Lo P Rovina zpétného pohybu
o |
! |
1 |
] |
|
Y }
| |
|
e |
|
|| Doba prodlevy P

Vrtani s odlomenim tfisky a zpétnym pohybem do
roviny zpétného pohybu

G73 Cyklus vrtani s odlomenim
trisky

Format
N.. G98(G99) G73 X... Y... Z... (R)... P... Q...
F.. K..

Vrtak se zanofi do obrobku o pfisuv Q, najede
zpét 0 0,5 mm za ucelem odlomeni tfisek, opét se
zanofi atd., az dokud nebude dosazeno konec¢né
hloubky a najede rychloposuvem zpét.

Pouziti
hluboké otvory, tézce obrobitelny material

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

) O A Poloha otvoru

Zoiiiiiinnnnn, Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:

.................. P1000=1s

Foen, Posuv

Q [mm]...... Rozdéleni fezu - pfisuv na fez

Ko, Pocet opakovani

G74 Cyklus rfezani levotocivého
vnitfniho zavitu

Pomoci tohoto cyklu lze fezat levotoCivé zavity.
Cyklus G74 se chova presné jako G84 s opacnymi
smeéry otaceni.

Rezani vnitfniho zavitu bez podélného vyrovnani
Ize aktivovat pomoci M29.

Viz cyklus fezani vnitfniho zavitu G84.
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1o

Rovina zpétného
pohybu R

Cyklus jemného vrtani

G76 Cyklus jemného vrtani

Pouze pro stroje s orientovanym zastavenim
vietena.

Format
N.. G98(G99) G76 X... Y... Z... (R)... F... Q...K...

Tento cyklus slouzi k vyvrtavani pomoci vrtacich
hlav.

Nastroj najede rychloposuvem do roviny zpétného
pohybu a s posuvem zadanym v programu dilG
do konec¢né hloubky diry. Frézovaci vieteno se
orientované zastavi, nastroj provede s posuvem
pojezd vodorovné (Q) pry¢ od povrchu ve sméru
kladné osy Y. Poté nastroj rychloposuvem najede
do roviny zpétného pohybu (G99) nebo vychozi
roviny (G98) umisti se o hodnotu Q zpét do pu-
vodni polohy.

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

) O A Poloha otvoru
Z o, Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

Fon, Posuv
Q [mm]...... Vodorovna hodnota zdvihu
Ko, Pocet opakovani

G80 Vymazani cyklu vrtani

Format
N.. G80

Vrtaci cykly se musi, protoze jsou u¢inné modal-
né, zruSit pomoci G80 nebo G-kdédu skupiny 1
(GOo, Go1, ...).
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Vychozi @

55 Vychoz| >
|
|

} rovina ‘[ Rovina
: I A ~ zpétného
R } [ pohybu R
| |
‘ |
e} o
G98 G99

Cyklus vrtani

G82 (G98)

Vychozi rovina

\
\
[
\
\
\
\
c‘> Doba prodlevy P

Cyklus vrtani s dobou prodlevy a zpétnym pohy-
bem do vychozi roviny

G82 (G98)

Rovina zpétného
pohybu R

|
|
S Doba prodlevy P

Cyklus vrtani s dobou prodlevy a zpétnym pohy-
bem do roviny zpétného pohybu

G81 Cyklus vrtani

Format
N.. G98(G99) G81 X... Y... Z... (R)... F... K...

Vrtak najede rychlosti posuvu az do konecné
hloubky do obrobku a rychloposuvem zpét.

Pouziti
kratké otvory, snadno obrobitelny material

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

) O A Poloha otvoru
Zoiiiiiinnnnn, Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

Foen, Posuv

Ko, Pocet opakovani

G82 Cyklus vrtani s dobou pro-
dlevy

Format
N.. G98(G99) G82 X... Y... Z... (R)... P... F... K...

Vrtak najede rychlosti posuvu az do koneéné
hloubky, setrva tam rotujici, aby vyhladil dno
vrtaného otvoru a vrati se rychloposuvem zpét.

Pouziti
kratké otvory, snadno obrobitelny material

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

XY o, Poloha otvoru
Z i Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:
.................. P 1000=1s

Foree, Posuv

Ko, Pocet opakovani
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G83 (G99)
,,Tﬁ ,,,,,,,,,
_R T‘I}ﬁ‘f Rovina zpétného pohybu
S|y
‘T\ } \
o
N
o e
Py
\
\
o
| Doba prodlevy P

Vyvrtavani hlubokych dér se zpétnym pohybem
do roviny zpétného pohybu

Cyklus rezéani vnitiniho zavitu (pomoci G99)

G83 Cyklus vyvrtavani

Format
N.. G98(G99) G83 X... Y...Z... (R)... P... Q... F...
K...

Vrtak se zanofi do obrobku o pfisuv Q a najede
zpét do roviny zpétného pohybu za uc¢elem odlo-
meni tfisek a jejich odstranéni z otvoru. Poté vrtak
najede rychloposuvem az do vzdalenosti 0,5 mm
pfed pfedchozi hloubku vrtani a vyvrta pfisuv Q
atd., az dokud nebude dosazeno koneéné hloubky
a rychloposuvem se vrati zpét.

Pouziti
hluboké otvory, material s dlouhymi tfiskami

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
vina zpétného pohybu)

) O A Poloha otvoru

Z o, Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:

.................. P1000=1s

Fon, Posuv

Q [mm]...... Rozdéleni fezu - pfisuv na fez

Ko, Pocet opakovani

G84 Rezani vnitiniho zavitu bez
podélného vyrovnani

Format
N.. M29 S... G98(G99) G84 X...Y... Z... (R)... F...
P...K...

Nastroj se pravotoCivym pohybem a naprogramo-
vanym posuvem pohybuje dovnitf obrobku az do
hloubky vrtani Z, setrva tam (doba prodlevy P),
pfepne se na levotogivy chod a vrati se posuvem
zpét.

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

XY oo, Poloha otvoru

Z o, Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

Forreen, Posuv pfi G94

.................. Stoupani zavitu pfi G95

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:

.................. P 1000=1s

Ko, Pocet opakovani
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Cyklus fezani vnitfniho zavitu (pomoci G99)

G85 (G98)
Pocatecni rovina
,,,,, . ,4,,,,,,,,,
YR
-

Vystruzovaci vrtaci cyklus se zpétnym pohybem
do vychozi roviny

G84 Rezani vnitiniho zavitu
s podélnym vyrovnanim

Format
N.. G98(G99) G84 X... Y... Z... (R)... F... P... K...

Nastroj se pravotoCivym pohybem a naprogramo-
vanym posuvem pohybuje dovnitf obrobku az do
hloubky vrtani Z, setrva tam (doba prodlevy P),
pfepne se na levotocCivy chod a vrati se posuvem
zpét.

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

) O A Poloha otvoru

Zoiiiiiinnnnn, Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

Forren, Posuv pfi G94

.................. Stoupani zavitu pfi G95

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:

.................. P1000=1s

Ko, Pocet opakovani

G85 Vystruzovaci vrtaci cyklus

Format

N.. G98(G99) G85 X... Y... Z... (R)... F... K...
Nastroj najede rychlosti posuvu do kone¢né
hloubky. Zpétny pohyb do roviny zpétného pohy-
bu se provadi s posuvem, v zavislosti na G98 se
provede pojezd rychloposuvem do vychozi roviny.

G98 (G99) . Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
viny zpétného pohybu)

XY o, Poloha otvoru

AN Absolutni (inkrementalni) hloubka
vrtani

R [mm]...... Absolutni (u G91 inkrementalni) hod-
nota roviny zpétného pohybu

Fon, Posuv

Ko, Pocet opakovani

G89 Vystruzovaci vrtaci cyklus
s dobou prodlevy

Nastroj najizdi rychlosti posuvu do konec¢né
hloubky a setrva tam po dobu prodlevy P. Zpétny
pohyb do roviny zpétného pohybu se provadi
s posuvem, v zavislosti na G98 se provede pojezd
rychloposuvem do vychozi roviny.

EMCO Fanue 31i Mill
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ProGcraMOVANI G-KODU

G9o G91
Yi Yi
Pan W an Pan W an
o o
o
[aV}
o Pan an
P (W NV
Te]
10 X 10 [10 |10 | X
20
30

Programovani pomoci absolutnich a inkremen-
talnich hodnot

G90 Programovani pomoci
absolutnich hodnot

Format
N.. G90

Pohyby pojezdu nastroje lze naprogramovat dvé-
ma zpUlsoby:

programovanim pomoci absolutniho rozméru a
programovanim pomoci inkrementalniho rozméru.

Pfi programovani pomoci absolutniho rozméru se
programuji hodnoty soufadnic koncového bodu.
Pfi programovani pomoci inkrementalniho rozmeé-
ru se programuje velikost pohybu nastroje.

Upozornéni

e Pfima zména mezi G90 a G91 je dovolena i po
vétach.

* G90 (G91) Ize programovat i ve spojitosti s ji-
nymi G-funkcemi:
(N... G90 GO0 X... Y... Z...)

G91 Programovani pomoci
inkrementalnich hodnot

Format
N.. G91

Upozornéni analogicka k G90.

G94 Posuv za minutu

Pomoci G94 jsou vS§echny hodnoty definované v F
(posuv) chapany v mm/min.

Format
N.. G94 F...

G95 Posuv pripadajici na otac-
ku

Pomoci G95 jsou vSechny hodnoty definované v F
(posuv) chapany v mm/ot.

Format
N.. G95 F...

E31

EMEGO Fanuc 31i Mill



E32



SPRAVA NASTROJE

F: Sprava nastroje

T-KOR

Nastaveni nastroje

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

e Pomoci ,T-KOR“ se zobrazi okno dat korekce
nastroje.

Na vybér jsou k dispozici 2 zalozky:
e Korekce nastroje (kompenzace délky nastroje

a kompenzace poloméru nastroje)
e Data nastroje

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

DK LWET

EE <05

y G 00
X 0.000);
z
Y 44.090y;
B
Z 55_61 5 C o rov GO0 17 40 54
0% |G 49 90 98
P NNl
A
B KOREK.NASTR:| DATA NAS|
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZ NASTR.
C cis GEOMETRIE  OPOTREBENI  GEOMETRIE  OPOTREBENI |
01 70.000 0.000 5.000 0.000 b. LO. M0.
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
= som o o o, [few
[zADEJTE CisLICE. 2.
0:CISLO PROGRAMU
B d B | | Z= ol .
SKUTPL +VSTUP vsT.C. | | TAB HLED.C | ZAVRIT
Parametr Popis

C.

Cislo nastroje. K dispozici je maximalné 99 korekci nastroje.

Korekce délky nastroje

Geometrie

Zadani naméfenych geometrickych dat (pomoci pfednastavovaciho pfistroje)

Opotrebeni

Zadani opotfebeni nastroje

Kompenzace poloméru nastroje

Geometrie Zadani naméfenych geometrickych dat (pomoci pfednastavovaciho pfistroje)
OPOTREBENI . y o
BRITU Zadani opotfebeni nastroje

F1
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SPRAVA NASTROJE

+VSTUP

Zadani korekce délky nastroje

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

Pomoci ,+VSTUP" se otevie vstupni maska.

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

OKAMZ POL. (ABS.) || D.K LWETI VRETENO 5

14:02:25

G 00
X X 0.000|S
0.000 0000
Y 44 090 z 0.000
- A 0.000
B 0.000
z 55.615) o.000|F
A Lol o N a¥el
B KOREK NASTR:| DATA NAS|
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZNASTR.
C cIS.: GEOMETRIE  OPOTREBENI  GEOMETRIE  OPOTREBENI-]
01 70.000 0.000 5.000 0.000 b. L0 MO.
o Rg—e e e e
03
04 AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK
05 [ 70.000 + - 70.000
[aruai oo fliEg
o7 [ZADEJTE KOREKCI.
2 O 1207
|zADEJTE cisLICE. .
I0:CISLO PROGRAMU
= | =
VSTUP | STORNO

Zobrazi se aktualni hodnota + ko-
rekce geometrickych dat nastroje.

Zadejte predtim zjiSténou hodnotu
korekce geometrie.

Zadani dat ukonéete pomoci
,VSTUP*.

Zadani kompenzace poloméru

nastroje

e Stisknéte funkéni tladitko.

+VSTUP
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) R o0
00 S0V N 00000000
X 0.000jx 0000|S 0 fow [To  wmo
\% 44 090 z 0.000 I 2 0 ’; :E
= A g-ggg POSUV MAUMIN. |1 0
V4 55.615/ 0.000|F 0 fov [eo0 17 40 5
100% |G 49 90 98
A KOREK.NASTR:
B KOREK.NASTR:| DATA NAS
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZNASTR.

C cis GEOMETRIE  OPOTREBENI  GEOMETRIE  OPOTREBENI -

01 70.000 0.000 5.000 0.000 b, L0 M.

02 =

03

04 AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK

05 [ 5.000 + 5.000
o

o7 |ZADEJTE KOREKCI.

= o bl e annnll p.12 D7.

|ZADEJTE CISLICE. 120. i
I0:CISLO PROGRAMU

= | =
VSTUP || STORNO

EMCO Fanue 31i Mill

e Pomoci ,.+VSTUP” se otevie vstupni maska.

Zobrazi se aktuédlni hodnota +
korekce kompenzace poloméru
nastroje.

Zadejte predtim zjisténou hodnotu
korekce geometrie.

Zadani dat ukondete pomoci
,VSTUP*.
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SPRAVA NASTROJE

Korekce opotrebeni nastroje

Zadani korekce opotfebeni je nutno provést ana-
logicky ke korekci délky nastroje, resp. korekci
poloméru nastroje.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | Joc IR
oxwen ] 0
00 S0V N 00000000
X 0.000|x 0.000|S 0 o ITo o
Y 0.000
Bl - o o
Y z 0.000
- A 0.000 - = 1
- POSUV MM/MIN.
B 0.000 F a
Z 55615/ 0.000|F 0 fov |G 17 40 4
A ~ 100% G 48 80 98
B KOREK.NASTR:| DATA NAS|
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZ NASTR.
C [cis GEOMETRIE _OPOTREBENI  GEOMETRIE  OPOTREBENIZ]
o1 70.000 0.000 5.000 0.000 5. L0. MO.
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
[axcruain ol 0.000 0.000 0.000 0.000
o7 0.000 0.000 0.000 0.000
= o e
|zADEUTE cisLICE. 2.
I0:CISLO PROGRAMU
|3 ] il = .
SKUTPL AVSTUP vsT.C. | | TAB» HLED.C | ZAVRIT

F3
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SPRAVA NASTROJE

Data nastroje

! _'._ e Stisknéte funkéni tlacgitko.
TfKOR e Pomoci ,T-KOR" se zobrazi okno dat korekce
nastroje.

Na vybér jsou k dispozici 3 zalozky:

* Korekce geometrickych dat
» Korekce opotrebeni
e Data nastroje

MANUAL GUIDEi (NG MEM/USER) R 200
OKAMZPOL. (ABS.) mo
00 50 N D000000D
X 0.000 ¥ g‘ggg S 0 100\;;, T o M 0
z 0.000 L HRY
i 44.090; R rosty i |
V4 55 61 5?: 000 F 0 fov |soo 17 40 54
A-d‘hﬂf\ 100% G 48 90 98
A
B KOREK.NASTR| DATA NAS|
C ClS.:  NASTRJ ANASTF  UHSPIC 4
o1 Elveiak 1 120.000 p- LO. M.
02  F POVRCH 1
03 ¥ PLOFRZ 1
04 # SRAZ. 0 0.0
05 1 VYVRT. 0
06 -
o7
08 5 b.12 D7.
|\I'YBEFFI'E SOFTWAROVE TLACITKO. 120
. - |
:CISLO PROGRAMU [
Aafayayayi = el :
VRTAK | SRAZ. | PLOFRZ | KULFRZ | ZAVITN TAB » POC. HLED.C | ZAVRIT
Parametr Popis
C. Cislo nastroje
i Volba nastroje pomoci funkéniho tlac¢itka
NASTROJ N4azev nastroje
NASTAV. Nastaveni 1 az 4. Hrot nastroje je definovan montazni polohou nastroje.
NASTUHLU  |Uhel bfitu
Upozornéni: ‘ Z

Parametry, jez jsou k dispozici, mohou byt vzdy podle zvoleného nastroje rizné.

EMCO Fanue 31i Mill Fa



SPRAVA NASTROJE

Vybér nastroje

¢ Kliknéte na symbol nastroje nebo kurzor pomoci
tlac¢itek se Sipkami umistéte na symbol a zvolte
pozadovany nastroj.
Pro soustruhy jsou k dispozici nasledujici na-
stroje.

MANUAL GUIDEi  (GNC MEMUSER) R 200
owzroL__pes, [lox wen__lkereo 51 [0
s ,
X 0.000|x 0.000|S 0 sov o TR
z 0.000 p
- 44.0905; R rosty i |
B 0.000
V4 55.615 0.000|F 0 GOO 17 40 5
~ G 48 80 68
A
B KOREK NASTR:) GATA NAS|
C CIS.: _ VASTRJ ANASTF  UHSPIC 4
o1 [Efvrrak 1 120.000 p- LO. Mo.
02 A POVRCH . Zadani nazvu nastroje
03 PLOFRZ 1
04 < SRAZ 0 0.0
05 D VYVRT. 0
07
08 = p.12 D7.
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. o
S - |
I0:CISLO PROGRAMU [
) a \:l ?! a § : = fro| ) _L|§tf':1 funlk«ijmch tl_ac_:ltek s nastroji,
VRTAK | sRAzZ | PLOFRZ | KULFRZ | ZAVITN | | TAB» | POC. HLED.C | ZAVRIT |6z ,JSOU . !SpQZICI. . .
Strankami listujte dopfedu a zpét
pomoci rozSifujicich tlacitek.
vysTRU | vyver. | Povrc | ZAVRIT

F5
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SPRAVA NASTROJE

Upozornéni:
Parametry, jez jsou k dispozici pro sefizovaci
Cisla nastroje, mohou byt vzdy podle zvolené-
ho nastroje rizné.

P -

Sefizovaci Cislo nastroje

e Oznacenim sefizovaciho &isla nastroje pomoci
kurzoru se v pravé ¢asti obrazovky automaticky
objevi okno s navodem.

Pro vrtaci nastroj plati:
Zadanim sefizovaciho Cisla nastroje (1 .. 4) Ize
provést sefizeni.

MANLAL GUIDE @ (CNG MEM/USER) EE e Nastaveni pro vrtaci nastroj.
OKAMZ POL. (ABS) 0
G 00 S0V N 000DDDDD
X 0.000 $ gg% S 0 i00% (T 0 M0
y 0% Do H 0
Y z 0.000 5 5 (s
44.090 B e F 0
B 0.000
Z 55_61 5 C 0.000( F o rov GO0 17 40 54
~ A~ 100% G 49 90 98
A KOREK.NASTR:
B KOREK.NASTR: | DATA NAS]|
C IS NASTRJ ANASTF  UHSPIC : : -
01 & VRTAK Bl 120000
02 B POVRCH 1 : 2
03 @ PLOFRZ 1
04 < SAAZ 0 0.0 /
05  J) VYVRT. 0
o - | SN
07
08
3 4
[zADEJTE CisLICE.
10:CISLO PROGRAMU |
) i = = i ;
SKUTPL TAB» | POC. HLED.C | ZAVRIT
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) R eesae Nastaveni pro frézovaci nastroj.
oxuen___[lviereio 0
00 N 00000000
X 0.000k" s L
! D0 H 0
z 0.000
Y 44.090 A 0.000 2 o L
B 0.000
V4 55.615 0.000|F GOO 17 40 54
o~~~ G 49 90 @8
A
B KOREK.NASTF:| DATA NAS|
C cis NASTRJ \ANASTF \&I
01 Z VRTAK 1 120.000
02 B POVRCH 1 " 2
03 ¥ PLOFRZ
04 & SRAZ 0 0.0
05 U wyvRAT. (1]
o - LN
07
08
3 4
|ZADEJTE CISLICE.
I0:CISLO PROGRAMU
1= = ol :
SKUTPL TaB» | POC. HLED.C | ZAVRIT

EMCO Fanue 31i Mill
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SPRAVA NASTROJE

Uhel nastaveni, rohovy thel

e Oznacenim dat nastroje pomoci kurzoru se
automaticky objevi okno s navodem. Zde lze
nastavit data nastroje.

V pfipadé zadani ve stupnich (°) Ize zadat tfi
celoCiselna mista a jedno desetinné misto.

V pfipadé zadani v palcich nebo mm lze zadat
osmimistné ¢islo. Pokud budou zadana cisla

s vice desetinnymi misty, budou
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER] | joc N zaokrouhlena na 1 desetinné

OKAMZ POL. (A8s)[[DKWEN ____JlvRETENO ____________Si|{ misto.
G 00 50 N 00000000
X 0.000jx 0000/ S 0 Tox [0 wo
. ™ Ipo il . . o (s
v 44090 & 7 b | Nz o cns o o v
B 0.000 . -
VA c 0.000 FOV GO0 17 40 54 iy i D N
5§§1§ F 0 (oo G 49 90 o bulce nize. Nastroje, jez nevyza-
A duji zadné nastaveni dat nastroje,
B KOREK NASTR| DATA NAS| nejsou zde obsazeny.
C Pro provedeni cyklu frézovani
o Eveak o PR nejsou zapotiebi zadna data na-

02 | A POVRCH stroje.

Proto Ize cykly frézovani provést,
ackoli nebyla nastavena zadna
data nastroje.

1
1
03 ¥ PLOFRZ 1
04 < SRAZ 0 0.0
05  J) VYVAT. 0

AKTUALNI OE T

|zADEJTE cisLICE.
j0:CISLO PROGRAMU
8 Wi fre] g
SKUTPL HLED.C | ZAVRIT

Data tvaru nastroje pro frézovani

Typ nastroje | Vrtaky Zahlubniky

Data 1 Uhel hrotu ? pramér frézy

7 Cyklus obrabéni Ize provést bez nastaveni.
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SPRAVA NASTROJE

JT*‘T -

Poloha bfitu vrtacich a frézovacich nastroji

Poloha bfitu frézovacich a vrtacich nastrojt

Frézovaci nastroje

Zahlubovaci nastroj
Celni fréza

Kulova ¢elni fréza
Zavitnik

Rovinna fréza

BMEGO Fanuc 31i Mill
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SPRAVA NASTROJE

Vstup a vystup korekce nastroje
a dat nastroje

Cesta pro ukladani a ¢teni dat je stanovena v EM-

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/LISER) 14:26:17

0
G 00 N
X 0.000 0.000[S T
Y 0.000 D
Y 44.090; @ :
- f 0.000|proeym MMMIN, |2
B 0
z  55.615F (RiF :
A La) [a X alal G
B KOREK.NASTR:| DATA NAS
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZNASTR.
C lcis.: GEOMETRIE  OPOTREBENI  GEOMETRIE  OPOTREBENI -]
01 70.000 0.000 5.000 0.000 . L0. MO.
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
[AxTUALN OB G 0.000 0.000 0.000 0.000
o7 0.000 0.000 0.000 0.000
E CTN T
|zADEUTE cisLICE. 2.
I0:CISLO PROGRAMU [
. S| S .
VYSTUP | VSTUP ZAVRIT
VYSTUP
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | Joc IREEEL
0
G 00 S0V N 00000000
X 0-000 X 0.000 S 0 100% T 0 MO
Y 0.000
Bl - P o
Y 44 090 Z 0.000 i 5
- A 0.000 | R A T - 0
B 0.000
z 55.615|
B KOREK NASTR:| DATA NAS|
C ﬁ OUTPUT OFFSET DATA TO MEMORY CARD
01  NAZEV VYST.SOUBORU PRI RrAl . L0. mo.
02
03 |ZADEJTE NAZEV VYSTUPNIHO SOUBORU.
04 LR OO O LA
05 0.000 0.000 0.000 0.000
[AxTUALN OB G 0.000 0.000 0.000 0.000
o7 0.000 0.000 0.000 0.000
- - S WU |
|zADEJTE cisLICE. .
10:CISLO PROGRAMU
VYSTUP | STORNO

F9

Config v ¢asti ,Vymeénny adresar".

* Pro vystup dat stisknéte funkéni tlacitko.

Data korekce nastroje se stan-
dardné ukladaji do souboru TOO-
LOFST.TXT.

Nazev souboru lze zménit za
dodrzeni nasledujicich omezeni:
Pouzit se smi maximalné 8 znakl
a nesmi se pouzivat specialni
znaky.

Data nastroje se ukladaji do sou-
boru TOOLDB.DAT.

EMEGO Fanuc 31i Mill



SPRAVA NASTROJE

&

¢ Pro zadani dat stisknéte funkéni tlacitko.

VSTUP
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) | Joc EEEED
0
G 00 S0V N 00000000
X 0.000|x 0.000|S 0 o ITo o
Y 0.000
. v e o
\'4 z 0.000
= A 0.000 - S 0 M5
2 e POSLV MMWMIN. |5 0
Z 55615/ 0.000|F 0 fov |G 17 40 4
A ~ 100% G 49 90 98
B 9 INPUT OFFSET DATA FROM MEMORY CARD
IS.  NAZ.SOUB. VELIK. DATUM =
c s, (0302 TOOLDB.DAT 349 2015.05.12
01 303 TOOLOFS1.TXT 6833 2015.05.12 L0, M.
oz 0304 TOOLOFSS.TXT 6833 2015.05.12
03 |0305 TOOLOFST.TXT 6833 2015.05.12
04
05
(Awcroni ool
o7
ﬁ - 12 D7.
ZAD |[VYBERTE CISLO SOUBORU A STISKNETE SOFTWAROVE TLACITKO. o
o
l0:CISLO PROGRAMU
VSTUP | ZAVRIT

Zvolte pozadovany soubor a ote-
viete jej pomoci ,VSTUP*.

EMCO Fanue 31i Mill F1
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SPRAVA NASTROJE

Jog

¥ a0
Z 04

SKUTPL

[N

B
0.0

PREDVO

X 645.000

Y 45.000
z  595.000
C 0.000

PREDVOLIT RELAT.POLOHU

xosn
Y-OSA 44.090
Z-0SA 55.615
C-0OSA 0.000

ZADEJTE HOD.PREDVOLBY.

Rucni méreni nastroje

Metoda vytvoreni ryhy

Obrobek je pracovnim prostoru nutno upnout tak,
aby bylo bod méfeni na obrobku mozno dosah-
nout vztaznym bodem upnuti nastroje a vSemi
promé&fovanymi nastroji.

Vztazny bod upnuti nastroje pro EMCO Concept
Mill 105 je na referenénim nastroji, jenz musi byt
pfedtim upnuty.

Pouziva-li se misto referenéniho nastroje me-
chanicka méfici sonda, je nutno namontovat ji na
stul stroje.

1 Zvolte provozni rezim ,JOG*.

2 Pokud se nepouziva méfici sonda, pak mezi
obrobek a frézovaci vieteno vlozte tenky list
papiru.

Vztaznym bodem upnuti nastroje se pfi stojicim
vietenu pfriblizte k obrobku.

Posuv snizte na 1 % tak, aby viozenym listem
papiru bylo mozno jesté pohybovat.

3 Pfi pouziti méfici sondy se k ni pfiblizte vztaz-
nym bodem upnuti nastroje.

4 Stisknéte funkéni tlacitko ,SKUTPL®, &imz se
zobrazi relativni soufadnice.

5 Stisknéte funkéni tlacitko ,PREDVO" a do pole
osy Z zadejte hodnotu 0.

F11
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SPRAVA NASTROJE

=

i

ZMENIT

O]

.gs.-!*

T-KOR
KOREK.NASTR:
KOREK.NASTR:| DATA NAS|
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZ.NASTR.
[CIS.: GEOMETRIE ~ OPOTREBENI GEOMETRIE OPOTREBENIfI
01 0.000 0.000 0.000 0.000
02 0.000 0.000 0.000 0.000
03 0.000 0.000 0.000
04 0.000 0.000 6.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0000 0.000 4.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 .,
|zaDEJTE CISLIGE.

ZADAT RELAT.SOURAD.
X-OSA 645.000
Y-OSA 45.000
Z-OSA
C-OSA 0.000
=
VSTUP
KOREK.NASTR:
KOREK_NASTR:| DATA NAS|
KOR.NA DELKU NASTR. KOREKCE REZNASTR.
lcis GEOMETAIE__OPOTREBENI __ GEOMETRIE _OPOTREBENI 7|
01 0.000 0.000 0.000 0.000
02 0.000 0.000 0.000 0.000
03 43.767 0.000) 5.000 0.000
04 0.000 0.000 6.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 4.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 .,

6 Zmeény prevezméte pomoci funkéniho tladitka
+ZMENIT*

7 Pfiklonte promérovany obrobek.

8 Nastrojem na obrobku nebo méfici sondé vy-
tvofte ryhu.

9 Stisknéte funkéni tladitko.

10.....Kurzor umistéte na spravné Cislo nastroje.

11 Stisknéte funkéni tlacitko.

12 Kurzor umistéte na Z-OSA.

13 Stisknéte funkéni tla¢itko ,VSTUP“. Nastroj je
nyni ve smeéru Z proméfen.

14 V ¢&asti ,Korekce rez. nastr.” Ize v ¢asti Geo-
metrie zadat polomér nastroje.

EMCO Fanue 31i Mill
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BEH PROGRAMU

G: Beh programu

Upozornéni: ?

Za béhu programu se data pouzitych nastroju
nesmi ménit.

Pocatecni podminky
Nastaveni nulovych bodu

Pouzité nulové body musi byt proméfeny a za-
pséany.

Nastroje

Pouzité nastroje body musi byt proméfeny aza-
pséany.

Néstroje se musi nachazet v pfislusnych pozicich
(T) v revolverové nastrojové hlavé.

Referenc¢ni bod

Musi byt provedeno najeti do referenéniho bodu
ve vSech oséach.

Stroj

Stroj musi byt pfipraven k provozu.

Obrobek musi byt bezpe¢né upnut.

Volné dily (upinaci kli¢e atd.) musi byt odstranény
z pracovniho prostoru, aby se zamezilo kolizim.
Dvitka stroje musi byt v okamziku spusténi pro-
gramu zavfena.

Vystrahy

Nesmi trvat zadné vystrahy.

EMEGO Fanuc 31i Mill
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Start NC

Aby bylo mozno spustit béh NC programu, musi
byt program Fanuc otevien. Nazev aktualné ote-
vieného programu je zobrazen uprostied okna
simulace.

Reset NC

Pomoci tohoto tlagitka se pferusi chod NC pro-
gramu a vrati se do vychoziho stavu.

Zastaveni NC

Pomoci tohoto tlagitka se zastavi béh NC pro-
gramu. V simulaci Ize pokrac¢ovat pomoci tohoto
tlacitka ,Start cyklu®.

Spusteni programu, za-
staveni programu

* Oteviete program, ktery se ma zpracovavat.
e Zvolte provozni rezim ,AUTO".

* Otevrete program.

* Toto funkéni tla¢itko otevie zvoleny program.

 Stisknéte tlacitko ,Start cyklu®.

e Program zastavite pomoci ,Zastaveni cyklu®,
pokracovani v programu spustite pomoci ,Start
cyklu®.

e Program preruSite pomoci ,Reset NC*.
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BEH PROGRAMU

Vraceni do vychozi polohy (re-
pozice)

Dojde-li v automatickém rezimu, napf. po zlomeni
nastroje, k preruSeni programu, Ize nastrojem
odjet od kontury v ruénim provozu.

Abyste zabranili pozdéjSim kolizim, musi byt pro-
veden pojezd os do bezpecné polohy.
Souradnice polohy preruseni se ukladaji.
Rozdily drahy os ujeté v ru¢nim provozu se zobra-
zuji v okné skute€nych hodnot. Tento rozdil drahy
se oznacuje jako ,Repoziéni posunuti®.

Pokracovani ve zpracovani pro-
gramu:

e Zvolte provozni rezim REPOS. Tim Ize néastro-
jem opétovné najet na konturu obrobku.

e Zvolte jakoukoliv pojizdénou osu a provedte
pojezd do polohy preruSeni.

e Pomoci ,Start cyklu® znovu spustite pokracova-
ni obrabéni v automatickém rezimu.

G3
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EMCO Fanue 31i Mill

EDIT

OTEVR

® ® g

Pfechod na dalsi vétu

e Zvolte provozni rezim ,Edit".

* Oteviete program.

Zvolte prislusny fadek programu, od kterého ma
program zacit.

e Zvolte provozni rezim ,AUTO".

» Stisknéte tla¢itko Start NC.
Objevi se nasledujici hlaseni:
,otart uprostfed prog. (start/ref”

Pro potvrzeni stisknéte Start NC jesté jednou.

Zgﬁ_
Pozor:

e VSechny pfikazy, jez jsou pfed zvolenym
fadkem, budou ignorovany.

e To se tyka volby nastroju, posunuti nulového
bodu atd.
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VYSTRAHY A HLASENI

H: Vystrahy a hlaseni

Vystrahy stroje 6000 - 7999

Tyto vystrahy jsou inicializovany strojem.
Vystrahy jsou pro rlizné stroje rozdilné.
Vystrahy 6000 - 6999 se musi normalné potvrdit
pomoci RESET. Vystrahy 7000 - 7999 jsou
hlaseni, jez vétSinou opét zmizi, kdyz se odstrani
situace, ktera je inicializovala.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Odstrarite nebezpecnou situaci a odblokuijte tlacitko
nouzového vypnuti. Musi se provést nové najeti do
referenéniho bodu.

6001: PLC-DOSAZEN CAS CYKLU
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: PREHRATA BRZDA
Hlavni pohon byl brzdén pfilis§ ¢asto, velké zmény
otaCek béhem kratké doby. E4.2 aktivni

6006: PRETIZENA BRZDA
viz 6005

6007: CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

Styka¢ osy nebo hlavniho pohonu pfi vypnutém
stroji neni deaktivovan. Styka¢ zUlstal viset nebo
chyba kontaktu. E4.7 nebyl pfi zapnuti aktivni.

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

r

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU
Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka nebo kabelaz je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY Y
viz 6010.

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAV. POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je
hlavni pohon pfili§ horky, pojistka nebo kabelaz
je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vretena
klesnou pod 20 ot/min. PFi¢inou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv). CNC
program se pferusi, pomocné pohony se odpoji.
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VYSTRAHY A HLASENI

6019: PREKROCEN CAS SVERAKU
Elektricky svérak béhem 30 sekund nedoséahl
koncové polohy.

Vadné fizeni nebo vadna zékladni deska
upinaciho zafizeni, svérak je zablokovany,
nastavte bezdotykové koncové spinace.

6020: CHYBA SVERAKU

Pfi zavieném elektrickém svéraku vypadl signal
sUpinaci zafizeni upnuto“ zakladni desky
upinaciho zafizeni.

Vadné fizeni, zakladni deska upinaciho zafizeni,
kabelaz.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal ,Upinaci zafizeni upnuto” hlasen
trvale, ackoliv nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6024: OTEVRENY DVERE

Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostate¢né
napajeni stlaéenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svérédku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6040: CHYBA POLOHY REVOLVERU

Po RNH potlaéen postup bubnu osou Z. Nespravna
poloha vietena nebo mechanicka zavada. E4.3=0
ve spodnim stavu

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany buben nastroji (kolize?), hlavni

pohon neni pfipraven, vadna pojistka, vadny

hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6043-6046: CHYBA POLOHY NASTROJE
Polohovaci chyba hlavniho pohonu, chyba
kontroly polohy (indukéni pfiblizovaci spinac
vadny nebo posunuty, vile bubnu), vadna
pojistka, vadny hardware.

Osa Z by pfi vypnutém stroji mohla byt vysunuta
z ozubeni.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6047: REVOLVER NENi ZAMKNUT

Buben nastroju pootoen z blokovaci polohy,
vadny nebo posunuty indukéni pfiblizovaci
spinag, vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.
Pokud je buben revolverové hlavy pooto€en (zadna
zavada), postupujte nasledujicim zplsobem:
Buben ru¢né uvedte do blokovaci polohy
Pfejdéte do provozniho rezimu MANUAL (JOG).
Pfemistéte kliCovy spinac.

Provedte pojezd suportem Z smérem nahoru, az
dokud se nebude zobrazovat vystraha.

6048: PREKROCEN CAS REVOLVERU
Zablokovany délici pfistroj (kolize), nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadny hardware.
Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi, zkontrolujte
napajeni stlatenym vzduchem nebo kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6049: PREKROCEN CAS REVOLVERU
viz 6048

6050: M25 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Opravte NC program.




VYSTRAHY A HLASENI

6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Pfi¢ina: Vypadek tlaku automatického zafizeni
dvefi.
Mechanicky zablokované automatické
zafizeni dvefi.
Vadny koncovy spina¢ oteviené koncové
polohy.
Vadna bezpecnostni zakladni deska.
Vadnd kabelaz.
Vadné pojistky.
Bézici program se pferusi.
Vypnou se pomocné pohony.
Néaprava: Servis automatického zafizeni dvefi.

6069: UPINANIi PRO TANI NENi OTEVRENO
Po otevfeni upnuti tlakovy spina¢ neodpadne
béhem 400 ms. Tlakovy spina¢ je vadny nebo
existuje mechanicky problém. E22.3

6070: CHYBIi TLAK PRO TANI

Pfi zavirani upnuti tlakovy spina¢ nereaguje.
Neni k dispozici stlaéeny vzduch nebo existuje
mechanicky problém. E22.3

6071: DELICIi PRISTROJ NENi PRIPRAVEN
Chybi Servo Ready signal z ménice frekvence.
Nadmérna teplota pohonu TANI nebo ménic
frekvence neni pfipraven k provozu.

6072: CHYBA SVERAKU

DosSlo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
svéraku nebo bez upnutého obrobku.

Svérak zablokovan mechanicky, nedostate¢né
napajeni stlaenym vzduchem, vadny pneumaticky
spina¢, vadna pojistka, vadny hardware.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6073: CHYBA DELICIHO PRISTROJE

Pri¢ina: Vadny blokovaci bezdotykovy spinag.
Vadné kabelaz.
Vadna pojistka.
Spusténi vietena pfi nezablokovaném
délicim pfistroji.

Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Servis automatického déliciho pfistroje.
Zablokujte délici pfistroj.

6074: PREKROCEN CAS DELICIHO
PRISTROJE
Mechanicky zablokovany délici pfistroj.
Vadny blokovaci bezdotykovy spinac.
Vadna kabelaz.
Vadna pojistka.
Nedostate¢né napdajeni stlaenym
vzduchem.

Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néaprava: Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi,
zkontrolujte napajeni stla¢enym vzduchem
nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

Pri¢ina:

6075: M27 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néprava: Opravte NC program.

7000: CHYBNE CiSLO NASTROJE!
Naprogramovana nastrojova pozice je vétsi nez
10.

BéZici CNC program se zastavi.

Program pferu$te pomoci RESET, opravte
program

7001: NENi PROGRAMOVAN M6!
Pro automatickou vymeénu nastroje se po T-slové
musi naprogramovat pfikaz M6.

7007: ZASTAVENIi POSUVU!
Osy byly zastaveny robotickym rozhranim
(roboticky vstup FEEDHOLD).

7016: SPINAC PRIDAVNEHO ZARIZENI!
Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti
pomocnych pohonl stisknéte tlac¢itko AUX
ON nejméné po dobu 0,5 s (tim se zabrani
neumysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu (Z pfed X pred Y).
Pokud referenéni bod neni aktivni, ruéni pohyby
jsou mozné pouze v poloze kliCového spinace
»,Rucéni provoz"“.

7018: KLIiC!

Pfi aktivaci startu NC byl kli¢ovy spina¢ v poloze
»Ruéni provoz"“.

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy
spinac.
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7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kliCovy spinac je
v poloze ,Ruéni provoz“ a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami lze pfi otevienych dvirkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
nelze otacet pfi otevienych dvifkdch. CNC
program muze bézet pouze pfi stojicim vietenu
(DRYRUN) a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).
Z bezpeénostnich dlvodu: Funkce potvrzovaciho
tlaCitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla preruSena.

Pojizdéci pohyby nejsou mozné.

Stisknéte tlaCitko revolverové hlavy v rezimu
JOG. HIaseni se objevi po vystraze 6040.

7022: INICIALIZACE REVOLVERU!
viz 7021

7023: CEKANIi HLAVNIHO POHONU!

Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sité minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaSeni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé krat$i nez 20 sekund).

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spinac je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lIze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spinac je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte rfadny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

Hlavni pohon nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat (s vyjimkou zvlastniho provozu).

Pro zpracovani CNC programu zavriete dvefe.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb, resp. start NC je zablokovan.
Pro aktivaci bezpe¢nostnich obvod( otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhl
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokracovani vynulujte pocitadlo kusu.

7050: NENi UPNUT DiL

Svérak neni po zapnuti nebo po vystraze ani
v pfedni ani v zadni koncové poloze. Start NC
nelze aktivovat.

Svérakem najedte ru¢né do platné koncové
polohy.

7051: DELICIi PRISTROJ NENI
ZABLOKOVAN!

Bud je délici pfistroj po zapnuti stroje

v nedefinované poloze nebo chybi blokovaci

signal po procesu déleni.

Spustte proces déleni, zkontrolujte, resp. nastavte

bezdotykovy spinac zablokovani.

7054: OTEVREN SVERAK!

PfiCina: Svérak neni upnuty.

Po zapnuti hlavniho vietena pomoci M3/M4 se
objevi vystraha 6072 (svérak neni pfipraven
k provozu).

Néprava: Upnéte svérak.

7055: OTEVREN UPINAC NASTROJU!

Kdyz je nastroj upnut v hlavnim vietenu a fidici
systém nerozpozna pfislusné T-Cislo.

Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves ,Ctrl“a ,, 1 “ z hlavniho vietena.

7056: NESPRAVNA DATA NASTAVENI!

V datech nastaveni je ulozeno neplatné ¢&islo
nastroje.

Vymazte data nastaveni v seznamu stroju xxxxx.
pls.

7057: NASTROJ OBSAZEN

Upnuty nastroj nelze ulozit do revolverové
nastrojové hlavy, protoze pozice je obsazena.
Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves ,Ctrl“a ,, 1 “ z hlavniho vietena.
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7058: UVOLNENI OS

Polohu ramena revolverové nastrojové hlavy
nelze pfi vyméné néastroje definovat jednoznacéné.
Oteviete dvifka stroje, zasobnik revolverové
nastrojové hlavy posunte zpét az na doraz.
V rezimu JOG najedte frézovaci hlavou smérem
nahoru az k ref. spinadi Z, a poté najedte do
referenéniho bodu.

7087: ZAREAGOVAL MOT. JISTIC UPIN.
SYST. HYDRAULICKEHO SYSTEMU!

Vadny hydraulicky motor, tézky chod, nespravné

nastaveny jistic.

Vymérnite motor nebo zkontrolujte jisti¢ a pfipadné

jej vyménte.

7090: PREPINAC SKRINOVEHO ROZVADE-
CE JE AKTIVNI

Dvere skfinového rozvadéce Ize otevfit pouze pfi

zapnutém kli€ovém spinaci, aniz by se iniciovala

vystraha.

Vypnéte klicovy spinac.

7270: AKTIVNi OFSET KOREKCI!

Pouze u PC-MILL 105

Nastaveni ofsetu se spusti pomoci nasledujici

ovladaci sekvence.

- referencni bod neni aktivni

- stroj v referenénim rezimu

- kliCovy spina¢ v poloze ru¢niho provozu

- stisknéte soucasné klavesu STRG (nebo
CTRL) a 4

To se musi provést, pokud pfed procesem vymeény

nastroje nebylo spravné provedeno polohovani

vietena (pfilis velka tolerance)

7271: SERIZENi UKONCENO,
DATA ULOZENA
viz 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tladitko nouzového vypnuti.
Referen¢ni bod se ztrati, pomocné pohony se
odpoji.

Odstrante nebezpeénou situaci a odblokujte
tlacitko nouzového vypnuti.

6001: PLC-CAS CYKLU PREKROCEN
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: K2 NEBO K3 NEPOKLESLY
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeclnostni
zakladni deska.

6006 NOUZOVY STOP RELE K1 NEPOKLESL
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeclnostni
zakladni deska

6007 CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN

Zakladni deska sbérnice CAN PLC neni fidicim
systémem rozpoznana.

Zkontrolujte kabel rozhrani, elektrické napajeni
zakladni desky CAN.

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka je vadna, prepéti nebo podpéti
v napajeci siti.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY C
viz 6010

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAVNIHO POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je hlavni
pohon pfili§ horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napajeci siti.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vietena
klesnou pod 20 ot/min. Pfiinou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).

CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6015: CHYBi RYCHLOST POH. NASTROJE
viz 6014

6016: CHYBIi SIGNAL REVOLVERU

6017: CHYBI SIGNAL REVOLVERU

U revolverové nastrojové hlavy se spojkou se
poloha spojovacich/rozpojovacich magnett
kontroluje pomoci dvou bezdotykovych spinacu.
Aby bylo mozno revolverovou nastrojovou hlavou
otaCet dale, musi byt zajisténo, ze je spojka
v zadni koncové poloze. Rovnéz musi byt
v provozu s pohanénymi nastroji spojka bezpeéné
v pfedni koncové poloze.

Zkontrolujte a nastavte kabelaz, magnet,
bezdotykové spinace koncovych poloh.
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6018: AS SIGNALY, K4 NEBO K5
NEPOKLESLY

Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpecfnostni

zakladni deska.

6019: SITOVY MODUL NENi PRIPRAVEN

K PROVOZU
Zapnéte/vypnéte stroj, modul sitového napdjeni,
vadny regulacni ¢len osy 6020 porucha pohonu
PN, zapnéte/vypnéte stroj, vadny regulaéni ¢len
osy.

6020: CHYBA POHONU PN

Napadjeni pohonu PN je vadné nebo je pohon
PN pfilis horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napdjeci siti. Bézici CNC program se
pferusi, pomocné pohony se odpoji.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6021: CAS KLESTINY
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal ,Upinaci zafizeni upnuto“ hlasen
trvale, aCkoli nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6023: KONTROLA TLAKU KLESTINY

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6024: OTEVRENY DVERE
Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi.

6025: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Kryt kol byl béhem pohybu stroje otevien. Bézici
CNC program se prerusi.

Pro pokraCovani zavrete kryt.

6026: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostateéné
napdajeni stlatenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6029: PREKROCEN CAS PINOLY

Pokud pinola béhem 10 sekund nedosahne
koncové polohy.

Nastavte fizeni, bezdotykové spinace koncovych
poloh, nebo zablokovana pinola.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svéréku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6031: CHYBA PINOLY

6032: CAS VYMENY NASTROJE
viz 6041.

6033: CHYBA SYNCHRONIZACE
REVOLVERU

Vadny hardware.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6037: CAS SKLIiCIDLA
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6039: CHYBA TLAKU UPINACE

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6040: CHYBA INDEXU REVOLVERU
Revolverova nastrojova hlava neni v zadné ze
zablokovanych poloh, vadna zakladni deska
snimace revolverové nastrojové hlavy, vadna
kabelaz, vadna pojistka.

Revolverovou nastrojovou hlavu otoéte pomoci
tlaCitka revolverové hlavy, zkontrolujte pojistky
nebo kontaktujte zékaznicky servis spole¢nosti
EMCO.

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany kotou€ revolverové hlavy (kolize?),

vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.
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6042: REVOLVER PREHRATY

Pfili§ horky motor revolverové nastrojové hlavy.
Revolverovou nastrojovou hlavou se smi provadét
max. 14 procesl otaéeni za minutu.

6043: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany kotou€ revolverové hlavy (kolize?),

vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6044: PRETIZENA BRZDA
Redukujte po¢et zmén otacek v programu.

6045: CHYBIi IMPULS REVOLVERU
Vadny hardware.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6046: CHYBA KODERU REVOLVERU

Vadna pojistka, vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6048: CHYBA SKLIiCIDLA

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
skli¢idle nebo bez upnutého obrobku.

Skli¢idlo zablokovano mechanicky, nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadna pojistka,
vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6049: CHYBA KLESTINY
viz 6048.

6050: M25 BEHEM OTACENIi VRETENA
Pfi M25 musi hlavni vieteno stat (davejte pozor na
fazi dobéhu, pfip. naprogramujte dobu prodleni).

6055: NENi UPNUT DIiL

Tato vystraha se objevi, kdyz pfi jiz rotujicim
hlavnim vfetenu upinaci zafizeni nebo pinola
dosahne koncovou polohu.

Obrobek byl vymrstén z upinaciho zafizeni nebo
byl pinolou zatlaten do upinaciho zafizeni.
Zkontrolujte nastaveni upinaciho zafizeni, upinaci
sily, zménte hodnoty fezu.

6056: CHYBA PINOLY

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi nedefinované
poloze pinoly, k pokusu pohybovat osou nebo
revolverovou nastrojovou hlavou.

Pinola zablokovana mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napaéjeni stlatenym vzduchem,
vadna pojistka, vadny magneticky spinac.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6057: M20/M21 BEHEM OTACENi VRETENA
Pfi M20/M21 musi hlavni vieteno stat (davejte
pozor na fazi dobé&hu, pfip. naprogramujte dobu
prodleni).

6058: M25/M26-NEDEF. POLOHA PINOLY

K uvedeni upinaciho zafizeni do chodu v NC
programu pomoci M25 nebo M26 se pinola musi
nachazet v zadni koncové poloze.

6059: PREKROCEN CAS OSY C

Osa C se nepfikloni béhem 4 sekund.

Duvod: pfilis nizky tlak vzduchu, resp. vzpfi¢eny
mechanicky systém.

6060: CHYBA INDEXU OSY C

Pfi pfiklonéni osy C koncovy spina¢ nereaguje.
Zkontrolujte pneumaticky systém, mechanicky
systém a koncové spinace.

6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Dvefe zablokovany mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napaéjeni stlatenym vzduchem,
vadny koncovy spina¢, vadna pojistka.
Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6065: CHYBA PODAVACE

Podavac neni pfipraven.

Zkontrolujte, zda je podava¢ zapnuty, spravné
pfipojen a pfipraven k provozu, pfip. podavaé
deaktivujte (WinConfig).

6066: CHYBA UPINACE

Neni k dispozici stlateny vzduch na upinacim
zafizeni

Zkontrolujte pneumaticky systém a polohu
bezdotykovych spinacl upinaciho zafizeni.

6067: NiZKY TLAK VZDUCHU
Zapnéte stlaCeny vzduch, zkontrolujte nastaveni
tlakového spinace.

6068: NADMERNA TEPLOTA HLAVNIHO
MOTORU

6070: NAJETI NA KONCOVY SPINAC
PINOLY

Pfi¢ina: Osa najela na pinolu.

Néaprava: Suportem odjedte od pinoly.
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6071: NAJETi NA KONCOVY SPINAC OSY X!
Pfi¢ina: Osa najela na koncovy spinac.
Néprava: Osou odjedte od koncového spinace.

6072: NAJETIi NA KONCOVY SPINAC OSY z
viz 6071

6073: OTEVRENI DAVKOVACIi OCHRANY
Pfi¢ina: Ochrana skli¢idla je oteviena.
Néaprava: Zavrete ochranu skliCidla.

6074: NENi ZPETNE HLASENI OD USB PLC
Zapnéte/vypnéte stroj, zkontrolujte kabelaz,
vadna zakladni deska USB.

6075: SEPNUL OSOVY KONCOVY SPINAC
viz 6071

6076: NENi PRIPRAVEN NAHON OSY Y
viz 6010

6077 NENi PRIPRAVEN SVERAK

Pfiina: Ztrata tlaku v upinacim systému.

Naprava: Zkontrolujte stla¢enyvzduchapneumaticka
vedeni.

6078 SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
ZASOBNIKU NASTROJU

Pricina:  P¥ili$ kratké intervaly otaceni.

Néaprava: Zvyste intervaly otaceni.

6079 SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
VYMENIKU NASTROJU
viz 6068

6080 CHYBIi TLAKOVY SPINAC SEVRENI
KRUHOVE OSY
Pri¢ina: PF¥i zavirani upnuti tlakovy spinac
nereaguje. Nenikdispozicistlac¢eny vzduch
nebo existuje mechanicky problém.
Néaprava: Zkontrolujte stlaceny vzduch.

6081 NENi OTEVRENE SEVRENiI KRUHOVE
oSy
viz 6080

6082 ZAVADA AS/SIGNAL

Pri¢ina: Chybny signdl Active Safety Regulaéni
Clen X/Y.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacditka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6083 ZAVADA AS/SIGNAL

Pfi¢ina: Chybnysignal Active Safety Hlavnivieteno/
regulacni ¢len Z.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6084 ZAVADA AS/SIGNAL EU MODUL

Pfi¢ina: Chybny signal Active Safety Neregulovany
modul napéjeni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6085 N=0 NESEPNULO RELE

Pri¢ina: Neodpadlo relé nulovych otacek.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména relé).

6086 RUZNE SIGNALY DVERI OD USB PLC
A ACCPLC
Pfi¢ina: ACC PLC a USB PLC dostanou hlaseni
o rozdilném stavu dvefi.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6087 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY A
viz 6010

6088 SEPNUL OCHR. SPINAC ZARIZENi
OVL. DVERI

Pfi¢ina: Pretizeni pohonu dvefi.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tla¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména motoru,
pohonu).

6089 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY B
viz 6010

6090 NESEPNUL STYKAC POSUVU
ODREZKU
Pri¢ina: Nevypnul styka¢ dopravniku tfisek.
Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vymeéna stykace).




VYSTRAHY A HLASENI

6091 NESEPNUL STYKAC AUTOMATIKY DVERI

Pfi¢ina: Nevypnul styka¢ automatického zafizeni
dvefi.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména stykace).

6092 NOUZOVE VYPNUTIi EXTERNE

6093 PORUCHA AS SIGNALU OSY A

Pficina: Chybny signal Active Safety Regulaéni
Clen A.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacditka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6095 EMERGENCY-OFF CABINET OVERHEAT

Pfi¢ina: Zareagovala kontrola teploty.

Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfinového
rozvadéce, zvySte spoustéci teplotu,
vypnéte a zapnéte stroj.

6096 EMERGENCY-OFF CABINET DOOR
OPEN
Pri¢ina: Dvefe skfinového rozvadéce otevieny bez
uvolnéni klicového spinace.
Naprava: Zaviete dvefe skfifového rozvadéce,
vypnéte a zapnéte stroj.

6097 EMERGENCY-OFF TEST REQUIRED

Pric¢ina: Funkéni test nouzového vypnuti.

Naprava: Stisknéte tla¢itko nouzového vypnuti na
ovladacim panelu a znovu jej odblokuijte.
K potvrzeni stavu nouzového vypnuti
stisknéte tlacitko Reset.

6098 CHYBIi PLOVAKOVY SPINAC HYD-
RAULICKEHO SYSTEMU

Nasledek:  Vypnuti pomocnych pohon
Vyznam: Zareagoval plovakovy spina¢ hyd-
raulického systému.

Néaprava: Doplnite hydraulicky olej.

6099 CHYBIi BEZDOTYKOVY SPINAC BRz-

DY VRETENA
Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani
Vyznam: M10 brzda vietena ZAP = bezdo-

tykovy spina¢ zustane v poloze 0.
M11 brzda vietena VYP = bezdo-
tykovy spina¢ zustane v poloze 1.

Naprava: Zkontrolujte bezdotykovy spinac,
zkontrolujte magneticky ventil brz-

dy vietena

6100 - KONTROLA TLAKU KONIiKA

Nésledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Vyznam: V okamziku pfikazu spusténi viete-
na nebyl tlak konikajesté vytvoren,
resp. tlak b&éhem chodu vietena
poklesl.

Naprava: Zkontrolujte nastaveni tlaku upina-

ciho zafizeni a pfislusného tlako-
vého spinace (cca 10 % niz8i nez
upinaci tlak).

Zkontrolujte program.

6101 CHYBIi KONiK -B3 NEBO -B4

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani

nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil
pohybu konika, spina¢ —B3 a —B4
nemeni svuj stav.

Néprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6102 KONTR. POLOHY KONIKA (DiL OK?)

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Cilova poloha konika byla v auto-
matickém rezimu prejeta.

Naprava: Zkontrolujte cilovou polohu konika,

zkontrolujte technologii (vyssi tlak
upinaciho zafizeni, nizsi tlak konika).

6103 CHYBIi KONIiK VZADU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro
konik zpét, spina¢ pro konik vzadu
zlstava v poloze 0.

Néaprava: Zkontrolujte magneticky ventil,

zkontrolujte spinac.

6104 KONTROLA TLAKU UPINACIHO ZARi-
ZENi 1
Nasledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Vyznam: V okamziku pfikazu spusténi vie-
tena jeSté nebyl vytvofen upinaci
tlak, resp. upinaci tlak béhem cho-

du vietena poklesl.
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Naprava: Zkontrolujte tlak upinaciho zafizeni

a pfislusny tlakovy spinac.
Zkontrolujte program.

6105 CHYBIi UPINACI ZARIZENi 1 OTEVRENO

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Analogovy bezdotykovy spina¢
pro otevfeni upinaciho zafizeni 1
nereaguje.

Naprava: Opétovné nastaveni kontroly upi-

naciho zafizeni (viz dale v této
kapitole).

6106 CHYBIi UPINACIi ZARIiZENi 1 ZAVRENO

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Tlakovy spina¢ upinaciho zafizeni
nespina.

Néprava: Zkontrolujte tlakovy spinag.

6107 KONTROLA KONCOVE POLOHY UPI-
NACIHO ZARIZENI 1
Nésledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Naprava: Spravné nastaveni upinaciho zafi-
zeni - neupinejte v koncové poloze
upinaciho systému (viz dale v této

kapitole)

6108 CHYBA ZACHYTAVACI MISKA VPREDU

Néasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro

zachytavaci misku vpred/zpét, spi-

na¢ pro zachytavaci misku vpred/

zpét neméni svij stav.

Naprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6109 CHYBA ZACHYTAVACI MISKA VY-

KLOPENA
Néasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani
Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro

odklonéni/pfiklonéni zachytavaci
misky, spina¢ pro odklonéni/pfik-
lonéni zachytavaci misky neméni
svUj stav.

Naprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6900 USB PLC neni k dispozici

Pricina: USBkomunikace s bezpecnostni zakladni
deskou nemohla byt vytvorena.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6901 Chyba relé nouzového vypinace USB PLC

Pfi¢ina: Vadné relé nouzového vypnuti USB PLC.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6902 Kontrola klidového stavu X

Pfic¢ina: Nedovoleny pohyb osy X v aktudlnim
provoznim stavu.
Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6903 Kontrola klidového stavu Z

Pricina: Nedovoleny pohyb osy Z v aktualnim
provoznim stavu.
Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6904 Chyba Alive spinani PLC

PfiCina: Porucha ve spojeni (Watchdog)
bezpecnostni zakladni desky s PLC.
Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6906 Vieteno zvySenych otacek

Pficina: Otacky hlavniho vietena prekracuji
maximalni pfipustnou hodnotu pro aktualni
provozni stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6907 Chyba uvolnéni impulzu modulu ER

Pfi¢ina: ACCPLCnevypnulonapajeciarekuperaéni
modul.
Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

H11
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6908 Kontrola klidového stavu hlavniho

vietena

PfiCina: Neocekavany rozbéh hlavniho vretena
v provoznim stavu.

Néprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6909 Uvolnéni regulatoru bez spusténi

vietena

Pfi¢ina: Uvolnéni regulatoru hlavniho vietena bylo
uskute¢néno z ACC PLC bez stisknutého
tlacitka spusténi vietena.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6910 Chyba: kontrola klidového stavu Y

Pricina: Nedovoleny pohyb osy Y v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6911 Chyba: kontrola klidového stavu os

Pri¢ina: Nedovoleny pohyb osy v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6912 Chyba: p¥riliS vysoka rychlost os

Pfi¢ina: Posuv os prfekracuje maximalni pfipustnou
hodnotu pro aktualni provozni stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6913 Chyba: pfiliS vysoka rychlost X

Pficina: Posuv osy X pfekraCuje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktudlni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6914 Chyba: pfiliS§ vysoka rychlost Y

PfiCina: Posuv osy Y prekracuje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktudlni provozni
stav.

Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6915 Chyba: p¥ili§ vysoka rychlost Z

Pficina: Posuv osy Z prekracuje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktualni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6916 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY X
Pfi¢ina: Bezdotykovy spinac osy X nedava zadny
signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6917 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY Y
Pri¢ina: Bezdotykovy spinac osy Y nedava zadny
signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6918 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC 0OSY z
Pri¢ina: Bezdotykovy spina osy Z nedava zadny
signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6919 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC VRETENA
Pficina: Bezdotykovy spina¢ hlavniho vfetena
nedava zadny signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6920 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU X ,,1“

Pri¢ina: Zména sméru osy X nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delsi nez tfi sekundy.

Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.
Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.
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6921 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Y ,,1¢

Pfi¢ina: Zména sméru osy Y nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delSi nez tfi sekundy.
Néprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.

Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6922 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Z ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy Z nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delsi nez tfi sekundy.
Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.

Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6923 RUZNE SIGNALY DVERI OD USB PLC
A ACC PLC

Pri¢ina: ACC PLC a USB PLC dostanou hlaseni
o rozdilném stavu dvefi.
Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6924 CHYBA UVOLNENI IMPULZU
HLAVNIHO VRETENA
Uvolnéni impulzu na regulaénim ¢&lenu
hlavniho vfietena bylo pferu$eno
prostfednictvim USB PLC, protoze PLC
jej nevypnulo véas.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

Pri¢ina:

6925 MAINS CONTACTOR!

Pfi¢ina: Sitovy styka¢v aktualnim provoznimstavu
neodpadne nebo se nepfitahne.
Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-

zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zdkaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6926 ERROR: DRIVE CONTACTOR!

Pfi¢ina: Styka¢ motoruvaktualnimprovoznim stavu
neodpadne.
Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka nou-

zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6927 ERROR: EMERGENCY STOP ACTIVE!
Pfi¢ina: Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Néprava: Znovu inicializujte stroj.

6928 ERROR STANDSTILL MONITORING
TOOL-TURRET

Pri¢ina: Nedovoleny pohyb revolverové nastrojové
hlavy v aktualnim provoznim stavu.
Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka nou-

zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6929 ERROR MACHINE-DOOR LOCK

Pfi¢ina: Stav zablokovani dvefi neni platny nebo
pfidrzovaci zafizeni dvefi neni funkéni.
Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-

zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6930 ERROR PLAUSIBILITY OF MAIN SPIN-
DLE BEROS

Ruzny signal bezdotykovych spinact
hlavniho vietena.

Vystrahu vymazte pomoci tladitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

Pricina:

Naprava:

6931 ERROR PLAUSIBILITY QUICKSTOPP-

FUNCTION MAIN DRIVE

Pri¢ina: Regulaéni prvek hlavniho pohonu nepo-
tvrdi v aktualnim provoznim stavu funkci
rychlého zastaveni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka nou-

zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole€nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6988 NENI K DISPOZICI USB NASTAVBA
PRO ROBOTIKU
USB rozsifeni pro robotiku nelze aktivovat
z ACC.
Naprava: Kontaktujte spoleénost EMCO.

Pri¢ina:

7000: PROGRAMOVAN SPATNY NASTROJ!
Naprogramovana nastrojova pozice je vétsi nez 8.
Bézici CNC program se zastavi.

Program preruste pomoci RESET, opravte
program
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7007: ZASTAVENIi POSUVU

V robotickém rezimu je na vstupu E3.7 signal
HIGH. Zastaveni posuvu bude aktivni, az dokud
nebude na vstup E3.7 pfiveden signal LOW.

7016: SPINAC NA PRIDAVNYCH
POHONECH!

Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti

pomocnych pohonl (spusti se mazaci impulz)

stisknéte tlacitko AUX ON nejméné po dobu

0,5 s (tim se zabrani nedmysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu.

Pokud referenéni bod neni aktivni, ruéni pohyby
0S pOosuvu jsou mozné pouze v poloze klic¢ového
spinace ,,Ruéni provoz“.

7018: AUT - ZAVRETE DVERE
PRACOVNIHO PROSTORU!

Pfi aktivaci startu NC byl kli€ovy spina¢ v poloze

»~Rucéni provoz"“.

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy

spinac.

7019: PORUCHA PNEUMATIKY MAZAN:I!
Dopliite pneumaticky olej.

7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kliCovy spinac je
v poloze ,Ruéni provoz“ a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami lze pfi otevienych dvirkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
Ize otacet pfi otevienych dvirkdch. CNC program
muzZe béZet pouze pfi stojicim vietenu (DRYRUN)
a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).

Z bezpeénostnich divodu: Funkce potvrzovaciho
tlaCitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla prerusena.

Spusténi vietena a start NC nejsou mozné.
Stisknéte tlagitko revolverové hlavy ve stavu
RESET fidiciho systému.

7022: CHYBA ODEBIRACIHO ZARIZENI
PrekroCeni ¢asu oto¢ného pohybu.

Zkontrolujte pneumaticky systém, resp. zda
je vzpfiCen mechanicky systém (pfip. sevfeny
obrobek).

7023: NASTAVIT TLAK VZDUCHU!

Béhem otvirani a zavirani upinaciho zafizeni se
tlakovy spina¢ musi jednou vypnout/zapnout.
Nastavte tlakovy spina¢, od verze PLC 3.10 jiz
tato vystraha neexistuje.

7024: NASTAVIT TLAK VZDUCHU UPINACE!
Pfi otevieném upinacim zafizeni a aktivni kontrole
koncové polohy musi pfislusny bezdotykovy
spina¢ zpétné hlasit polohu Otevieno.
Zkontrolujte a nastavte bezdotykovy spinac
upinaciho zafizeni, zkontrolujte kabelaz.

7025 PRODLEVA HLAVNIHO POHONU!
Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sité minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaSeni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé krat$i nez 20 sekund).

7026 OCHRANA VENTILATORU HL.MOTORU
AKTIVNI!

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spina€ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lIze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spinac je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte rfadny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

Hlavni pohon nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat (s vyjimkou zvlastniho provozu).

Pro zpracovani CNC programu zavriete dvefe.

7041: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Hlavni vieteno nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat.

Pro spusténi CNC programu zavfete kryt kol.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb v pracovnim prostoru je
zablokovan.

Pro aktivaci bezpe¢nostnich obvod( otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhl
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokracovani vynulujte pocitadlo kusu.
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7048: OTEVREN UPINAC!
Toto hlaseni indikuje, ze skli¢idlo neni upnuto.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7049: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7050: OTEVRENA KLESTINA!
Toto hlaseni indikuje, Zze kleStina neni upnuta.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7051: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7052: PINOLA V MEZIPOLOZE!

Pinola neni v definované poloze.

V8echny pohyby os, vifeteno a revolverova
nastrojova hlava jsou zablokovany.

Najedte pinolou do nejzazS$i koncové polohy
a pomoci pinoly upnéte obrobek.

7053: PINOLA NEUPINA!

Pinola najela az do pfedni koncové polohy.
Abyste mohli dale pracovat, musite nejdfive
pinolou najet zcela zpét do zadni koncové polohy.

7054: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7055: UPINAC OTEVREN!

Toto hlaSeni indikuje, ze upinaci zafizeni neni
ve stavu upnuti. Ztrati se, jakmile bude obrobek
upnut.

7060: UVOLNIT KONCOVY SPINAC PINOLY!
Osa najela na pinolu. Suportem opét odjedte od

pinoly.

7061: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY X!
Osa najela na koncovy spina¢. Osou odjedte od
koncového spinace.

7062: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY 2!
viz 7061

7063: STAV OLEJE CENTRALNIHO MAZANI!
Pfili§ nizka hladina oleje v centralnim mazani.
Olej doplnte podle navodu k udrzbé stroje.

7064: ZAVRIT KRYT SKLICIDLA!
Ochrana skli¢idla je oteviena. Zaviete ochranu
skli¢idla.

7065: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

Cerpadlo chladici kapaliny je pfehiato. Zkontrolujte

lehkost chodu, znedisténi Cerpadla chladici

kapaliny. Zajistéte, aby se v chladicim zafizeni

nachazelo dostate¢né mnozstvi chladici kapaliny.

7066: POTVRDIT NASTROJ!
Po vyméné nastroje kvlli potvrzeni vymény
nastroje stisknéte tlacitko T.

7067: RUCNI REZIM!
Klicovy spina¢ zvlaStniho provozu se nachazi
v poloze sefizeni (rué¢né).

7068: RUCNIi KOLECKO X V ZABERU!
Bezpecénostni ruéni kole€ko je pro ruéni pojizdéci
pohyb zaklapnuto. Zaklapnuti bezpeénostniho
ruéniho koleCka se kontroluje bezdotykovymi
spinaci. Pfi zaklapnutém ruénim kole¢ku nelze
zapnout posuv os. Pro automatické zpracovani
programu se musi opétovné povolit zabér ru¢niho
kolecka.

7069: RUCNIi KOLECKO Y V ZABERU!
viz 7068

7070: RUCNIi KOLECKO zZ V ZABERU!
viz 7068

7071: ZMENA NASTROJE VERTIKALNE!
Kryt pro ruéni upnuti néastrojového drzaku
se kontroluje pomoci spinace. Spinac¢ hlasi
neodebrany nastrékovy kli¢ nebo otevieny kryt.
Po upnuti nastroje odstranite nastrékovy kli¢
a zavrete kryt.

7072: ZMENA NASTROJE HORIZONTALNE!
Otocny knoflik pro ruéni upnuti nastroje
k horizontalnimu vfetenu se kontroluje pomoci
spinaCe. Spinac hlasi pevné utazeny otocny
knoflik. Vfeteno se zablokuje. Po upnuti nastroje
uvolnéte oto¢ny knoflik.

7073: VYJET KONCOVY SPINAC OSY Y!
viz 7061

7074: ZMENIT NASTROJ!
Upnéte naprogramovany nastroj.

7076: ZAMKNOUT SMER KYVANI
FREZOVACI HLAVY!

Frézovaci hlava neni zcela vyklopena. Mechanicky

zafixujte frézovaci hlavu (musi se uvést do

¢innosti koncovy spinac).
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7077: NASTAVIT OBRACEC NASTROJU!
Nejsou k dispozici zadna platna data stroje pro
vymeénu nastroje. Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7078: POUZDRA NASTROJE NEJSOU
ZABOCENA ZPET!

PreruSeni béhem vymény nastroje. V sefizovacim

provozu sklopte zpét pouzdro na nastroje.

7079: RAMENO K VYMENE NASTR. NENi
V ZAKL. POL.!
viz 7079

7080: NASTROJ JE NESPRAVNE UPNUTY!
Kuzel nastroje se nachazi mimo toleranci. Nastroj
je upnuty s pootoenim o 180°. Je prestaven
bezdotykovy spina¢ upnuti nastroje. Zkontrolujte
nastroj a znovu jej upnéte. Pokud se problém
vyskytne u vice nastroju, kontaktujte spole¢nost
EMCO.

7082: SEPNUL OCHRANNY SPINAC
POSUVU ODREZKU!

Dopravnik tfisek je pfetizen. Zkontrolujte lehkost

chodu dopravniho pasu a odstrante vzpfi¢ené

trisky.

7083: DRZENi V ZASOBNIKU AKTIVNI!
Nastroj byl pfi nechaotické spravé nastroje vyjmut
z hlavniho vietena. Buben nastroju ulozte do
zasobniku.

7084: OTEVRENY SVERAK!
Svérak neni upnuty. Upnéte svérak.

7085 PROVEST JiZDU KRUH. OSOU A NA 0
STUP.!

Pfi¢ina: Vypnuti machine operating controllers
(MOC) je mozné, az kdyz je rotaéni osa
v poloze 0°.
Musi se provést pfed kazdym vypnutim
stroje pfi existujici 4.5. rotaCni ose.

Néaprava: Rota¢ni osou A najedte do polohy 0°.

7088 CABINET OVERHEAT

Pri¢ina: Zareagovala kontrola teploty.

Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfinového
rozvadéce, zvyste spoustéci teplotu.

7089 CABINET DOOR OPEN
PfiCina: Otevfeny dvere skfiflového rozvadéce.
Néprava: Zavrete dvefe skfifiového rozvadéce.

7900 INITIALIZE EMERGENCY STOP!

Pfi¢ina: Tlagitko nouzového vypnuti musi byt
inicializovano.

Néprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlacitko
nouzového vypnuti.

7091 CEKANI NA USB-I2C PLC

Pricina: Komunikace s USB-12C PLC nemohla byt
vytvorena.

Naprava: Pokud hlaSeni nezmizi samo od sebe,
vypnéte a zapnéte stroj. Pokud se hlaseni
trvale vyskytuje i po vypnuti, kontaktujte
prosim zakaznicky servis spoleénosti
EMCO.

7092 AKTIVNi ZASTAVENI TESTU

Pri¢ina: Bezpecnostnitestke kontrole bezpe€nost-
nich funkci je aktivni.

Naprava: Pockejte, dokud nebude bezpecénostnitest
ukoncen.

7093 AKTIVNi REZIM PREVZETIi REFE-
RENCNIHO BODU!
Pri¢ina: Rezim pfevzeti referenéniho bodu byl
aktivovan obsluhou.

7094 PREVZAT REFERENCNIi BOD X
Pricina: Referenéni hodnota osy X byla prevzata
do souboru acc.msd.

7095 PREVZAT REFERENCNIi BOD Y
Pfi¢ina: Referencni hodnota osy Y byla pfevzata
do souboru acc.msd.

7096 PREVZAT REFERENCNi BOD Z
Pricina: Referencni hodnota osy Z byla prevzata
do souboru acc.msd.

7097 REGULATOR POSUVU JE V POLOZE 0
Pfic¢ina: Prepinac (ovlivnéni posuvu) byl obsluhou
umistén do polohy 0 %.

7098 AKTIVNiIi BRZDA VRETENA 1

Nasledek: Zastaveni vietena

7099 KONIK SE POHYBUJE VPRED

Nasledek: Zablokovani nadéitani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M21 -
tlakovy spina¢ Konik vpred jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci

tlakového spinace vpred
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7100 KONIK SE POHYBUJE ZPET

Nasledek: Zablokovani naditani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M20 =
koncovy spina¢ Konik vzadu jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci
koncového spinace vzadu

7101 CHYBi REFERENCNIi BOD REVOLVERU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Pfi startu NC revolverova néastrojo-
va hlava je&té neni referencovana.

Néaprava: Revolverovou nastrojovou hlavu
referencujte v provoznim rezimu
JOG pomoci tla¢itka revolverové
nastrojové hlavy.

7102 AKTIVNiIi OTOCENI NASTROJE
Nasledek:

7103 UPINACI ZARIZENi 1 V KONCOVE POLOZE

Nasledek: Zamezeni startu NC a startu hlav-
niho pohonu, zastaveni vietena S1

Vyznam: Analogovy snima¢ rozeznava upi-
naci polohu jako koncovou polohu.

Naprava: Zmeénte rozsah upinani upinaciho
zafizeni (viz dale v této kapitole)

7104 KONIK V MEZIPOLOZE

Nasledek: Zastaveni posuvu/zablokovani
nacitani

7105 PREVZAT REFERENCNIi BOD PN
Nasledek:

7900 INICIALIZACE NOUZOVEHO VYPNUTI!

Pri¢ina: Tlacitko nouzového vypnuti musi byt ini-
cializovano.

Néaprava: Stisknéte a opét vytahnéte tladitko nouzo-
vého vypnuti.

7901 INITIALIZE MACHINE DOOR!
Pfi¢ina: Dvifka stroje musi byt inicializovana.
Naprava: Otevrete a opét zaviete dvirka stroje.
7106 PREVZAT REFERENCNIi BOD A

Pricina: Referencni hodnota osy A byla prevzata
do souboru acc.msd.
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Vystrahy vstupnich zafizeni

1700 -

1899

Tyto vystrahy a hlaSeni jsou inicializovany klaves-
nici fidiciho systému.

1701
Pricina:

Naprava:

1703
Pri¢ina:

Naprava:

1704
Pri¢ina:

Néaprava:

1705
Pricina:

Néaprava:

1706
Pri¢ina:

Naprava:

1707
Pri¢ina:

Néaprava:

1708
Pricina:

Néaprava:

1710

Pri¢ina:

Naprava:

Chyba generalniho RS232

Nastaveni sériového rozhranijsou neplatna
nebo bylo pferudeno spojeni se sériovou
klavesnici.

Zkontrolujte nastaveni sériového rozhrani,
resp. vypnéte/zapnéte klavesnici
a zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice neni k dispozici
Spojeni s externi klavesnici nelze vytvorit.
Zkontrolujte nastaveni externi klavesnice,
resp. zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice: chyba checksum
Chyba pfi pfenosu

Spojeni s klavesnici se obnovi automaticky.
Pokud by se to nezdafilo, vypnéte/zapnéte
klavesnici.

Ext. klavesnice: generalni chyba
Pripojena klavesnice hlasi chybu.
Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Chyba generalniho USB

Chyba v USB komunikaci

Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neni LED

Do klavesnice byl odeslan chybny pfikaz
LED.

Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neznamy piikaz
Do klavesnice byl odeslan neznamy pfikaz.
Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Softwarova klavesnice Easy2control
nebyla spravné nainstalovana!
Chybna instalace Easy2control
Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

1711

Pricina:

Naprava:

1712

Pri¢ina:

Naprava:

1801
Pri¢ina:

Néaprava:

1802
Pri¢ina:

Néaprava:

Chybna inicializace softwarové
klavesnice Easy2Control!

Chybi konfiguraéni soubor onscreen.ini
pro Easy2control.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Nebylnalezen USB disk pro softwarovou
klavesnici Easy2Control!

Hardwarovy USB kli¢ pro Easy2control
nenipfipojen. Easy2control se sice zobrazi,
nelze ji vSak ovladat.

Pfipojte hardwarovy USB kli¢ pro
Easy2control.

Tabulka klavesnice nenalezena
Soubor s pfifazenim klavesnice nebylo
mozno najit.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ztracen kontakt ke klavesnici

Spojeni se sériovou klavesnici bylo
pferuseno.

Vypnéte/zapnéte klavesnici a zkontrolujte
kabelové pfipojeni.
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Vystrahy kontroléru os 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fatalni chyba AC
8101 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8102 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8103 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8104 Fatalni systémova chyba AC
viz 8100.

8105 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8106 Nebyla nalezena karta PC-COM

Pfi¢ina: Kartu PC-COM nelze inicializovat (pfip.
neni zabudovana).

Naprava: Namontujte kartu, pomoci jumperu
nastavte jinou adresu

8107 Karta PC-COM nereaguje
viz 8106.

8108 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8109 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8110 PC-COM Chybi hlaseni inicializace

Pfic¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8111 PC-COM Chybi hlaseni inicializace
viz 8110.

8113 Neplatna data (pccom.hex)
viz 8110.

8114 Chyba programovani na PC-COM
viz 8110.

8115 PC-COM Chybi potvrzeni programového
baliku

viz 8110.

8116 PC-COM Chyba p¥i rozbéhu

viz 8110.

8117 Fatalni chyba inicializacnich dat
(pccom.hex)

viz 8110.

8118 Fatalni inicializaéni chyba AC

viz 8110, pfip. pfilis malo paméti RAM

8119 Cislo PC preruseni neni mozné

Ptigina:  Cislo pferuseni PC nelze pouzit.

Naprava: V Ovladacich panelech Windows 95
pomoci Systém zjistéte volné ¢islo
pferuseni (pfipustné: 5,7,10, 11, 12, 3, 4
a 5) a toto cislo zapiSte do WinConfig.

8120 PC preruSeni nelze uvolnit

viz 8119

8121 Neplatny pfikaz do PC-COM

Pric¢ina: Interni chyba nebo vadny kabel

Naprava: Zkontrolujte kabel (pfiSroubuijte); restartujte
software nebo jej v pfipadé potieby znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8122 Interni AC Mailbox piny

Pric¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8123 Soubor RECORD nelze vytvofit

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8124 Do souboru RECORD nelze psat

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8125 Malo paméti pro zalozni pamét’

Pficina:  P¥ili§ malo paméti RAM, pfilis velka doba
zaznamu.

Naprava: Restartujte software, v pfipadé potreby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét, snizte dobu zaznamu.

8126 Interpolator AC pretizen

Pric¢ina: Pfip. nedostate¢ny vykon pocitace.

Naprava: Pomoci WinConfig nastavte delSi dobu
pferuseni. Tim se vSak muze zhorsit
pfesnost drahy.

8127 Malo paméti v AC

Pri¢ina:  P¥ili§ malo paméti RAM

Naprava: Ukoncete ostatni bézici programy,
restartujte software, v pfipadé potieby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét.
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8128 Do AC pfijato neznamé hlaseni

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8129 Vadna MSD data, konfigurace os
viz 8128.

8130 Interni chyba inicializace AC (IPO)
viz 8128.

8131 Interni chyba inicializace AC (PLC)
viz 8128.

8132 Osa obsazena vice kanaly
viz 8128.

8133 Malo NC paméti blokt AC (IPO)
viz 8128.

8134 P¥iliSs mnoho bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8135 P¥rilis malo bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8136 Polomér kruhu pfilis§ maly
viz 8128.

8137 Neplatna osa helix

PfiCina: Nespravna osa pro Helix. Kombinace
kruhovych os a linearni osy se neshoduje.

Néprava: Opravte program.

8140 Stroj (ACIF) se nehlasi

Pric¢ina:  Stroje neni zapnuty nebo pfipojen.

Naprava: Zapnéte, resp. pfipojte stroj.

8141 Interni chyba PC-COM

Pficina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
zakaznickému servisu spole¢nosti EMCO.

8142 Chyba programovani ACIF

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
zakaznickému servisu spole¢nosti EMCO.

8143 Chybi potvrzeni ACIF paketu
viz 8142.

8144 Chyba rozbéhu ACIF

viz 8142.

8145 Fatalni chyba inicializace dat (acif.hex)
viz 8142.

8146 Vicenasobny pozadavek na osu
viz 8142.

8147 Neplatny stav PC-COM (DPRAM)
viz 8142.

8148 Neplatny piikaz PC-COM (KNr)
viz 8142.

8149 Neplatny piikaz PC-COM (Len)
viz 8142.

8150 Fatalni chyba ACIF
viz 8142.

8151 Chyba AC Init (chybi soubor RBT)
viz 8142.

8152 AC Chyba AC Init (format souboru
RBT)!

viz 8142.

8153 Timeout programovani FPGA na ACIF
viz 8142.

8154 Neplatny pfikaz do PC-COM
viz 8142.

8155 Neplatné FPGA potvrzeni paketu
programu

viz 8142, resp. chyba hardwaru na zakladni desce
ACIF (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8156 Hledani Sync. vice nez 2 otacky
viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8157 Zaznam dat hotov
viz 8142.

8158 Zmérena Sirka bezdotykového spinace
(referencovani) pfilis velka

viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8159 Funkce neni implementovana
Vyznam: Tuto funkci v normélnim provozu nelze
provést.

8160 Rotacni hlidani os 3..7

Pri¢ina: Osa se protaci, resp. zablokovan suport,
synchronizace os se ztratila

Naprava: Najedte do referenéniho bodu.

8161 Omezeni DAU osa X neni ve fazi

Ztrata kroku krokového motoru. Pficiny:

- Mechanicky zablokovana osa

- Vadny femen osy

- P¥ili§ velka vzdalenost bezdotykového spinace
(>0,3 mm) nebo vadny bezdotykovy spinac

- Vadny krokovy motor

8162 Omezeni DAU osa Y neni ve fazi
viz 8161
8163 Omezeni DAU osa Z neni ve fazi
viz 8161

8164 Softwarovy koncovy spinac¢ osa 3..7 +
Pri¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Néaprava: Najedte osou zpét

8168 Softwarovy koncovy spina€ osa 3..7 -
Pfi¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Naprava: Najedte osou zpét

8172 Chyba komunikace se strojem
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PFiCina:
Naprava:

Interni chyba

Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

Zkontrolujte spojeni PC se strojem, pfip.
odstrante zdroje poruch.

8173 Prikaz INC za chodu programu

Néaprava: Program zastavte pomoci zastaveni NC
nebo resetu. Provedte pojezd osy

8174 Piikaz INC neni dovolen

Pri¢ina: Osa je v soucasné dobé v pohybu

Naprava: Pockejte, azse osazastavi,apoté provedte
pojezd osy.

8175 Soubor MSD nelze otevrit

Pric¢ina: Interni chyba

Néprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8176 Soubor PLS nelze otevrit
viz 8175.

8177 Cteni ze souboru PLS neni mozné
viz 8175.

8178 Zapis do souboru PLS neni mozny
viz 8175.

8179 Soubor ACS nelze otevrit
viz 8175.

8180 Cteni ze souboru ACS neni mozné
viz 8175.

8181 Zapis do souboru ACS neni mozny

viz 8175.

8183 Prevodovy stupen pfilis velky

Pfi¢ina: Zvoleny pfevodovy stupefi na stroji neni
pfipustny

8184 Neplatny piikaz interpolace

8185 Zakazana zména dat MSD
viz 8175.

8186 Soubor MSD nelze otevf¥it
viz 8175.

8187 Chybny program PLC

viz 8175.

8188 Chybny pfikaz pro prevodovy stupen
viz 8175.

8189 Chybné prifazeni kanalu OB-AC

viz 8175.

8190 Neplatny kanal v pf¥ikazu
viz 8175.

8191 Chybna jednotka posuvu Jog

Pri¢ina:  Stroj nepodporuje rotacni posuv v rezimu
JOG

Naprava: Vyzadejte si aktualizaci softwaru
u spole¢nosti EMCO

8192 Pouzita neplatna osa

viz 8175.

8193 Fatalni chyba PLC

viz 8175.

8194 Zavit bez délky

Pri¢ina: Naprogramované cilové soufadnice jsou
identické s poc¢ate¢nimi souradnicemi

Naprava: Opravte cilové soufadnice

8195 V hlavni ose neni stoupani zavitu

Néaprava: Naprogramujte stoupani zavitu

8196 Pro rezani zavita pfili§ mnoho os

Néprava: Pro zavit naprogramujte max. 2 osy.

8197 Draha zavitu prilis kratka

Pri¢ina:  Prili§ kratka délka zavitu.
Pfi pfechodu z jednoho zavitu na druhy
musi byt délka druhého zavitu dostatecna,
aby byl fezén spravny zavit.

Naprava: Prodluzte druhy zavit nebo nahradte

vyrovnavacim dilem (G1).

8198 Interni chyba (pfili§ mnoho zaviti)
viz 8175.

8199 Interni chyba (stav zavitu)

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8200 Zavit bez tociciho se vietena
Naprava: Zapnéte vieteno.

8201 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8202 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8203 Fatalni chyba AC (0-Ptr IPO)
viz 8199.

8204 Fatalni chyba inicializace: PLC/IPO
v chodu

viz 8199.

8205 Prekroceni doby cyklu PLC
PFicina: Pfilis nizky vykon pocitace

8206 Chyba inicializace PLC skupiny M
viz 8199.

8207 Neplatna PLC data stroje

viz 8199.

8208 Neplatny pfikaz pouziti

viz 8199.

8212 Kruhova osa neni dovolena

viz 8199.

8213 Nelze interpolovat kruznici s kruhovou
osou

8214 Rezani zavita s interpolaci s kruhovou
osou neni dovoleno

H21



VYSTRAHY A HLASENI

8215 Neplatny stav

viz 8199.

8216 Typ osy neni kruhova osa pfi prepinani
kruhovych os

viz 8199.

8217 Typ osy neni dovolen!

Pfi¢ina: Prfepnutivrezimurotaéniosy pfizapnutém
vietenu

Naprava: Zastavte vieteno a provedte prepnuti
rotacni osy.

8218 Referencovani kruhové osy bez zvolené
osy v kanalu
viz 8199.

8219 Rezani zavitl bez rotaéniho snimade

neni dovoleno!

PFicina: Rezanizavitu, resp. fezani vnitiniho zavitu
je mozné pouze u vieten se snimacem
Uhlové polohy

8220 Délka dorazu pro hlaseni PC pfrilis velka
viz 8199.

8221 Uvolnéni vietena, i kdyz druh osy neni
vieteno!
viz 8199.

8222 Nové vieteno master neni platné!

Pficina: Uvedené vieteno master pfi prepnuti
vietena master neni platné.

Néprava: Opravte Cislo vietena.

8224 Neplatny rezim presného zastaveni!
viz 8199.

8225 Chybné parametry v BC_MOVE_TO_IO!

Pfi¢ina:  Stroj neni konfigurovan pro méfici cidlo.
Pojizdéci pohyb rotani osou v provozu
méficiho Cidla neni pfipustny.

Néaprava: Odstrarite pohyb rotaéni osy z pojizdéciho
pohybu.

8226 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

(nastaveni MSD)!

Pfi¢ina: Uvedené vieteno nema zadnou rotaéni
osu

8228 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

pfi pohybujicich se osach!

Pfi¢ina: Rota¢ni osa se pfi pfepnuti do provozu
vietena pohybovala.

Naprava: Rotacni osu pfed pfepnutim zastavte.

8229 Zapinani vietena neni dovoleno pfi

aktivni kruhové ose!

8230 Start programu neni dovolen vzhledem
k aktivni kruhova ose!

8231 Konfigurace os (MSD) pro TRANSMIT
neni platna!
Pri¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.

8232 Konfigurace os (MSD) pro TRACYL neni
platna!
PFi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8233 Osa neni béhem TRANSMIT/TRACYL

k dispozici!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8234 Uvolnéni regulatoru bylo systémem

PLC béhem interpolace os odebrano!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Chybu vymazte resetem a nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8235 Interpolace bez uvolnéni regulatoru
systémem PLC!
viz 8234.

8236 Aktivace TRANSMIT/TRACYL za pohybu
osy/vietena neni dovolena!
viz 8234.

8237 Prujezd poélem p¥i TRANSMIT!

Pric¢ina: Prejeti soufadnic X0 YO u Transmit neni
pfipustné.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.

8238 Rychlost posuvu v TRANSMIT

prekroc¢ena!

Pfic¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO0. K dodrzeni naprogramovaného
posuvu by se musela pfekro¢it maximalni
rychlost rotaéni osy.

Naprava: Redukujteposuv.VeWinConfigvnastaveni
MSD v casti VSeobecna MSD data/
omezeni posuvu osy C nastavte hodnotu
na 0,2. Posuv se pak v blizkosti soufadnic
X0 YO redukuje automaticky.

Vzdalenost od stfedu se vypocita pomoci
nésledujiciho vzorce:

pro CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=vzdalenost [mm]
pro CT250:

Flmm/min] * 0,00016=vzdalenost [mm]
Pro rychloposuv v Transmit plati:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 DAU dosahl meze 10V!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spolecnosti
EMCO.

8240 Funkce neni dovolena pfi aktivni

transformaci (TRANSMIT/TRACYL)!

Pficina: Rezim Jog a INC béhem Transmit v X/C
a u Tracyl v rota¢ni ose neni mozny.

8241 TRANSMIT neni uvolnén (MSD)!

Pfi¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.
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8242 TRACYL neni uvolnén (MSD)!
Pfi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8243 Kruhova osa neni dovolena pfi aktivni

transformaci!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8245 Polomér TRACYL = 0!

Pfic¢ina:  Pfi volbé Tracyl byl pouzit polomér 0.

Naprava: Opravte polomér

8246 Kompenzace ofsetu v tomto stavu neni

dovolena!

viz 8239.

8247 Kompenzace ofsetu: soubor MSD nelze
psat!
8248 Cyklicky alarm hlidani!

Pfi¢ina: Je pferuSena komunikace s klavesnici
stroje
Naprava: Restartujte software nebo jej znovu

nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8249 Hlidani klidového stavu os - alarm!
viz 8239.

8250 Osa vietena neni v rezimu kruhové osy!
viz 8239.

8251 Chybi stoupani pii G331/G332!

Pfi¢ina: Chybistoupanizavitu nebo jsou pocateéni
a cilové souradnice identické

Naprava: Naprogramujte stoupani zavitu.
Opravte cilové souradnice.

8252 Pfi G331/G332 je programovano vice

nebo zadna linearni osa!

Néaprava: Pfesné naprogramujte linearni osu.

8253 Pfi G331/G332 a G96 chybi hodnota
otacek!

Pfic¢ina: Neni naprogramovana fezna rychlost.
Néprava: Naprogramujte feznou rychlost.

8254 Hodnota pocatec¢niho bodu pfi fezani

zavitl je neplatna!

Pfi¢ina: Prfesazeni pocateé¢niho bodu neni
v rozsahu 0 az 360°.

Naprava: Opravte pfesazeni po¢atec¢niho bodu.

8255 Referenc¢ni bod lezi mimo platné pasmo

(SW koncovy spinac)!

Pficina: Referenéni bod byl definovan mimo
softwarovy koncovy spinac.

Naprava: Opravte referen¢ni body ve WinConfig.

8256 P¥ili$ nizké otacky pro G331!

PfiCina: Beéhem fezani vnitiniho zavitu poklesly
otacky vfetena. Pfipadné bylo pouZito
nespravné stoupani nebo neni spravny
jadrovy otvor.

Néaprava: Opravte stoupani zavitu. PrizpUusobte
primér jadrového otvoru.

8257 Modul realného ¢asu neni aktivni nebo

nebyla nalezena karta PCI!

Pfi¢ina: ACC nemohlo byt spusténo spravné nebo
nebyla rozpoznana PCI karta v ACC.

Néprava: Chybu nahlaste spole¢nosti EMCO.

8258 Chyba pii alokaci dat Linux!

viz 8257.

8259 Chybny nasledujici zavit!

Pri¢éina: U fetézce zavitd byla naprogramovana
véta bez zavitu G383.

Néprava: Opravte program.

8260 P¥ilis kratky vybéh zavitu

Pri¢ina: Nastane pouzetehdy, pokudjepfipodélném
cyklu zavitu vybéh zavitu nastaven tak, aby
s potfebou brzdnou drahou nebylo mozno
dosahnout cilového bodu.

Naprava: Vybéh by mél byt minimalné tak velky jako

stoupani. Tato chyba se vyskytne i tehdy,
pokud je stoupani fetézce zavitl pfivyméné
zavitu hlavni osy pfili§ velké.

8261 Neplatny nasledujici zavit v ramci

fetézce zavitd!

Pfi¢ina: U fetézce zavitu nebyl naprogramovan
nasledujici zavit, poCet musi souhlasit
s pfedtim definovanym poctem
v SETTHREADCOUNTY).

Naprava: Opravte pocet zavitd v fetézci zavitd,
pridejte zavit

8262 Referenéni znacky lezi pfilis daleko od

sebe!

Pfi¢ina: Nastavenilinearniho méfitkabylazménéna

nebo je linearni méfitko vadné.

Néaprava: Opravte nastaveni. Kontaktujte spole¢nost
EMCO.

8263 Referencni znacky lezi p¥ili§ blizko

u sebe!

viz 8262.

8265 Zadna nebo neplatna osa u prepinani
osy!

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spolecnosti EMCO.

8266 Zvolen neplatny nastroj

Pfic¢ina: Naprogramovany nastroj neni osazen
v zasobniku.

Naprava: Opravte Cislo nastroje, resp. vlozte nastroj
do zasobniku.

8267 Prilis velka rychlostni odchylka
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Pri¢ina: Pozadovana a skute¢na rychlost osy se

od sebe pfili§ odchyluji.

Naprava: Programopétovné projedte sredukovanym
posuvem. Pokud to problém neodstrani,

kontaktujte spole¢nost EMCO.

8269 Udaje vietena z USB PLC nesouhlasi

s ACC

Pricina: USBSPSaACC majiulozeny rlizné otacky.

Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8270 Vadny referenéni spina¢

Pficina: Referencéni spina¢ nesepnul uvnitf
zadaného rozsahu.

Naprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8271 Vkladani do vyhrazeného mista neni
dovoleno

Pricina: DoSlo k pokusu vlozit nastroj do
zablokovaného mista v zasobniku.
Néprava: Zvolte volné, nezablokované misto

v zasobniku, a poté nastroj vlozte do
zasobniku.

8272 Verze PLC se neshoduje s AC,

zapotrebi aktualizace

Pficina: Verze PLC je pfilis stara na to, aby
kompletné podporovala nahodnou spravu
nastroje.

Néaprava: Provedte aktualizaci PLC.

8273 Pretizeni vietena

PfiCina: Vrfeteno bylo pretizeno a otacky se
béhem obrabéni snizily (na polovinu
pozadovanych ota¢ek po dobu delsi nez
500 ms).

Naprava: Vystrahu vymazte tlagitkem RESET.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).

8274 Pred vlozenim nastroje zalozit nastroj

do tabulky nastrojl

Pfi¢ina: Abyste mohli pfevzit nastroj do vietena,
musi byt pfedtim nastroj definovan v se-
znamu nastroju.

Néaprava: ZalozZte nastroj v seznamu nastrojl, poté
provedte vlozeni.

8275 Snimac absolutni hodnoty nebylo moz-

no nacist

Pfi¢ina: Polohaenkodéru absolutnihodnoty nebylo

mozno nacist.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud

se porucha vyskytne opakované.

8276 Absolutni osa mimo rozsah pojezdu
Pfi¢ina: Osa se snima¢em absolutni hodnoty se

nachéazi mimo platny rozsah pojezdu.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud
se porucha vyskytne opakované.

8277 Chyba Sinamics

Pfi¢ina: Chyba v pohonech Sinamics.

Néaprava: Vypnéte a znovu zapnéte stroj. Vyskytu-
je-li se chyba i nadale, kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

8278 Ridici systém neni kompatibilni s ACpn

Pfi¢ina: Pouzity fidici systém WinNC neni kompa-
tibilni se strojem ACpn.

Néprava: Nainstalujte Fidici systém WinNC kompa-
tibilni s ACpn.

8279 Ztraceno spojeni s pohonem

Pri¢ina: Spojeni mezi ACpn a CU320 bylo pferu-
Seno.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud
se porucha vyskytne opakované.

8277 Chyba Sinamics - pohon aktivni

Pri¢ina: Chyba v pohonech Sinamics.

Néaprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Vyskytuje-li se
chyba i nadale, kontaktujte servis spolec-
nosti EMCO.

8704 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pricina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0 %.

Naprava: Zménte Feed-Override a spustte REPOS
ZNnovu.

8705 Aktivni tfidéni nastrojt

PfiCina: Nastroje se pfi nahodné (chaotické)
spravé nastroje pretfidi, aby byl umoznén
nechaoticky provoz (nastroj 1 na misto 1,
nastroj 2 na misto 2, atd.).

Naprava: Pockejte, az bude tfidéni ukonceno.
Hlaseni se automaticky vymaze fidicim
systémem.

8706 Nové fizeni — zkontrolujte tabulku

nastrojl

Pfigina: Ridici systém byl zménén pii aktivni

nahodné (chaotické) spravé nastroje.
Néprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastrojl, resp. tabulku mist.

8707 Nelze ukondit se zapnutymi
pomocnymi pohony

Pri¢ina: DoSlo k pokusu ukongit fidici systém, ackoli
8710 Navazuje se komunikace s pohony
PFi¢ina:  Acpn vytvafi spojeni s pohony Sinamics.
Néaprava: Pockejte, dokud nebude vytvoreno spojeni.

H24



VYSTRAHY A HLASENI

8712 JOGOVANI V OSE X A C BEHEM TRAN-

SMIT DEAKTIVOVAN

Pfi¢ina: Pfi aktivni transformaci €elni plochy neni
jogovani v ose X a C mozné.

Jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néaprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

22000 Zména prevodovych stupntinenidovolena

PFi¢ina: Zmeéna prevodovych stuprid pfi zapnutém
vietenu.

Néprava: Zastavte vieteno a provedte zménu
pfevodového stupné.

22270 Posuv pro fezani zavita prilis velky

Pric¢ina: P¥ilis velké/chybi stoupani zavitu, posuv
u zavitu dosahuje 80 % rychloposuvu

Naprava: Opravte program, mensi stoupani nebo
nizSi otacky u zavitu

200000 az 300000 jsou vystrahy specifické

pro pohon a vyskytuji se pouze v kombinaci

s vystrahou ,,8277 Chyba Sinamics*.

201699 - ,,SI P1 (CU): nutna zkouska vy-

pnuti“

Pri¢ina: Jezapotrebitestcestvypnuti. Strojzlstane
i nadéle pfipraven k provozu.

Néaprava: Test se provede automaticky po restartu
fidiciho systému WinNC.

235014 TM54F: nutné zastaveni zkousek

Pfi¢ina: Je zapotfebi zastaveni testu.

Naprava: UkonCete WIinNC a restartujte jej. Po
restartu WinNC se automaticky provede
test.
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Hlaseni kontroléru os

8700 Pred provedenim startu proved REPOS
ve vSech osach

Pri¢ina: Po zastaveni programu ru¢nim koleckem,
resp. tlac¢itky Jog byl proveden pojezd os
a doslo k pokusu nechat bézet program
dale.

Néprava: Pfed opétovnym spusténim programu

pomoci,,REPOS" provedte opétovné najeti
0s na konturu.

8701 Béhem offsetového orovnani bez
zastaveni NC

Pri¢ina:  Strojpravé provadi automatické nastaveni
ofsetu. Béhem této doby neni mozné
zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se nastaveni ofsetu ukondéi,

apoté program zastavte pomoci zastaveni
NC.

8702 Zadné zastaveni NC béhem najizdéci
pfimky po pfechodu na dalSi vétu

Pfi¢ina:  Strojnyni ukoncuje provedenivéty smérem
vpfed a najizdi pfitom do naposledy
naprogramované polohy. BEhem této doby
neni mozné zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se provede najeti do dané

polohy, a poté program zastavte pomoci
zastaveni NC.

8703 Zaznam dat hotovy

Pfi¢ina: Zaznam dat byl dokonéen a soubor
record.acp byl zkopirovan do instalaéniho
adresare.

8705 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pficina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0 %.

Néaprava: Zmérnte Feed-Override a spustte REPOS
Znovu.

8706 Aktivni tfidéni nastroju

Pfi¢ina: Nastroje se pfinahodné (chaotické) sprave
nastroje pfetfidi, aby byl umoznén necha-
oticky provoz (nastroj 1 na misto 1, nastroj
2 na misto 2, atd.).

Néaprava: PocCkejte, az bude tfidéni ukonceno.

HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.

8707 Nové fizeni — zkontrolujte tabulku na-

stroji

Pfi¢ina:  Ridici systém byl zménén pfi aktivni na-

hodné (chaotické) spravé nastroje.

Néprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastroju, resp. tabulku mist.

8708 Nelze ukon¢it se zapnutymi pomocnymi

pohony

Pficina: Doslok pokusu ukonit fidici systém, ackoli

jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

8709 K vlozeni nastroje upnout nastroj do
vietene
Pfi¢ina:  Pfi vkladani musi byt nastroj fyzicky k dis-
pozici ve vietenu.
Naprava: Nastrojupnéte do vietena. HlaSenizhasne.
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Vystrahy fidiciho systému
2000 - 5999

Tyto vystrahy jsou inicializovany softwarem.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

2000 Chybi odjizdéci pohyb

PFigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktualni roviné.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

2001 Chybi odvoleni SRK

Pficina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

2002 Méné nez 3 pohyby pro SRK

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje
min. 3 pohyby v aktudlni roving, aby bylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu (pohyb pro najeti, kompenzovany
pohyb, odjezd).

2010 Oprava poloméru je jiz aktivni

Pric¢ina: Vzdalenosti pocatecnibod - stfed akoncovy
bod - stfed se liSi o vice nez 3 pm.

Naprava: Opravte body kruhového oblouku.

2200 Chyba syntaxe na fadku %s, sloupec
%S
Pri¢ina: Syntakticka chyba v kédu programu.

2300 Neni mozny tracyl bez dané kruhové
osy
Pfi¢ina: Stroj pravdépodobné nema rotaéni osu.

3000 Najeti pfisuvnou osou ru¢né do polohy
%s
Néaprava: Osuruéné pfisurite dopozadované polohy.

3001 Vyména nastroje T%s!

Pfi¢ina: V NC programu byl naprogramovan novy
nastro;.

Naprava: Do stroje upnéte pozadovany nastroj.

4001 Prilis mala Sifka drazky

Pri¢ina: Polomérnastroje je pro frézovanou drazku
prilis velky.

4002 Délka drazky pfrili§ kratka
Pricina: Délka drazky je pro frézovanou drazku
pfilis mala.

4003 Délka je nula
Pri¢ina: Délkakapsy, Sitkakapsy, délka Cepu, Sitka
Cepu se rovna nule.

4004 Drazka prilis Siroka
PfiCina: Naprogramovana Sitka drazky je vétsinez
délka drazky.

4005 Hloubka je nula
Pfi¢ina: Neprovadi se zadné obrabéni, protoze
nebyl definovan ucinny pfisuv.

4006 P¥ilis maly polomér rohu
Pri¢ina: Polomér (zaobleni) rohu je pro velikost
kapsy pfili§ velky.

4007 Definovany primeér pfili§ velky

Pric¢ina: Zbyvajici material (pozadovany primer -
pramér pfedvrtaného otvoru)/2 je vétSinez
primér nastroje.
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4008 Definovany primeér je pfFili§ maly

Pri¢ina: Primér nastroje pro zamysleny otvor je
prilis velky.

Néaprava: ZvétSete pozadovany primér, pouzijte
mensi frézu.

4009 Délka je kratka
Pficina: Sifka a délka musi byt vétsi nez
dvojnasobek poloméru nastroje.

4010 Prameér roven mensi nula
PFi¢ina: Primeér kapsy, pramér ¢epu, atd. nesmi
byt nulovy.

4011 Pramér obrobku pfilis§ velky

Pri¢ina: Primér kapsy obrabéné nacisto musi byt
vétsi nez primér predbéZzné opracované
kapsy.

4012 Pramér obrobku p¥ilis maly

Pricina: Primér Cepu obrabéného nacisto
musi byt mensi nez pramér predbézné
opracovaného ¢epu.

4013 Spoustéci uhel roven konc. thlu
Pri¢ina: Pocate¢ni a koncovy uhel vzoru vrtani je
identicky.

4014 Polomér nastroje 0 neni pfipustny
Pfi¢ina: Nastroj s polomérem nula neni pfipustny.
Naprava: Zvolte platny nastro;.

4015 Neni definovana vnéjsi kontura
PFi¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4017 Polomér nastroje pfilis velky

Pfi¢ina: Pro naprogramované obrabéni byl zvolen
pfilis velky néstroj. Obrabéni proto neni
mozné.

4018 Rozmér obrobeni na¢isto nesmi byt 0
Pri¢ina: Bylo naprogramovano obrobeni nacisto
bez rozméru obrobeni nadisto.

4019 P¥ilis mnoho opakovani

Pric¢ina: Definice kontur jsou pro cyklus hrubovani
pfilis§ komplexni.

Néaprava: Zjednoduste kontury.

4020 Neplatna korekce poloméru

Pfi¢ina: Pfi programovani korekce poloméru
nastala chyba.

Naprava: Zkontrolujte parametry cyklu.

4021 Nelze spocitat paralelni konturu

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu nemohla byt
fidicim systémem vypoctena.

Néprava: Zkontrolujte spravnost naprogramované
kontury. Pfipadné kontaktujte spole¢nost
EMCO.

4022 Neplatna definice kontur

Pfic¢ina: Naprogramovana kontura pro zvolené
obrabéni neni vhodna.

Néprava: Zkontrolujte naprogramovanou konturu.

4024 Chybi definice kontury
Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4025 Interni vypocetni chyba

PFi¢ina: Pfi vypoctu pohybl cykli se vyskytla
neoCekavana chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4026 Rozmér obrabéni pfilis velky

Pric¢ina: Dil¢i rozmér obrobeni nadisto (pro vice
prachodl obrobeni nadisto) je vétsi nez
celkovy rozmér obrobeni nacisto.

Néprava: Opravte rozméry obrobeni nadisto.

4028 Stoupani 0 neni povoleno
PfiCina: Zavit byl naprogramovan se stoupanim
nula.

4029 Neplatny rezim obrabéni
Pric¢ina: Internichyba (neplatny typ obrabénizavitu).

4030 Funkce jesté neni podporovana

Pricina: Hrubovani s ostrivky jesté neni
implementovano.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4031 Nepovolena hodnota
Pric¢ina:  Pfivnitinim soustruzenibylnaprogramovan
neplatny smér volného pojezdu.

4032 Musi byt definovany pfisuv
Pricina: Pro naprogramovany cyklus nebyl
definovan pfisuv.

4033 Polomér/zkoseni prilis velké

Pficina: Polomér, resp. zkoseni nemohlo byt
vloZzeno do naprogramované kontury.

Naprava: ZmenSete polomeér, resp. zkoseni.
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4034 Pramér piilis velky
Pri¢éina: Naprogramovany po¢atecni bod a prdmér
obrabéni si odporuiji.

4035 Pramér pfrilis maly
PFi¢ina: Naprogramovany po¢ate¢ni bod a primér
obrabéni si odporuiji.

4036 Neplatny smér obrabéni

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4037 Neplatny typ obrabéni

Pfi¢ina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4038 Neplatny podcyklus

Pfi¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4039 Zaobleni neni mozné
Pricina: Naprogramovany polomér je v rozporu
s ostatnimi parametry cyklu.

4042 Neplatna Sitka nastroje
Pfi¢ina: Prooddélovacicyklus musibytdefinovana
Sitka nastroje.

4043 Prilis mala Sifka zapichu

Pric¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4044 Nedefinovana vzdalenost
Pfi¢ina: Vzdalenostprovicenasobny zapich nesmi
byt nulova.

4045 Neplatny typ rozsahu

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4046 Neplatny pocet otacek
Pficina: Otacky se nesmi rovnat nule.

4047 Neplatny koncovy bod
Pricina: Naprogramovany koncovy bodjevrozporu
se zbyvajici definici cyklu.

4048 B¥it nastroje je pfilis uzky
Pfi¢ina: Bfitnastroje je pro naprogramovany pfisuv
pFili§ tzky.

4050 Nedovolena vzdalenost
Pfi¢ina: Vzory vrtani nesouhlasi se zvolenou
vzdalenosti.

4052 Vzor opracovani neni mozny
Pfi¢ina: Chyba v definici vzoru vrtani. Protichadny
pocet otvord.

4053 Neplatny poéate¢ni bod

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zékaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4055 Neplatny smér obrabéni
Pficina: Smér obrabéni je v rozporu se zbyvajici
definici cyklu.

4057 theI,zanoFenl' roven mensSi 0
Pfi¢ina: Uhel zanofeni musi byt v rozmezi 0 a 90°.

4058 Prilis velké zkoseni
Pri¢ina: Naprogramované zkoseni je pro cyklus
kapsy pfilis velké.

4062 Polomér/zkoseni pfrilis malé
Pri¢ina: Polomér, resp. zkoseni nelze zpracovat
aktualnim polomérem nastroje.

4066 Neplatné pfesazeni frézovani
Pric¢ina: Sifka kroku musi byt vétsi nez nula.

4069 Neplatna hodnota uhlu
PFi¢ina:  Uhelshodnotou nula stupnd nenipfipustny.

4072 Prisuv pfilis maly
Pri¢ina: Pro cyklus byl zvolen pfisuv, ktery vede
k nadmérné dlouhé dobé obrabéni.

4073 Neplatny uhel hibetu

Ptigina: Uhel hibetu zadany pro nastroj nelze
zpracovat.

Naprava: Opravte uhel hibetu nastroje.

4074 Nebyl nalezen soubor kontury

Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

Naprava: Zvolte prosim soubor kontury pro cyklus.
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4075 Prilis Siroky nastroj
PFiCina:  Nastrojje pronaprogramovany zapich pfilis
Siroky.

4076 Nelze pristavit kyvné (kratky pocatecni

pohyb)

Pfi¢éina: Prvni pohyb kontury je krat$i nez
dvojnasobek poloméru nastroje, a proto
jej nelze pouzit pro kyvny pfisuv.

Naprava: Prodluzte prvni pohyb kontury.

4077 V cyklu upichovani uveden nespravny

typ nastroje

Pri¢ina: V cyklu upichovani byl pouzit nespravny
typ nastroje.

Néaprava: V cyklech upichovani pouzivejte vyluéné
zapichovaci, resp. upichovaci nastroje.

4078 Polomér Sroubovice pfilis maly

Pfi¢ina: Stoupani Sroubovice je mensi nebo rovno
0.

Néprava: Naprogramujte polomér vétsi nez 0.

4079 Stoupani Sroubovice pfFilis malé

Pricina: Polomér Sroubovice je mensi nebo roven
0.

Néprava: Naprogramujte stoupani vétsi nez 0.

4080 Radius of helix resp. tool to big

Pri¢ina: Najeti po Sroubovici nelze se zvolenymi
udaji Sroubovice a aktualnim polomérem
nastroje provést bez ztraty kontury.

Naprava: Pouzijte nastrojs mensim poloméremnebo
zmenS$ete polomér Sroubovice.

4200 Chybi odjizdéci pohyb

Pfigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktudlni roving.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

4201 Chybi G40

Pricina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

4202 SRK potrebuje alespon tfi pohyby

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje min.
3 pohyby v aktudlniroviné, aby bylomozno
vypocitat kompenzaci poloméru bfitu.

4203 Najizdéci pohyb neni mozny
Pri¢ina: Nebylo mozno vypodcitat najizdéci pohyb.

4205 Odjizdéci pohyb neni mozny
Pfi¢ina: Nebylo mozno vypocitat odjizdéci pohyb.

4208 Nelze spocitat kiivku SRK

Pri¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4209 Nelze spocitat kiivku SRK

Pfi¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4210 Nelze ménit rovinu béhem zapnutého

SRK

Pficina: Naprogramovana rovina se béhem
kompenzace poloméru bfitu nesmi ménit.

Naprava: Odstrantezménurovinybéhemkompenzace
poloméru bfitu.

4211 Oprava poloméru otaceni je jiz aktivni

Pficina: G41jeaktivniaG42bylnaprogramovan,resp.
G42 je aktivni a G41 byl naprogramovan.

Naprava: Vypnéte korekci poloméru nastroje
pomoci G40 predtim, nez opétovné
naprogramujete korekci poloméru.

4212 Prisuv pfi rozjezdu programovan vice-

krat

Pri¢ina: Popojizdécim pohybu bylnaprogramovan
druhy pfisuv bez pfedchoziho najeti do
pracovni roviny.

Néaprava: Pfedtimneznaprogramujete druhy pfisuv,
nejdfive naprogramujte pojizdéci pohyb do
pracovni roviny.

5000 Provést nyni ruéni vrtani

5001 Oprava kontury podle uhlu bfitu

Pricina: Naprogramovana kontura byla
pfizplisobena naprogramovanému hibetu
nastroje. Pfipadné zlstane zbyvajici
materidl,jenznelze obrabéttimtonastrojem.

5500 3D simulace: Interni chyba

Pfi¢ina: Interni chyba béhem 3D simulace.

Néaprava: Restartujte software nebo chybuv pfipadé
potfeby nahlaste zakaznickému servisu
spole¢nosti EMCO.

5502 3D simulace: Neplatné misto nastroje

Pfi¢ina: Misto nastroje na pouzitém stroji neni
dostupné.

Naprava: Opravte vyvolani nastroje.
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5503 3D simulace: Neplatné upinaci zafizeni

na zakladé definice surového kusu

Pfi¢ina: Vzdalenost Celni plochy surového kusu
od upinacich celisti je vétSi nez délka
surového kusu.

Naprava: PfizpUsobte vzdalenost.

5505 3D simulace: Neplatna definice surové-

ho kusu

Pficina: Nespravnost v geometrii surového kusu
(napf. roztaznost v jedné ose mensi nebo
rovna 0, vnitini primér vétsi nez vnéjsi
pramér, kontura surového kusu neni
uzavrena, ...).

Néprava: Opravte geometrii surového kusu.

5506 3D simulace: STL soubor upinaciho
zafizeni ma vlastni praniky

Pri¢ina: Chyba v popisu upinaciho zafizeni.
Naprava: Opravte soubor.

5507 3D simulace: Priljezd pélem pfi TRAN-

SMIT!

Pri¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.

H31
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I: Vystrahy fidiciho systému Fanuc 31i

Vystrahy fidiciho systému 0001
- 88000

Tyto vystrahy jsou inicializovany fidicim sys-
témem. Jedna se o stejné vystrahy, jaké by se
mohly vyskytnout u fidiciho systému Fanuc 31i.

0006 NEPL. POU. ZNAM. MINUS

Vysvétleni: Nepfipustné znaménko minus (-)
v nékterém pfikazovém slovu nebo systémové
proménné.

0010 NEPRIP. G-KOD

Vysvétleni: Nafizen nepfipustny G-kdd.
Parametr pro zapichovani s kontinualnim kruho-
vym pohybem neni u¢inny.

Aktivaéni signal pro zapichovani s kontinualnim
kruhovym pohybem je , 0%

0011 NULOVY POSUV (POVEL)

Vysvétleni: Rychlost posuvu naprogramovana
pomoci F-kédu je 0.

F-kéd dany pro S-kéd v pfikazu pro fezani vnitini-
ho zavitu bez vyrovnavaciho skli¢idla je extrémné
maly. Nastroj nemlze provést naprogramované
stoupani.

Béhem zapichovani s kontinualnim kruhovym
pohybem je specifikovana nespravna hodnota Q
nebo F, nebo je hodnota zrychleni pro kontinuaini
kruhovy pohyb v parametru ¢. 3490 neplatna.

0030 NEPRIP. CISLO KOREKCE

Vysvétleni: Specifikovano nepfip. ¢islo korekce.
Vystraha se vyskytne i tehdy, kdyz v paméti
korekce nastroje B pocet korekci tvaru nastroje
pfekro¢i maximalni pocet korekénich vét nastroje.

0045 ADDRESS Q NOT FOUND (G73/G83)
Vysvétleni: V (rychlém) vrtacim cyklu
s odstranénim tfisek (G73, resp. G83) neni za-
dana hodnota jednotlivych krokl vrtani u Q nebo
QO. Opravte program.

0051 CHB POSUV PO SRAZ./ZAOBL.
Vysvétleni: Nepfipustny pohyb nebo hodnota po-
jezdu ve vété po zkoseni nebo zaobleni. Opravte
program.

0055 CHYBI POSUV PRI SRAZ./ZAOBL.
Vysvétleni: Ve vété pro zkoseni/zaobleni je dra-
ha mensi, nez je hodnota zkoseni,

resp. zaobleni. Opravte program.

0061 POVEL P NEBO R NENI V CYKLU S VI-

CENASOBNYM OPAKOVANIM

Vysvétleni: Chybi adresa P nebo Q v pfikazu
pro vicenasobny cyklus opakovani (G70/G71/
G72/G73).

0063 BLOK SE ZADANYM CISLEM SEKVENCE
NEBYL NALEZEN

Vysvétleni: Nebylo nalezeno ¢islo véty na adrese
P nebo Q v pfikazu pro vicenasobny cyklus opa-
kovani (G70, G71, G72 nebo G73).

0077 CHYBA VNORENI PODPROGR.
Vysvétleni: Celkem je nafizeno vice volani pod-
programl a maker, nez je pfipustné.

Dalsi vyvolani podprogramu béhem vyvolani pod-
programu z externi paméti

0114 NEPRIP. FORMAT VYRAZU

Vysvétleni: Chyba formatu ve vyrazu instrukce
zakaznického makra.

Format dérné pasky parametru je chybny.

0115 NEPRIP. CISLO PROMENNE
Vysvétleni: Lokalni, globalni nebo systémova
proménna v zakaznickém makru obsahuje ne-
platné ¢&islo.
Ve funkci ,Skryt osu EGB* (G31.8) je uvedeno
neexistujici ¢islo proménné zakaznického makra.
Nebo pocéet proménnych zakaznického makra pro
ulozeni poloh skoku neni dostatecny.
Vysokorychlostni zpracovani cyklu je nespravné.
Vystraha se iniciuje v nasledujicich pfipadech:
1) Chybi zahlavi programu odpovidajici specifiko-
vanému ¢islu vyvolani cyklu obrabéni.
2) Hodnota informaci pfipojeni cyklu lezi mimo
pfipustnou oblast (0 az 999).
3) Pocet datovych prvkd v zahlavi programu lezi
mimo pfipustnou oblast (1 az 65535).
4) PocCatec¢ni data paméti - ¢islo proménné prove-
ditelnych dat lezi mimo pfipustnou oblast (#20000
az #85535/#200000 az #986431/#2000000 az
#3999999).
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5) Koncova data paméti - ¢islo proménné pro-
veditelnych dat lezi mimo pfipustnou oblast
(#85535/#986431/#3999999).

6) Pocateéni data paméti - ¢islo proménné pro-
veditelnych dat je stejné Cislo proménné, jaké
pouziva zahlavi programu.

0116 PROM. CHRAN. PRED ZAPISEM
Vysvétleni: V zakaznickém makru by se na levé
strané vyrazu pouziva proménna, kterd smi byt
pouze na pravé strané.

0128 NEPRIPUSTNE CISLO BLOKU MAKRA
Vysvétleni: Program kontury obsahuje u Uve-
dené Cislo véty nebylo pfi vyhledavani ¢isla véty
nalezeno.

Cislo véty uvedené v GOTO-- a M99P-- jako cil
skoku nebylo nalezeno.

0175 NEPL. OSA G07.1

Vysvétleni: Osa, se kterou neni mozna valcova
interpolace. Vice os v jedné vété G07.1. Valcova
interpolace ma byt ukonéena pro osu, ktera se
nenachazi v tomto rezimu.

Osa pro valcovou interpolaci v parametru 1022
neni za u¢elem popsani oblouku pomoci rotacni
osy (parametr ROT 1006#1 je nastaven na 1,
parametr 1260 je sefizen) nastavena na 0, ale na
5, 6 nebo 7 (paralelni osa).

0310 SOUB. NENALEZ.
Vysvétleni: Soubor pfi vyvolani podprogramu
nebo makra nebyl nalezen.

0312 NEPLATNY PRIKAZ KONTUROVEHO
PROGRAMOVANI

Vysvétleni: Nepfipustny format pfikazu pro pfimé
programovani pomoci vykresovych rozméru. Pfi
pfimém programovani pomoci vykresovych roz-
méru byl pouzit nepfipustny G-kéd.

Mezi dvéma pfikazy pro pfimé programovani po-
moci vykresovych rozméru jsou dvé nebo vice vét
bez pfikazu pojezdu. Carka v pfimém programo-
vani pomoci vykresovych rozmérd, ackoli se ¢arky
nesmi pouzivat (bit 4 parametru ¢. 3405 = 1).

1330 NEPRIPUSTNE CISLO VRETENA
Vysvétleni: Cislo vietena vy$si nez podet fizenych
vfeten pfi nacteni parametrd nebo kompenzacénich
dat chyby stoupani dérné pasky nebo s G10.

1960 CHYBA PRISTUPU (PAMETOVA KARTA)
Vysvétleni: Nepfip. pfistup k pamétové karté.
Tato vystraha se iniciuje pouze pfi ¢teni, pokud
je dosazeno konce souboru a neni nalezen kod
EOR '%'.

3506 NENI OBLAST REZU

Vysvétleni: Oblast obrabéni je neplatna.
Naprava: Program obrabéni zmérite tak, aby byla
zadana spravna oblast obrabéni, tim vzajemné
pfizplsobte konturu dilu a konturu surového kusu
profilu obrabéni.

3507 CHYBNE REZNE PODMINKY
Vysvétleni: Podminky obrabéni jsou neplatné.
Naprava: Program obrabéni zménte tak, aby byly
zadany normalni podminky obrabéni, jako napf.
rychlost posuvu.

3510 NENI BLOK CYKLU OBRABENI
Vysvétleni: Nebyl nalezen zadny cyklus obrabe-
ni. Nebyla nalezena zadna véta typu obrabéni. Je
zadana pouze jedna véta kontury.

Naprava: Zmérite program obrabéni, napf. pfida-
nim potfebnych blokU typu obrabéni.

3514 CHYBNA DATA TVARU

Vysvétleni: Data kontury jsou neplatna.
Naprava: Program obrabéni zmérite tak, aby byla
zadana spravna data kontury.

3516 NENI POTREBNA ADRESA

Vysvétleni: U pfikazu zpracovani cyklu nebo
u jinych 4mistnych G-pfikazl nebyly zadany po-
tfebné argumenty.

Naprava: Zmérite program obrabéni, napf. pfida-
nim potfebnych argumentd.

3530 CHYBNY TYP OBRABENI

Vysvétleni: Specifikace typu obrabéni je neplat-
na.

Naprava: Program obrabéni zménte tak, aby byl
zadan vhodny typ obrabéni.

3531 CHYBNY REZIM NAVRATU

Vysvétleni: Rezim navratu je neplatny.
Naprava: Program obrabéni zménte tak, aby byl
zadan vhodny rezim navratu.

3533 CHYBNA DOBA PRODLEVY

Vysvétleni: Udaj doby prodlevy je neplatny.
Naprava: Pokud byla napf. zadana zaporna hod-
nota doby prodlevy. Program obrabéni zmérite
tak, aby byla zadana spravna doba prodlevy.

3535 CHYBNE STOUPANI ZAVITU
Vysvétleni: Udaj stoupani zavitu je neplatny.
Néaprava: Pokud byla napf. zadana zaporna hod-
nota stoupani zavitu.

Program obrabéni zménte tak, aby bylo zadano
spravné stoupani zavitu.
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3538 CHYBNY SMER OBRABENI

Vysvétleni: Udaj sméru obrabéni je neplatny.
Naprava: Byla zadana hodnota, jez nesmi byt
zadana pro sméry otac¢eni nebo jiné sméry ob-
rabéni. Program obrabéni zménte tak, aby byl
zadan pfipustny smér obrabéni.

3539 CHYBNY SMER HLOUBKY REZU
Vysvétleni: Udaj sméru Fezu je neplatny.
Naprava: Byla zadana hodnota, jez nesmi byt
zadana pro sméry otaceni nebo jiné sméry fezu.
Program obrabéni zménte tak, aby byl zadan
pfipustny smér fezu.

3541 CHYBNA VELIKOST ZKOSENI
Vysvétleni: Udaj hodnoty zkoseni je neplatny.
Naprava: Byla zaddna hodnota, jeZ neni pfipust-
na pro zkoseni nebo jiné hodnoty zkoseni, napf.
zaporna hodnota. Program obradbéni zmérnte tak,
aby byla zadana pfipustna hodnota zkoseni.

3542 CHYBNY VYHAZOVACI ZDVIH
Vysvétleni: Udaj hodnoty zpétného pohybu je
neplatny.

Naprava: Byla zaddna hodnota, jez neni pfi-
pustna pro zkoseni nebo jiné hodnoty zpétného
pohybu &elnich ploch, napf. zaporna hodnota.
Program obrébéni zménte tak, aby byla zadana
pfipustna hodnota zpétného pohybu.

3543 CHYBNA TLOUSTKA

Vysvétleni: Zadany rozmér obrabéni je neplatny.
Naprava: Byla zadana hodnota, jez neni pfipustna
pro frézovani kapsy nebo jiné rozméry obrabént,
napf. zaporna hodnota. Program obrdbéni zmérite
tak, aby byl zadan pfipustny rozmér obrabéni.

3547 CHYBNY HLOUB. UHEL OBRABENI
Vysvétleni: Uhel obrabéni je neplatny.
Naprava: Byla zaddna hodnota, jez neni pfipust-
na pro frézovani kapsy nebo jiné uhly obrabéni.
Program obrdbéni zménte tak, aby byl zadan
pfipustny uhel obrabéni.

3548 CHYBNA VULE

Vysvétleni: - Vzdalenost je neplatna.
Naprava: Byla zadana hodnota, jez neni pfi-
pustnd pro vzdalenost, napf. zaporna hodnota.
Program obrabéni zménte tak, aby byla zadana
pfipustna vzdalenost.

3551 CHYBNE CISLO DOKONCENI
Vysvétleni: - Pocet operaci koneéného obrabéni
je neplatny.

Naprava: Pro pocet operaci fezani zavitu nebo
pro jiné operace kone¢ného obrabéni byla zadana
nepfipustna hodnota, napf. 0. Program obrabéni
zménte tak, aby byl zadan pfipustny pocet ope-
raci kone¢ného obrabéni.

3552 CHYBNE NASTAV. PRIBLIZENI
Vysvétleni: Udaj najeti je neplatny.

Naprava: Byla zaddna hodnota, jeZ neni pfipust-
na pro obrabéni kontury nebo jina najeti. Program
obrabéni zménte tak, aby bylo zadano pfipustné
pfiblizeni.

3553 CHYBNE NASTAVENE ODSUNUTI
Vysvétleni: Udaj zpétného pohybu je neplatny.
Naprava: Byla zaddna hodnota, jez neni pfi-
pustnd pro obrabéni kontury nebo jiné vybéhy.
Program obrdbéni zménte tak, aby byl zadan
pfipustny zpétny pohyb.

3559 CHYBNA VELIKOST ODSUNUTI
Vysvétleni: vzdalenost zpétného pohybu je ne-
platna.

Naprava: Byla zadana hodnota, jez neni pfipustna
pro vzdalenosti obrabéni nebo jiné vzdalenosti
zpétného pohybu. Program obrabéni zmérite tak,
aby byla zadana pfipustna hodnota.

3575 CHYBNY TYP TVARU

Vysvétleni: Typ kontury je neplatny.

Naprava: Pro vétu kontury byl zvolen typ kontury,
jenz neni pfipustny.

Program obrdbéni zménte tak, aby byl zadan
pfipustny typ kontury.

3579 CHYBNE NASTAVENI ROHU
Vysvétleni: Udaje o zaobleni rohu nejsou platné.
Naprava: Pro vétu kontury byla zadana hodnota
zaobleni rohu, jez neni pfipustna. Program ob-
rdbéni zménte tak, aby byla zadana pfipustna
hodnota.

3581 CHYBNA SIRKA DRAZKY

Vysvétleni: Udaj $itky drazky/zapichu je ne-
platny.

Naprava: Pro Sifku drazky/zapichu ve vété kon-
tury byla zadana hodnota, jez neni pfipustna.
Program obrabéni zménte tak, aby byla zadana
pfipustna hodnota.
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3582 CHYBNY POLOMER TVARU

Vysvétleni: Udaj poloméru kontury je neplatny.
Naprava: Pro polomér oblouku ve vété kontury
byla zadana hodnota, jez neni pfipustna. Program
obrabéni zménte tak, aby byla zadana pfipustna
hodnota.

3584 CHYBNE NASTAVENE STOUPANI
Vysvétleni: Udaj $itky kroku/déleni je neplatny.
Naprava: Pro vétu kontury byla zaddna hodnota
déliciho uhlu, jez neni pfipustna. Program ob-
rabéni zménte tak, aby byla zadana pfipustna
hodnota.

3585 CHYBNE CISLO DIRY/DRAZKY
Vysvétleni: Pocet otvorl/drazek je neplatny.
Naprava: Pro pocet otvorl nebo drazek byla ve
vété kontury zadana hodnota, jez neni pfipustna.
Program obrabéni zménte tak, aby byla zadana
pfipustna hodnota.

3586 CHYBNA POZICE SOURADNIC
Vysvétleni: Udaje soufadnic jsou neplatné.
Naprava: Pro soufadnice ve vété kontury byla
zadana hodnota, jez neni pfipustnd. Program
obrabéni zménte tak, aby byla zadana pfipustna
hodnota.

3587 CHYBNA HLOUBKA DRAZKY
Vysvétleni: Udaj hloubky drazky/zapichu je ne-
platny.

Naprava: Pro hloubku drazky/zapichu ve vété
kontury byla zadana hodnota, jez neni pfipustna.
Program obrabéni zménte tak, aby byla zadana
pfipustna hodnota.

3592 CHYBNY VYNECHANY BOD

Vysvétleni: Libovolna kontura neni uzavfena.
Naprava: Libovolna kontura, jez byla zadana pro
pficné obrabéni, frézovani kapsy nebo soustru-
Zeni, neni uzavfena. Program obrabéni zménte
tak, aby vznikla uzaviena kontura, ktera ma jako
pocatecni a koncovy bod stejny bod.

3593 TVAR NENI UZAVREN

Vysvétleni: VSechny prvky libovolné kontury jsou
zadany jako dily.

Naprava: Vsechny prvky libovolné kontury pro
obrabéni jsou zadany jako ,Casti“. Program
obrabéni zménte tak, aby prvky kontury, jez
odpovidaji redalnym surovym kusum, byly zadany
jako ,Surové kusy*.

3594 VSECH. PRVKY TVARU JSOU CASTI
Vysvétleni: Udaje ¢elnich ploch jsou neplatné.
Naprava: Byla zadana hodnota, jez je jako ¢elni
plocha u zpracovani cyklu neplatna. Program
obrabéni zménte tak, aby byla zadana pfipustna
hodnota.

5010 KONEC ZAZNAMU

Vysvétleni: Uvniti véty byl zadan kéd EOR (end
of record). Vystraha bude iniciovana i tehdy, kdyz
se na konci programu nacte znak procent.

5044 CHYBA FORMATU G638

Vysvétleni: Chyba v pfikazu pro trojrozmérnou
konverzi soufadnic:

(1) Zadna hodnota |, J nebo K v pfikazové vété
pro trojrozmérnou konverzi (bez volby ,Pootoceni
souradnic”)

(2) I, d nebo K ma v pfikazové vété pro trojroz-
mérnou konverzi soufadnic hodnotu 0.

(8) Zadny thel natodeni R v pfikazové vété pro
trojrozmérnou konverzi soufadnic.




INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU

FUNKCE PRISLUSENSTVI

W: Funkce prislusenstvi

Aktivace funkci prislusenstvi

Vzdy podle stroje (Turn/Mill) 1ze uvést do provozu
nasledujici pfislusenstvi:

automaticky konik,

automaticky svérak/upinaci zafizeni,
vyfukovaci zafizeni,

délici pfistroj,

robotické rozhrani,

automatické zarizeni dveti,

simulaéni software Win3D-View,

DNC rozhrani.

PfisluSenstvi se aktivuje pomoci EMConfig.

Robotické rozhrani

Robotické rozhrani slouzi k pfipojeni strojl
Concept k systému FMS/CIM.

Pomoci vstupl a vystupu volitelného hardwarového
stroje Concept.

Pomoci robotického rozhrani Ize fidit nasledujici
funkce:

« SPUSTENI / ZASTAVENI programu,

» otevfeni / zavfeni dvefi,

e upnuti pinoly / zpét,

e otevfeni / zavieni upinaciho zafizeni,

e zastaveni posuvu.

Automatické zarizeni dveri

Pfedpoklady pro ovladani:

* Pomocné pohony musi byt zapnuty.

¢ Hlavni vieteno musi stat (M05 nebo MOO) - to
rovnéz znamena, ze musi byt ukonéena faze
dobéhu hlavniho vietena (pokud je to zapotrebi,
naprogramujte dobu prodlevy).

e Osy posuvu musi stéat.

¢ Revolverova nastrojova hlava musi stat.

Chovani pfi aktivovaném automatickém zafizeni
dveri:

Otevreni dvefi

Dvere lze otevfit ruéné, pomoci robotického
rozhrani nebo DNC rozhrani.

Navic se dvefe oteviou, pokud jsou v CNC
programu zpracovavany nasledujici pfikazy:

* MOO

e MO1

* M02

* M30

Zavfeni dvefi:

Dvefe Ize zavfit pomoci robotického rozhrani
ruénim stisknutim tladitka. Zavreni dvefi pomoci
rozhrani DNC neni mozné.

Win3D-View

Win3D-View je 3D simulace soustruzeni
a frézovani, jez je dodateéné nabizena
k produktu WinNC jako volitelna vybava. Grafické
simulace Fidicich systémid CNC jsou primarné
koncipovany pro prlimyslovou praxi. Zobrazeni
na obrazovce u Win3D vychazi z primyslového
standardu. Realisticky se zobrazuji néastroje,
surovy kus, upinaci zafizeni a postup obrabéni.
Naprogramované drahy pojezdu nastroje jsou
systémem kontrolovany z hlediska kolize
s upinacim zafizenim a surovym kusem. V pfipadé
nebezpedi nasleduje varovné hlaseni. Pochopeni
a kontrola vyrobniho procesu je mozna jiz na
obrazovce.

Win3D-View slouzi k vizualizaci a pfedchazi
nakladnym kolizim.

Win3D-View nabizi nasledujici vyhody:

¢ realistické zobrazeni obrobku,

¢ kontrola kolize néastroje a upinaciho zafizeni,

e zobrazeni fezu,

e funkce zoomu a otac¢eni pohledu,

e zobrazeni jako plny nebo dratovy model.

Wi+
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DNC rozhrani

DNC rozhrani (Distributed Numerical Control)
umoznuje dalkové ovladani fidiciho systému
(WinNC) pomoci softwarového protokolu.

DNC rozhrani se aktivuje pomoci EMConfig
tim, ze se pro DNC zada TCP/IP nebo sériové
rozhrani.

Béhem instalace ovladaciho softwaru je DNC roz-
hrani povolen a nakonfigurovan, a midze pozdéji
byt znovu s EMConfig.

DNC rozhrani vytvafi spojeni mezi nadfazenym
pocitatem (pocita¢ fizeni vyroby, FMS pocitac,
DNC hostitelsky pocitac atd.) a fidicim pocitacem
NC stroje. Po aktivaci DNC provozu prevezme
DNC pocita¢ (master) fizeni NC stroje (client).
Celkové Fizeni vyroby kompletné pfevezme
DNC po¢ita€. Automatizacni zafizeni, jako jsou
dvere, upinaci skli¢idlo (klestina), pinola, chladici
kapalina atd. lze aktivovat z DNC pocitace.
Aktualni stav NC stroje je viditelny na DNC
pocitaci.

Pfes DNC rozhrani Ize pfenaSet, resp. nahrat
nasledujici data:

start NC,

zastaveni NC,

NC programy, *)

posunuti nulového bodu, *)
data nastroje, *)

RESET,

najeti do referen¢niho bodu,
aktivace perifernich zafizeni,
data override.

DNC rozhrani mizete provozovat s nasledujicimi
typy Ffidiciho systému CNC:

¢ SINUMERIK Operate T a M,

* FANUC 31iTaM

*) ne pro SINUMERIK Operate a Fanuc 31i

Dal$i podrobnosti o funkci a DNC protokolu si
prosim zjistéte z dodané dokumentace k vyrobku.

Format DNC ,Full Binary“ vyZzaduje pro pfenos
dat 8 datovych bitd.

Pokud je DNC rozhrani provozovano s TCP/IP,
na portu 5557 se ¢eka na pfichazejici spojeni.

EMLO
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X: EMConfig

Upozornéni: ?

Moznosti nastaveni, které jsou k dispozici
v EMConfig, jsou zavislé na pouzitém stroji
a fidicim systému.

Vseobecné

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig zménite nastaveni WinNC.

NejdulezitéjSimi moznostmi nastaveni jsou:

e jazyk fidiciho systému,

¢ mérna soustava mm - palec,

e aktivace pfisluSenstvi,

e volba rozhrani pro klavesnici fidiciho systému.

Pomoci EMConfig mlzete aktivovat i diagnostické
funkce - tim vam lze rychle pomoci.

Parametry relevantni z bezpeénostné technického
hlediska jsou chranény heslem a mohou je
aktivovat technici prvniho uvedeni do provozu
nebo technici zakaznického servisu.

EMLO
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x

Zvolte Fizeni, prosim.,

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

Ikona pro EMConfig

[~

]

Opust’ |

Okno vybéru typu ridiciho systému

Spusténi EMConfig
Oteviete EMConfig.

Pokud mate nainstalovanych vice typua fidiciho
systému, na obrazovce se objevi okno vybéru.

Kliknéte na pozadovany typ fidiciho systému
a na OK.

VSechna nasledujici nastaveni plati pouze pro
zde zvoleny fidici systém.

Na obrazovce se objevi okno pro EMConfig.

Soubor 7

H EmConfig (Fanuc_i Turn)

I=TE Zde muzete zménit jazyk

B =

MNovy LUloZeri heslo  Info

EMConfig. k aktivaci nastaveni
se program musi restartovat.

[=-Konfigurace

H Vstupni mechaniky
Easy2control
- Klawesnice
-Interpret
- chybova analyza

H EmConfig
i~ EmLaunch
3D-View

EmConfig-jazyk

Systém mefeni

EmConfig
ey =
Cinsky 1
German Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig,
English Pro aktivac tohoto nastaveni musite restarton
French
Dutch
Italian
Rusky
Swedish

Spanish

Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig.
Pro aktivad tohoto nastaven musite restartovat program.

Zména jazyka EMConfig

Upozornéni: 7

Zvolte pozadovanou polozku menu. Pfislusna
funkce je vysvétlena v textovém okné.
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Datei 7

|

MNeu offnen  Speichern Info

= Konfiguration
Eingabemedium
Testmaglichkeiten
Fehleranalyse
Maschinen-Daten
Achsdaten Automatischer Schraubskock
(=} SP5-Maschinendaten
2 € Aushlaseinrichtung
o
EmConfig Preumnatisches Spannmittel

Maschinentlrautomatik

SCHAFER Teilapparat

Robotik-5chnittstele

Aktivace prislusenstvi

Pokud je na vaSem stroji namontovano
pfislusenstvi, tato se musi aktivovat zde.

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Zubehire

Oo0oooao

=101

Higt aktivieren Sie diverse Zubehire

Aktivace prislusenstvi

High Speed Cutting

Kdyz aktivujete toto zaSkrtavaci policko, pfi
zpracovani programu se zapne High Speed

Cutting.

r B
‘I» EmConfig (Sinumerik 840D Turn)

» )

Datei ?

b %

Meu offnen  Soeichern Kennwort  MSD-Diskette Info

(=)~ Konfiguration

- Eingabemedien
DMNC-Interface
Datentransfer

- Inkrementeller JOG Betrieb

- Konverter
Fehleranalyse High Speed Cutting

- Maschinen-Daten
Achsdaten

- Vorschubsdaten
5P5-Maschinendaten
3D-View

-~ EmConfig
Emlaunch

Automatische Palanpassung

High Speed Cutting

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

Aktivace High Speed Cutting

Pouzitim High Speed Cutting se
pfizplsobi nastaveni regulatoru
osy. Toto zesileni je uginné
pouze do naprogramovaného
posuvu 2500 mm/min a dovoluje
odjeti po draze nastroje vérné
podle kontury a vytvofeni
ostrych hran. Pokud je posuv
nastaven vys$Si, provede
se automaticky navrat do
normalniho provozniho rezimu
a hrany se obrousi, resp. zaobli.

X3
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Upozornéni: !

Pokud se Easy2control pouziva bez hardwa-
rového kli¢e, jsou ovladaci prvky deaktivova-
ny a fidici systém vypiSe pfisluSnou vystrahu.
Virtualni klavesnice se vSak zcela zobrazi.

Obsluha Easy2control pomoci
obrazovky

Instalace a aktivace na pfikladu WinNC pro Sinu-
merik Operate.

Default-Sprache

Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fiir Hloperate aus.

x| V pribéhu instalace softwaru
WinNC pro Sinumerik Opera-
te budete vyzvani k aktivaci
Easy2control. Abyste software

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatizch engestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewahlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

GER

:l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

1 RUS -
| CHN Ja | MNein I

mohli pouzivat bez omezeni,
musi byt dodany licenéni hard-
— warovy kli¢ pfipojen k volnému
= B USB portu.

ImstallShisld

< Zuriick, I Weiter > I .t'-‘«l:ubrec:henl

Aktivace EasyZ2control

Nastaveni

Zde mlzete Easy2control aktivovat, resp. deakti-
vovat a provadét nastaveni.

= Otoé&ny regulator Feed-Over-
Soubor 7 . v - re
O & 9 ride a otoCny regulator
Mowy Llozeni heslo  Info Speed_override:
T ey e
o syl * Aktivni: OtoCny regulator
i Klavesnice Aktivovat Easy2Contral v . ' ]
nterpret Ize vzdy ovladat pomoci
. chybova analjza v ,
EmConfig Zaznamenat pozid v mySI/dOtkaVG Obl’aZOka
e (i s pouzitim klavesnice
Heineteonat v s mechanickym provede-
Zvikové databéze Volba cesty... nim regulatoru).
" - * Neaktivni: Oto¢ny regula-
Prolinani kaves ms , ,
tor nelze ovladat pomoci
Otodny reguldtor piisunu materialu Aktivni h mYé I/d Oty kOVé o b raZOka .
S . T E— » Standardni: OtoCny regula-
ény reguldtor rychlost Aktivni - , , ..
<o LU Akﬁvkm' regulétTr-vEdy' ov\éc‘lé; e ,Edh d tor Ize ovladat pomoci myS|/
Neaktivnl .. reguldtor neni oviadan mysijdet) z
oo v ol At enlStond s reqir oy dotykove obrazovky pouze
‘Standard’ ... reguldtor ovlddan myEijdotykovou Kévesnic jen pokud neni aktiv te h dy, po ku d n e n i a kt i Vn i
E hardwarova varianta.
| \ \ A

Nastaveni Easy2control

EMLO xa
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Kamera v prostoru stroje

PfisluSenstvi kamera v prostoru stroje je k dis-
pozici pro vSechny Fidici systémy, jez podporuji
Easy2control.

u EmConfig (HMIoperate Turn)*

Soubor 7

~=1oix|

B2 * 7

Movy UloZeni fieslo  Info

[l Konfigurace

Vstupni mechaniky

Easy2control
Klévesnice
Interpret Aktivovat Easy2Cantrol v
Obrysovy kalkuldtor
chybova analyza
EmConfig
EmlLaunch

3D-View
Simulace (2D3D)

Easy2control

Zaznamenat pozici I~

Maximalizovat =

Activate camera =

jsidebar

[If activated the camera specific functionalities are avaiable

Aktivovat Easy2Contral

Aktivace kamery v prostoru stroje

Pozor: -
Kamera nesmi byt provozovana bez dodané-
ho vodotésného krytu.

Provoz kamery bez vodotésného krytu muze
mit za nasledek poskozeni chladici kapalinou
a tfiskami.

Popis pro instalaci kamery naleznete v kapitole Y
~Externi vstupni zafizeni“.

Kamery v prostoru stroje musi byt v pracovni
prostoru umisténa tak, aby se bezpodmine¢-
né zabranilo kolizim s revolverovou nastrojo-
vou hlavou a osami.

EMLO
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Ulozeni zmén
Po nastaveni se zmény musi ulozit.

K tomu zvolte ,Ulozit* nebo kliknéte na dany
symbol.

Upozornéni: ?

Vstupni pole s ¢ervenym pozadim signalizuji
nepfipustné hodnoty. Nepfipustna zadani

hodnot EMConfig neulozi.

Po ulozeni vytvorte disketu nebo USB flash disk
s daty stroje (MSD).

Vytvoreni diskety nebo USB
flash disku s daty stroje

Pokud jste ménili data stroje, musi se disketa
nebo USB flash disk s daty stroje nachéazet
v pfislusné jednotce.

Jinak ulozeni neni mozné a Vase zmény se ztrati.

X6
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EXTERNI VSTUPNI ZARIZENI

Y: Externi vstupni zarizeni

VDE BSI uL

Obj. ¢. Oznaceni
X9B 000 Zakladni zafizeni s USB kabelem

X9Z 600 TFT displej s kabelem obrazovky
a sitovym zdrojem

A4Z 010  Sitovy kabel VDE
A4Z 030  Sitovy kabel BSI
A4Z 050  Sitovy kabel UL

X9Z 050N Tlac¢itkovy modul FAGOR 8055 TC
2 plechy klavesnice s tlacitky

X9Z 055N Tlac¢itkovy modul FAGOR 8055 MC
2 plechy klavesnice s tlacitky

V4

USB klavesnice ridiciho
systému EMCO

Obsah dodavky

Rozsah dodavky pro klavesnici fidiciho systému
se sklada ze 2 ¢asti:

e zakladni zafizeni,

e tlagitkovy modul WinNC.

X9Z 426N Tlacitkovy modul HEIDENHAIN 426/430
2 plechy klavesnice s tlacitky
1 bali¢ek vyménnych tlacitek

X9Z 060  Tlagitkovy modul
WinNC for SINUMERIK OPERATE
2 plechy klavesnice s tlacitky

X9Z 030  Tlagitkovy modul
WinNC for FANUC 31i
2 plechy klavesnice s tlacitky
1 bali¢ek vyménnych tlacitek

X9Z 640  Tlacitkovy modul
Emco WIinNC for HEIDENHAIN TNC
640

EMLO
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Instalace

uréenych zavitovych otvorll (pfedni spodni strana)
upevnit na pohyblivy panel stroje.

Sestaveni

e Zasunte pfislusny plech klavesnice zasuvnymi
spojkami do zakladniho zafizeni (1).

» Sklopte plech klavesnice do zakladniho zafizeni
tak, aby dosedal ¢elné do vybrani (2).

e Upevnéte plech klavesnice pomoci dvou Sroub
s ryhovanou hlavou (3).

Upozornéni: <

Blechy klavesnice se nesmi pokfivit, protoze
jinak nebude zaru¢ena spinaci funkce.

Vyména jednotlivych Cepicek tlacitek

Klavesnice jsou z vyrobniho zavodu osazeny
Cepickami tlac¢itek pro soustruhy.

Soucéasti dodavky je balicek s vyménnymi
Cepickami tlaitek, pomoci kterych Ize klavesnice
prezbrojit na klavesnice pro frézovaci stroje.
Pokud chcete pouzivat klavesnici fidiciho systému
pro frézovaci stroje, musite vyménit ¢ast epicek
tlacitek. Drzte se pfitom predlohy na nasledujici

strané.

Upozornéni:
gf §Q Pro typy fidiciho systému Emco WinNC for
Heidenhain TNC 640 je k dispozici pouze

verze frézovani.

Zvednuti
Vypacte opatrné vyménovanou Cepi¢ku tlac¢itka
pomoci jemného Sroubovaku nebo noze.

4 Nasunuti
Umistéte téleso tlaCitka (4) do stfedu vybrani.
/ Zatlacte CepiCku tlaCitka kolmo shora na téleso
tlaCitka, az dokud cCepic¢ka tlaCitka citelné

f( I - F nezacvakne.
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Fanuc 31iM

Vymeénna tlacitka

pro frézovani
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Pripojeni k PC

Klavesnice fidiciho systému se k PC pfipojuje
pomoci USB rozhrani.

Pfipojovaci USB kabel, jez sou€asné pfebira
funkci elektrického napajeni klavesnice fidiciho
systému, se nachazi na zadni strané klavesnice
fidiciho systému.

Nastaveni softwaru PC

Nastaveni po reinstalaci softwaru PC

Zadeijte pfi instalaci klavesnici fidiciho systému
a pfislusné USB rozhrani.

Nastaveni u jiz nainstalovaného softwaru PC

V EMConfig vyberte v nastaveni souboru INI USB
klavesnici fidiciho systému jako vstupni médium.
Nezapomente nastaveni ulozit.

Y3
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Obsluha Easy2control
pomoci obrazovky

Pomoci Easy2control se Uspésny systém vymén-
ného fidiciho systému u vyukovych stroji EMCO
roz§ifi o atraktivni aplikace. Pouzitelny stejnou
mirou pro mista se stroji a pro simulaéni praco-
visté pfinasi dodate¢né ovladaci prvky pfimo na
obrazovku a v kombinaci s dotykovym displejem
vytvafi optimalni pfedpoklady pro zadavani.

Obsah dodavky

Software pro Easy2control je soucasti softwaru
fidiciho systému.
Za ucelem licence pro pracovni misto se dodava
hardwarovy kli¢:

Obj. €.: X9C 111

Technické udaje pro obrazovku:
Minimalné Full-HD monitor 16:9 (1920x1080)

Easy2Control je k dispozici pro nasledujici fidici
systémy (T/M):

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

¢ Heidenhain 426 (pouze M)

* Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 (pouze
M)

e Fagor 8055

Upozornéni: t

Kdyz se pouzije Full-HD monitor bez funkce
dotykové obrazovky, Ize fidici systém ovladat
pouze pomoci mySi a klavesnice.

EMLO

Y4



INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU EXTERNI VSTUPNI ZARIZENI

Oblasti obsluhy

Sinumerik Operate
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n
c

BEE EDD

= afwilefrfTivjufjofr

c]x] | alsfo]F AN ENE

2]«] B [e] | zIxlclvielnIml= 1]
Ll e ] ENE

EEE REE :

-Jof. | =1 [ ‘7he 9
=1 | L ‘a5 ls
EEEEN ' HEE Qe 5

L END =4 — N DEl § < “101-
EEEEN | OnE Dee
ol 0 DOE B 3
Hhw
Ovladaci panel stroje Ovlddani specifické Ovladani Fidiciho systému
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Ovladaci panel stroje Ovladani ridiciho systému kompletni
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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Fagor 8055

EUE 00
PEGNEGE
UEE 00
=0 00
000 OB

ooy
ooy

Ovladaci panel stroje

Ovladani specifické
pro ridici systém

Ovladani a funkci tlacitek si prosim zjistéte z ka-
pitoly ,Popis tlagitek” v pfisluSném popisu fidiciho
systému.

Upozornéni: Z

Zobrazeni na obrazovce mlze na zakladé
konfiguraci specifickych pro daného zakaz-
nika vypadat riizné.

Y7



EXTERNi VSTUPNI ZARIZENi

INFORMACE 0 UVEDENI WINNC po PROvVOZU

2 1 3

Aktivace kamery v prostoru stroje

(D (E i:]

EED
a20m

TyHESDR-HI00_  Connected ]

Pfipojeni WLAN

Kamera v prostoru stroje

Toto pfisluSenstvi Ize objednat pod nasledujicim
Cislem:

Obj. EMCO: S47750

Instalace kamery

Predpoklad
Adaptér USB WLAN pro stroj.

Zfizeni WLAN

e Tla¢itko NEXT (1) nebo PREV (2) tisknéte tak
Casto, pokud se neobjevi provozni rezim, ktery
podporuje WLAN, napf. MOVIE. Symbol WLAN
(3) se objevi vlevo nahote na displeji.

* Oteviete EMConfig a aktivujte kameru.
e Adaptér WLAN pfipojte k USB portu stroje.

¢ Oteviete Centrum sitovych pfipojeni a sdileni
na panelu nastroji ve Windows (4).

e Vyberte sit, zadejte heslo a vytvorfte pfipojeni
WLAN.
Nazev sité (5), jakoz i pfislusné heslo jsou do-
dany spole¢né s kamerou.

* Otevfete fidici systém s aktivovanym Easy2control.

EMLO
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Obsluha kamery

¢ K otevfieni bo¢niho panelu Easy2control kliknéte
na logo (1).

Funkce bo¢niho panelu
e Kliknutim na symbol kamery se otevie okno
nahledu (2).

* Vyvolani dokumentace k fidicimu systému.

e Moznost pro druhou obrazovku:
- duplikace obrazovky
- rozSifeni obrazovky na dva monitory

¢ Vytvofi snimek obrazovky Ffidiciho systému ve
formatu *.png.

Obsluha kamery v prostoru stroje

i@@00

-]
18
8 8
> |
a8

[# 1]
8

Upozornéni: !

Moznost pro druhou obrazovku je k dispozici
pouze pro stroje série CT/CM 260 a 460.

4!5_
Pozor:

Kamera nesmi byt provozovana bez dodané-
ho vodotésného krytu.

Provoz kamery bez vodotésného krytu muze
mit za nasledek poskozeni chladici kapalinou
a tfiskami.

Y9

EMLO



Y10



INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU

INSTALACE SOFTWARU

Z: Instalace softwaru ve Windows

Pozadavky na systém

Stroje s integrovanym fidicim PC:

¢ VSechny stroje Concept

» Stroje, jez byly pfestavény na ACC

* MOC s Windows 7 nebo vySsi (32 / 64 bit)

Stroje s pristavenym fidicim PC

a programovacimi misty:

e Windows 7 nebo vysS&i (32 / 64 bit),

¢ volné misto na pevném disku 400 MB,

e programovaci misto: 1*USB, strojni verze:
2*USB,

e sitova karta s protokolem TCP/IP (u strojni
verze)

Doporucéené pozadavky na systém
e PC Dual Core

e opera¢ni pamét 4 GB RAM

¢ volné misto na pevném disku 2 GB

Instalace softwaru

e Spustte Windows

* Instala¢ni program spustte z UCB flash disku
nebo ze stazeného souboru.

¢ Postupujte podle instrukci priivodce instalaci.

Dalsi informace o instalaci, resp. aktualizacich
softwaru WinNC si zjistéte z dokumentu ,Stru¢ny
navod k instalaci a aktualizaci WinNC*.

Upozornéni: ?

PC TURN a PC MILL musi byt vybaveny
pfezbrojovaci sadou pro ACC, aby bylo
mozno provozovat WinNC EMCO.

Varianty WinNC

WinNC EMCO Ize nainstalovat pro nasledujici
typy Fidiciho systému CNC:

e WinNC for SINUMERIK Operate T a M

e WIinNC for FANUC 31iTa M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC a MC

e CAMConceptTa M

Pokud mate nainstalovanych vice typu Ffidiciho
systému, na obrazovce se pfi startu EMLaunch
objevi menu, ze kterého mUizete zvolit pozadovany
typ.

Z kazdé varianty WinNC muzete nainstalovat
nasledujici verze:

* Demo licence:
Demo licence je platnd 30 dnu od prvniho
pouziti. 5 dnll pfed uplynutim demo licence Ize
znovu zadat platny kli¢ licence. (viz spravce
licenci)

e Programovaci misto:

Na PC se pomoci WinNC simuluje programovani

a obsluha pfislusného typu fidiciho systému CNC.

e Verze se samostatnou licenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje na jedné PC
pracovni stanici.

e Verze s multilicenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje. Multilicence se
smi instalovat v ramci instituce zaevidované
poskytovatelem licence v neomezeném poctu
na PC pracovnich stanicich, resp. v siti.

e Verze se Skolni licenci:
Je Casové limitovana multilicence specialné
pro Skoly a vzdélavaci instituce.

e Strojni licence:
Tato licence umoznuje pfimé ovladani stroju
fizenych pomoci PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) z WinNC jako
s béznym CNC fidicim systémem.
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INFORMACE 0 UVEDENI WINNC bpo PROvVOZU

Nebezpedi: A

Demontaz, resp. montaz sitové karty smi
provadét pouze odborny personal.
Pocita¢ musi byt odpojen od elektrické sité

(vytahnéte sitovou zastréku).
Upozornéni: &

Pfi instalaci stroje musi byt sitova karta
rezervovana vyhradné pro fizeni stroje.

==

Pripojeni stroje k PC

Sitova karta (ACC)

Pro

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Pouze pro stroje s pfezbrojovaci sadou ACC:
PC Turn 50

PC Mill 50
PC Turn 100
PC Mill 120

Typ sitové karty: sitova karta s protokolem TCP/IP
Nastaveni sitové karty pro lokalni spojeni se
strojem:

IP adresa: 192.168.10.10
Maska podsité 255.255.255.0

Pfi problémech dodrzujte navod vaseho operaéniho
systému (pomocnik Windows).

Upozornéni: 7

Pokud po spusténi nebylo mozno vytvofit
sitové spojeni, je nutno provést vySe uvedena
nastaveni.

EMLO
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Spusténi WinNC
Pokud jste u strojni verze v instalaénim programu

zvolili zapis do skupiny AUTOSTART pomoci
ANO, WinNC se po zapnuti PC spusti automaticky.

V opacném pfipadé postupujte nasledujicim
zplsobem:
1 Zapnéte stroj.

2 Pockejte 20 sekund, abyste zajistili, ze
operacni systém stroje bézi predtim, nez
vytvofite sitové spojeni k PC. Jinak hrozi
moznost, ze nebude mozno vytvofit zadné
spojeni.

Zapnéte PC a spustte Windows.
V zapati kliknéte na Start.

Zvolte VSechny programy a spustte WinNC

Launch.
Fagor 8055 Mill | P 6 Na obrazovce se zobrazi uvodni maska.
Fagor 8055 Turn ‘ V uvodni masce je zapsan nabyvatel licence.

Fansea_FM 7 Pokud jste nainstalovali pouze jeden typ

i HMIoperate Mill [ I’IdICIIhO systevrmj CNC, spusti se tento fidici
U HMIoperate Turn | systém okamzité.

S 8 Pokud jste nainstalovali vice typl Fidiciho
systému CNC, objevi se menu vybéru.

Fanuc_i Turn

et e 9 Zvolte pozadovany typ fidiciho systému CNC
(pomoci kurzorovych tlagitek nebo mysi)
a stisknéte ENTER, abyste jej spustili.

Menu vybéru EMLaunch

muzete pozadovany typ fidiciho systému CNC
zvolit pomoci kurzorovych tla¢itek nebo mysi
a spustit je pomoci tlacitka ,Start NC*.

10 Pokud pouzivate klavesnici fidiciho systému,

Upozornéni: Z

EMLaunch zobrazuje vSechny fidici systémy
WinNC a CAMConcept, které byly nainstalovany
v stejném zakladnim adresari.

Ukonceni WinNC

A?X 1 Vypnéte pomocné pohony pomoci AUX OFF.
Plati pro strojni mista, ne pro programovaci
mista.

/ 2 Soucasnym stisknutim téchto tlacitek se fidici

systém WinNC ukongi. Ridici systém Ize cilené
ukongit i stisknutim funkénich tlacitek (rdzné pro
pfislusné fidici systémy).
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Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP deaktivovdno

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Konfigurace IP

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Vytvoreni spojeni se strojem

Kontroly EmLaunch

EmLaunch kontroluje ve verzi stroje ACC/ACpn,
zda je stroj dostupny:

V konfiguraci sité nebyla IP adresa nakonfiguro-
vana spravné a DHCP pro automatickou konfigu-
raci IP adresy je deaktivovano. Neni mozné zadné
spojeni se strojem.

Dojde k pokusu o automatickou konfiguraci IP
adresy pomoci DHCP.

Konfigurace IP je spravna a kontroluje se spojeni
se strojem. Jakmile je stroj dostupny, zobrazi se
vybér dostupného fidiciho systému.

EMLO
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INSTALACE SOFTWARU

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill
HMioperate Turn

Opustit

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Spojeni se strojem je OK

Spojeni se strojem existuje a pfislusny fidici sys-

tém lze spustit.
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

DemEt:_:I

Vstupni okno s dotazem na licencni klic

oK Ahhru?f:l_rl

X

Machten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

l._“ Benutzerkontensteuerung

U)

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Spusténi spravce licenci EMCO jako administrator

EEMED LizenZmanager

Wwiahlen Sie ein Produkt

Heidenhain THC 426

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Spravce licenci EMCO

Zadani licence

Po uspésné instalaci softwarového produktu
EMCO se pfi prvnim spusténi objevi vstupni okno
s vyzvou k zadani jména, adresy a licen¢niho klice.
Vstupni okno se objevi pro kazdy nainstalovany
produkt. Je-li pozadovana demo licence (viz
strana Z1), zvolte ,DEMO*“.

Vstupni okno se poté znovu objevi az 5 dni
pfed uplynutim demo licence. Dodate¢né zadani
licen¢niho klice je mozné i pfes spravce licenci
(viz spravce licenci dole).

Spravce licenci

Dotaz v dialogu fizeni uzivatelskych uctl, zda ma
byt spustén spravce licenci, musi byt potvrzen
pomoci Ano, aby bylo mozno spravce licenci
spustit.

Pro uvolnéni dodateénych funk&nich skupin
stavajiciho softwarového produktu je zapotiebi
zadat noveé ziskany licenéni kli¢ (vyjimka: demo
licence).

Spravce licenci EMCO (viz obrazek vievo dole)
umozniuje zadani dalSich novych licenénich
kli¢d. k tomu v okné vybéru zvolte novy produkt
a potvrdte zadani.

Pfi dalSim spusténi vaSeho fidiciho softwaru se
nyni objevi vstupni okno s vyzvou k zadani jména,
adresy a licen¢niho kli¢e (viz obrazek uplné vlevo
nahore).

Davejte pozor na to, ze pro kazdy softwarovy
produkt se provadi dotaz na licenéni kli¢
samostatné. Na obrazku vlevo je napfiklad
nutno zadat licenéni kli¢ pro softwarovy produkt
~Heidenhain TNC 426"

K zadani licence:
Spustte WinNC s volbou ,Provést jako administra-
tor” po instalaci nebo po spusténi spravce licenci.

EMLO
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