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Upozornéni: ?

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu softwaru
fidiciho systému 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 pfikazu, jez Ize libovolné vzajemné
kombinovat s programem.

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

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu softwaru fidiciho systému
EMCO WinNC for Fanuc 31i. SpiSe byl kladen dlraz 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.

VSechna prava vyhrazena, rozmnozovani pouze se souhlasem spole¢nosti EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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A: Podklady

-C*

+C*

Body na stroji

Upozornéni: 7

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

pfisludného stroje!

Vztazné body soustruht
EMCO

M = nulovy bod stroje

Neménitelny vztazny bod stanoveny vyrobcem
stroje.

Od tohoto bodu se proméfuje cely stroj.

sM“ je zaroven poclatkem soufadnicového sys-
tému.

R = referenc¢ni bod

Poloha pfesné uréena koncovym spinaéem v pra-
covnim prostoru stroje.

Najetim suportu do ,R“ se fidicimu systému sdéli
poloha suportu. To je nutné vzdy po pferuseni
elektrického napéjeni.

N = vztazny bod upnuti nastroje

Pocatecni bod pro promérovani nastroju.
Bod ,N“lezi na vhodném misté systému nastrojo-
vého suportu a stanovuje jej vyrobce stroje.

W = nulovy bod obrobku

Pocatecni bod pro rozmérové udaje v programu
dild.

Volné stanovitelny programatorem a Ize jej libo-
volné ¢asto posunout v ramci programu dild.

A1
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+X

+Z

z
-C* —HEE

-X
M w

+C*

Absolutni souradnice se vztahuji k fixni poloze,
inkrementalni soufadnice k poloze obrobku.
* pouze pro pohdanéné nastroje

Upozornéni: ?

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

Vztazny systém u sou-
struht

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 smeéry 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 X lezi ve sméru pfiéného suportu,
soufadnice Z ve sméru podélného suportu.
Soufadnicové udaje v zaporném sméru popisuji
pohyby nastrojového systému smérem k obrobku,
udaje v kladném sméru pry¢ od obrobku.

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.

WinNC zna pfimoc¢aré nebo kruhové pojizdéci
pohyby mezi naprogramovanymi body. Zadanim
po sobé jdoucich soufadnic a linearnich nebo
kruhovych pojizdécich pohybd mizete naprogra-
movat obrabéni obrobku.

Zadani uhlu pro osu C se vztahuje k ,nulovému
bodu osy C*.
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XA
20 _ 40 _ 60
230
220
W 210
@ -
Z
XA
20 _ 20 _ 20
210
210
W 210
B —
@ Z

Absolutni a inkrementalni
polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Pokud se soufadnice urcité polohy vztahuji k nu-
lovému bodu obrobku, oznaduji se jako absolutni
soufadnice.

Kazda poloha obrobku je jednoznacné stanovena
absolutnimi soufadnicemi (obrazek vlevo nahore).
Pocatkem soufadnicového systému je nulovy bod
stroje ,M“ nebo po naprogramovaném posunuti
nulového bodu nulovy bod obrobku ,W*.
VSechny cilové body jsou od poc¢atku soufadnico-
vého systému definovany uvedenim pfislusnych
vzdalenosti ve sméru osy X a Z.

Vzdalenosti X se uvadéji jako hodnota praméru
(jak je uvedeno na vykrese).

Inkrementalni polohy obrobku

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

Kazda poloha obrobku je jednoznaéné stanovena
inkrementalnimi soufadnicemi (obrazek vlevo).
Pocatek soufadnicového systému lezi ve vztaz-
ném bodé upnuti nastroje ,N“ resp. po vyvolani
nastroje ve hrotu bfitu.

Pfi programovéani pomoci inkrementalnich hodnot
se popisuji skute¢né drahy pojezdu nastroje (od
bodu k bodu).

X se zadavé jako hodnota poloméru.

A3
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Posunuti nulového bodu z nulového bodu stroje
M do nulového bodu obrobku W

Posunuti nulového bodu

Nulovy bod stroje ,M“ lezi u soustruht EMCO na
rota¢ni ose a na Celni ploSe pfiruby vietena. Jako
pocatecni bod pro programovani je tato poloha
nevhodnd. 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 vymény nastroje jsou definovany v soufad-
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 soufradnic
(Frames)

Programovatelné transformace soufadnic (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).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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B: Popis tlacitek

Klavesnice fidiciho systému WinNC for Fanuc 31i Turn

AKTUELLE BEARBEITUNG

3

=
=

Yo
=
o3 °

BEAEA
NEERAH

Upozornéni:
V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomo-
ci WinNC pro Fanuc 31i, nemusi byt k dispo-
zici vSechny funkce a tlacitka stroje.

B1
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Adresova a numericka kla-
veshice

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

Priklad:

B 1°Y| Otaznik

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Funkce tlacitek

eos| Konec véty, End Of Block.

7 | Vymazani zadani.

CAN

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

Citlivost kontextové pomoci.

A8¢.|  Alfanumerické zadani.

Tlagitko Shift

SHIFT

ALT;‘% Nahradi oznaceny text textem ze vstupniho pole.

e Vlozeni textu za kurzorem ze vstupniho pole.

INSERT

2| Vymazani (program, véta, slovo).

DELETE

<> | Zadani slova, prevzeti dat.

INPUT

t P“fE Listovani zpét/dopredu.

PAGE

-« || = Kurzor doleva/doprava.

t 13 Kurzor nahoru/dold.

EJ1 - Zobrazi sougasnou polohu.

POS

Funkce programu

PROG

Nastaveni a zobrazeni posunuti nulového bodu,
[OFS/SET s P . s v s v -
korekci nastroje, korekci opotfebeni a proménnych.

Neobsazeno.

CUSTOM1| |CUSTOMZ|
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Nastaveni a zobrazeni parametrll a zobrazeni diagnostickych dat.

Zobrazeni vystrah a hlaseni.

Zapnuti rezimu Manual Guide.

BMEGO Fanuc 31i Turn B4
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Popis tlacitek funkce ISO

)| Zobrazeni skutedné polohy

[ [

T o A

1 Absolutni poloha

2 Relativni poloha

3 Zobrazeni obou poloh sou¢asné

BS BMGO Fanuc 31i Turn
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Zobrazeni pfehledu o verzi

SYSTEM

SKUTECNA POLOHA
sy KONTURDREHEN  NOO0OO
HUIN |F 0 mwmin
X 0.000
Z 326.390
C3 0.000 PREHLED VERZI
C Aktudlni verze
SERIES 311 GMZ-07.0
1.04.0006
AC: 10.20.0001
MODAL PLC:
Go F oM chineCvt: 2.08.0003
G965
G90 1.00.0001
T 0000 30View: 14.40.0005
G95 G54 5 0
GT1 G61
G40 G18
G631
s 0 OV 100 LM 0O >
I | 14:27:10 | |
BSOLU  RELATI | VSECHN ER-
. Y. 10N

Prehled o verzi

Zobrazi aktualni verzi softwaru WinNC

Zobrazeni vystrah a hlaseni

LARM.HLASENI

10620 501 - OVERTRAVEL ( SOFT 1 ) AXIS Z

FESTONTUR 00125 NO00OO

DTS | 14:36:01 |

| | | | rmﬁm ZPRAVY

Pfehled vystrah a hlaseni

Zobrazi vSechny vystrahy a hldseni
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Nastaveni a zobrazeni posunuti nulového bodu,
crsser  korekei nastroje a opotfebeni, jakoZ i proménnych

ASTR.KOR/GEOMETRIE I 00125 000 J

Korekce nastroje, geometrie

ASTR.KOR./OPOTREB.

TESTKONTUR

Korekce opotrebeni nastroje

Funkéni tlacitko ,BETR” (provoz) otevie dalSi moznosti nastaveni

B7 BMGO Fanuc 31i Turn
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. . TREB.
emonor TESTKONTUR 001 25
v Gh 7 . s

NOO0OC

{ .

lolololo Lo By

1 Vyhledani &isla nastroje

2 Méfeni néastroje

3 Zadani soufadnice

4 Vypocte aktualni hodnotu + zadani ze vstupniho fadku

5 Prevzeti hodnoty ze vstupniho fadku

6 Vymazani

7 RozSitujici tlagitko, dalsi listovani k posunutim nulového bodu
Upozornéni: Z
Korekce opotfebeni nastroje je limitovana
pomoci ,2“.
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TESTKONTUR 001 25 NOOOO .

TESTKONTUR 001 25 NOOOO .

L e e

Posunuti nulového bodu

e Pomoci funkéniho tlagitka ,BETR" (provoz) a rozSifujiciho tlacitka
,+° se zobrazi funkéni tlac¢itka pro vstup a vystup souborl, pro
zadani dat, pro méreni a vyhledavani.

e Data se ukladaji do souboru EXT_WKZ.TXT.

e Cesta pro ukladani a ¢teni dat je stanovena v EMConfig v ¢asti
~-vymeénny adresar.

B9 BMGO Fanuc 31i Turn
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Pomoci rozSifovaciho tlacitka ,+“ se vyvola stranka pro proménné

maker zakaznika.

TESTKONTUR

00125  NO00OC

PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA
PRAZD.DATA

O I I

Proménné maker zdkaznika

e Pomoci funkéniho tla¢itka ,BETR" (provoz) a rozSifujiciho tla¢itka
,+° se zobrazi funkéni tlacitka pro vstup a vystup souborl, pro

zadani dat, pro méreni a vyhledavani.
e Data se ukladaji do souboru MAKRO.TXT.

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

,Vyménny adresar”.
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Rozvrzeni obrazovky Manual Guide /

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) TRl 153138
OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO st OZENTRIERBOHREN|
X 0.000 G 00 SOV Nooooooo®
z 7.000 @ X 0.000|S 0 100% T10
. oo N
c 0.000 A 0:000 s @ 0 M5 @
F 0 @
F 0 rfov GO0 18 40
100% G54 96
G95 69.1
RIERBOHR 00 16
00127 (TEST) ;
G54 ;
T001001 ;
G96 S300 M4 ;
G1100 C5. F0.1 P0. Z11. B2. L-10. Y1. ;
17 M30 : @
%

8209 Chybi posuv / neni programovén@

NER I E

PREVIN || START || PAUZA

JEDNTL

STOP

20RLOC

| )
J\ll‘l:l =7

HLREZU

KOLIZE || DRNAST || VYPSKP

1 Provozni rezim
2 Stav vystrahy

3 Rezim programu
4 Poloha os

5 Zbytkova draha
6 Otacky vietena
7 Posuv

8 Nazev programu
9 Cislo véty

10 Cislo nastroje

Upozornéni:

P -

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

BMECO Fanue 31i Turn

11 Otacky vietena

12 M-pfikazy

13 Zobrazeni posuvu

14 Zobrazeni aktivnich G-funkci

15 Okno programu

16 Aktualni ¢islo fadku v programu ISO

17 Graficka simulace

18 Okno hlaseni

19 Vyrovnavaci pamét klavesnice

20 Lista funkénich tlacitek

Detailni popis viz kapitola ,C Obsluha“

B12
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Prehled obsazeni tlacitek klavesnice fidiciho systému

Tlacitko Fidiciho

Tlacitko PC . Funkce
systému
Entf I DE%E Vymazat zadani
Enter
d .:?m Dokoncit zadani a pokracovat v dialogu
. t
T
— - - Posunout znacku
- =
i

Psani velkych/malych pismen

§

J

x

Jednotliva véta (SBL)

4

Skok (skryty zaznam)

o
(2]
\\\\ e @
o r

Tlagitko Reset (vynulovani)

- -y
Str L < .
| 9 | DRY Dryrun (posuv ve zku$ebnim chodu)
Strg ] OPT. talng ‘
| l X S VoliteIné zastaveni
9 -
JOG . v
ﬁ F1 Zobrazi soucasnou polohu
¢ & POS
MDAﬂ
ﬁ F2 Funkce programu
| & PROG
A AUTO — Nastaveni a zobrazeni posunuti nulového bodu,
¢ F3 OFS/SET korekci nastroje, korekci opotfebeni a proménnych
- -5
s F4 Neobsazeno
¢ 'S CUSTOM1|
- -
iy F5 Nastaveni a zobrazeni parametr( a diagnostickych dat
' ' SYSTEM
9
ﬁ E,'_-Dg Zobrazeni vystrah a hlaSeni.
'S ¢ MESSAGE
=
iy R,E;Ol Rezim Manual Guide
4 GRAPH
- -
REF 2
iy F8 Neobsazeno
CUSTOM2

>
'S

- -5
Strg JOG
. F1

Citlivost kontextové pomoci

x
m
4
o

|-
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Prehled obsazeni tlacitek ovladacich prvki stroje

Tla¢itko PC Ovladaci prvky |Funkce
G | i Oteviit/zaviit upinacf zafizeni
1 9 D —
Alt ! [f= Vnitfni/vné&jsi upnuti (volitelna moznost Concept Turn 55)
At 1o | 5 Chladici kapalina/vyfukovani
. 4 (Rl ZAP/VYP
At [P ] . o p
&] Otevfit/zavfit dvere
A |H pr Konik dopred
| | O pfedu
ORI e Konik zpé
l | Tk pet
-5 m R
Alt K i Otodeni revolverové nastrojové hlavy
9 m —
Alt X W Zastaveni posuvu
Alt ¢ W< Start posuvu
9 m —
Alt M =5 Zastaveni vietena
- -y
Alt B = X3 Start vietena
Alt N A%X Zapnuti pomocnych pohonti AUX OFF
9 93 —
Alt M Aﬁx Vypnuti pomocnych pohonti AUX ON
S
Enter 4> Start NC
et
’ @ Zastaveni NC
— —
5 $ Najeti do referenéniho bodu
h —
Upozornéni: 7
Vybér tlacitek stroje prostfednictvim PC
klavesnice:

1.) Podrzte stisknuté tlagitko ,Alt“.
2.) Stisknéte tlac¢itko stroje a opét je pustte.
3.) Pustte tlac¢itko ,Alt".
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Tla¢itko PC Ovladaci prvky |Funkce
Strg ] _ ]
& & -
Korekce otacek vietena
L F
Strg
| G § —
h
-
Override (ovlivnéni posuvu)
+
| —

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Ovladaci panel stroje

5<ID3

O =E @e
| ® 6 6 @ ©

H
-z
i

BEAEA
NEENBA

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

SKIP

DRY
RUN

Popis tlacitek

Skok (skryty zaznam)

V rezimu skoku se vety programu, které jsou oznaceny &islem sady
s lomitkem /%, pfi provadéni programu pfeskoci (napf.: /N100).
Aktivni, pokud sviti LED.

Dryrun (posuv ve zkuSsebnim chodu)

V rezimu Dryrun jsou vSechny pohyby pojezdu provadény s hod-
notou posuvu stanovenou v datu nastaveni ,Posuv ve zkuSebnim
chodu®.

Posuv ve zkuSebnim chodu funguje misto naprogramovanych pfi-
kazl pohybu.

Pfikazy vietena se neprovedou.

Aktivni, pokud sviti LED.

4!5_
Pozor:

Posuv ve zkuSebnim chodu je vét8i nez naprogramovany posuv.
Zajistéte, aby nebyl upnut zadny obrobek, nez spustite rezim
Dryrun.

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

EDIT

DRF

BMEGO Fanuc 31i Turn

Provoz s jednotlivymi kusy

Pomoci tohoto tlac¢itka mate na vybér provoz s jednotlivymi kusy nebo
trvaly provoz ve spojeni s automatickymi nakladacimi zafizenimi.
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 vét, v nichz je naprogramovana dopliikovéa funkce M0O1.
Pokracovani programu obrabéni spustite stisknutim tlacitka Start NC.
Neni-li funkce aktivovéna, nebude doplrikova funkce M01 (z progra-
mu dil() zohlednéna.

Edit

Pfepnuti do rezimu editace.

Rezim ru¢niho kolec¢ka (volitelné)

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

Tlacitko Reset (vynulovani)

Stisknutim tlaCitka Reset:

se prerusi zpracovani aktualniho programu dild,

e se zruSi kontrolni hla8eni, pokud tato hlaSeni nejsou vystrahy
Power On, resp. Recall,

e se kanal prestavi do stavu ,Reset”, coz znamena:
- NC fidici systém zlstane synchronni se strojem.
- V8echny doc¢asné a pracovni paméti se vymazou (obsah progra-
mové paméti dill vSak zlGstane zachovan).
- Ridici systém je ve vychozi poloze a pfipraven pro novy béh
programu.

Zastaveni posuvu

Timto tlaCitkem se pferusi 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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‘ H+X ‘+C
=)W =
) [x]]

Jednotliva véta

Tato funkce vam poskytne moznost zpracovavat program dilt vétu
za vétou.
Funkci Jednotliva véta mUzZete aktivovat v provoznim rezimu Automatika.

Pfi aktivovaném obrabéni po jednotlivych vétach:

e se aktudlni véta programu dill zpracuje az tehdy, kdyz stisknete
tlag¢itko Start NC,

e se obrabéni po zpracovani véty se zastavi,

* se nasledujici véta zpracuje po opétovném stisknuti tlaCitka Start NC.

Zrusit volbu této funkce mizete opétovnym stisknutim tlag¢itka Jed-

notliva véta.

Zastaveni cyklu

Po stisknuti tlacditka zastaveni cyklu se po prevzeti funkce Fidicim
systémem pferusi zpracovani probihajiciho programu dild.
Pokracovani obrabéni mizete nasledné spustit stisknutim tlac¢itka
Start cyklu.

Start cyklu

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

Smeérova tlacitka

Témito tlacitky Ize v provoznim rezimu JOG pojizdét osami NC.

Vzdy podle provedeni stroje jsou k dispozici rizna smérova tlac¢itka.

Rychloposuv

Pokud toto tladitko 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:
Dopfedu: tlagitko stisknéte po dobu kratsi nez 1 sekunda.
Dozadu: tlacitko stisknéte po dobu delSi 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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SPINDLE
STOP.

SPINDLE
START

BMEGO Fanuc 31i Turn

Revolverova nastrojova hlava

Pomoci tohoto tlagitka se v provoznim rezimu JOG revolverova
nastrojova hlava otoci o jednu nastrojovou pozici vpred.

Soucasnym stisknutim s tlacitkem ,AUX ON* dojde k oto¢eni o jednu
pozici zpét.
Konik vpred, konik zpét

Pomoci téchto tlacitek se provadi pohyb konika dopfedu nebo zpét.

Upinaci zafizeni

Timto tla¢itkem se ovlada upinaci zafizeni.
Pfepinani skli¢idlo/klestina viz ,Konfigurace stroje”.

Chladici kapalina

Pomoci tohoto tlac¢itka se zapne, resp. vypne chladici zafizeni.
LED dioda oznamuje chod Cerpadla chladici kapaliny.

Pfi otevienych ochrannych dvitkach proti tfiskam bézi ¢erpadlo na
chladici kapalinu pouze tak dlouho, dokud je stisknuto tlacitko.

Je-li toto tla¢itko stisknuto v provoznim rezimu AUTOMATIKA poté,
co byla chladici kapalina zapnuta v programu pomoci M8, vypne se
gerpadlo na chladici kapalinu a LED dioda blika. Cerpadlo znovu
zapnete opétovnym stisknutim tlacitka.

Programovani:
M8 Chladici kapalina ZAP
M9 Chladici kapalina VYP

Automaticka dvirka stroje

K otevfeni a zavfeni dvifek stroje.

Zastaveni vietena

Timto tlacitkem Ize pferusit chod hlavniho vietena, protivietena a po-
hanéného nastroje. Pokud se tak stane b&éhem posuvného pohybu,
musi se tento posuv nejdfive zastavit.

Start vretena

Timto tlacitkem se opétovné spusti pokraovani pferuSeného na-
programovaného chodu vietena.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

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 - referenéni rezim
Najeti do referen¢niho 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 ym

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

Inc 10 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou 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.
Metricka mérna soustava: Inc 100 odpovida 100 pm
Palcova mérna 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
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Upozornéni: !

* Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tla¢itek (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 tlacitka se pomocné agregaty stroje pfipravi k pro-
vozu (hydraulicky systém, pohony posuvu, pohony vietena, mazani
dopravniku tfisek, chladici kapalina).

Tlac¢itko 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 (napf.
W

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

a poté pfislusné smérové tlacitko.

Volné otoceni revolverové nastrojové hlavy

Pokud se musi revolverova nastrojova hlava po nevyfizeném alarmu
W

volné otogit, stisknéte tlacitko , a poté tlacitko
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Prepina€ (ovlivnéni posuvu)

Otocny spinac s aretaénimi 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 se nepfekro¢i 100 %.

Bez ucinku u pfikazi zavitu G33, G63

NOUZOVE ZASTAVENI

Cervené tlagitko stisknéte pouze v nouzovych situacich.

Nésledky:
Zpravidla se stisknutim tla¢itka nouzového zastaveni fizené vypnou
v8echny pohony maximalnim moznym brzdnym momentem.

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

KliGovy spinac¢ zvlastniho provozu

Klicovy spina¢ lze prfepnout do polohy ,AUTOMATIKA® nebo
,SERIZOVANI“ (rugné).

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

Nebezpedi: A

Aktivni zvlastni provoz zvySuje nebezpedi urazu.

Kli¢ tohoto spinace proto patfi pouze do rukou osob, jez maji
potfebné znalosti 0 nebezpedi a jednaji s pfisluSnou opatrnosti.
Udrzujte ochranna dvitka proti tfiskam uzavfend i v sefizovacim
provozu.

Kli¢ smi pouzivat pouze autorizované osoby.

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

Dodrzujte bezpec€nostni 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

E tlacitka.
=2
§ - Princip funkce
‘g ﬁf N e Uzivatelské rozhrani se otevfe jednim stisknutim multifunkéniho
'S ovladani. Aktivni funkce je zobrazena pomoci zeleného zaSkrtnuti.
1O} 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.
Rozhrani nabizi nasledujici funkce:
6
5 4 1 2 3
Prehled funkci
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
mUlze ménit vzdy podle verze softwaru.
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Nastaveni jasu pozadi

1 Nastaveni
2 Jas pozadi: Pfizplsobi prihlednost pozadi.
3 Uzamknuti obrazovky: Opétovné stisknuti uzamknuti opét deaktivuje.

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.
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Funkce ruc¢niho kolecka

BMEGO Fanuc 31i Turn

Rucni kolecko (1) aktivuje rezim ru¢niho kolecka. Parametry Osa
a Sifka kroku (2) se zadavaji prostfednictvim tla¢itek osy a provoz-
niho rezimu na klavesnici stroje.

Obsluha

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.

e Vizi ,Popis provoznich rezimd“ a ,Popis smérovych tlacitek” 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 vievo

Pfidavné tlaCitko ma stejnou funkci jako tlaéitko na ovladacim pa-
nelu stroje.
(Dvojité obsazeni kvuli lepsi obsluze).

USB pripojka (USB 2.0)

Pomoci této pfipojky se provadi vyména 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
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x0.000
2 326.390
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c 0-000 NASL.VZDA

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 naprogramovand hodnota posuvu F odpo-
vida 100 %.

Témito tlacitky 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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N
4
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Zakladni vedomosti o otac-
kach
RozliSujeme mezi nasledujicimi postupy:

e Otacky vretena S:
Otacky vretena programujete pfimo. Otacky
jsou nezavislé na priméru, na kterém nastroj
pracuje.

* Konstantni fezna rychlost CSS:
Otacky vFetena programujete nepfimo. Ridici
systém méni otacky v zavislosti na tom, na
jakém prdméru nastroj pravé pracuje. Tim se
dosahne konstantni fezné rychlosti.

Pfiklad:
* Otacky vretena S:
Usek 1 az 3: stejné otacky.

* Konstantni fezna rychlost CSS:
Usek 1: velké otacky.
Usek 2: trvale klesajici otagky.
Usek 3: malé otacky.
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Otacky vietena S [ot/min]

Otacky vfietena S zadejte v otackach za minutu
(1/min).

Korekce otacek vietena

Vami naprogramované otacky vietena S odpovi-
daji 100 %.

Témito kombinacemi tlacitek nebo pomoci overri-
de otacek vietena Ize zménit nastavenou hodnotu
otacek vietena S v %.

Rozsah nastaveni:

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

C3

BMGO Fanuc 31i Turn



Poris TLACGITEK

MDA

Auto

g

Ref Point
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Provozni rezimy

JOG - Jogging

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

JOG slouzi k ru¢nimu 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 referenéniho 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 voli¢em provoznich rezimd (multifunkéni spinac).
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100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

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

Metrickd mérna soustava: Inc 1 odpovida 1 ym
Palcova mérna soustava: Inc 1 odpovida 0,1 p-palce

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

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

Inc 100 - Incremental Feed
Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 100 inkrementi

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

Inc 1000 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou $itkou kroku 200 inkrementd
v rezimu ruéniho kolec¢ka, resp. 1000 inkrementU v rezimu impulzo-
vého provozu.

Metricka mérna soustava: Inc 1000 odpovida 1000 um
Palcova mérna soustava: Inc 1000 odpovida 100 p-palcim

Upozornéni: 7

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

Posuv:

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

Konstantni fezna rychlost:
metr na stopu:

m/min => stopa/min
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Najeti do referenc¢niho bodu

Referen¢ni 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 tlacditka +Z a +X.

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

Upozornéni: ?

e Po dosazeni referenc¢nich bodu 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 IGZka, 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 referen¢nich bodu. Nejdfive se referencuji osy, poté
revolverova nastrojova hlava.
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w rd - o
Rucni pojezd suportu
Osami stroje se ru¢né pojizdi pomoci smeérovych tladitek.

» Pfechod do provozniho rezimu JOG.

+Z||-Z | |+X | |-X | [+C | |-C * 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.

+Z | [-Z | |+X| |-X | |[+C | |-C

* Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace posuvu.

suvem.
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MDA

Auto

BMEGO Fanuc 31i Turn

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 pIlné 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 dvefre proti tfiskam).

Moznosti v provoznim rezimu Automatika:
e oprava programu,

e vyhledani véty,

e pfeulozeni,

e ovlivnéni programu.

(viz kapitola G Prubéh programu)
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EDIT

Sprava programu

Zvolte provozni rezim ,Edit".

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 15:22:47
OKAMZ.POL. (ABS.) || D.K UJETI VRETENO S1 [[SelI
X 0.000 g 0 SOV N 00000000
Z 326.390 100% T 0000
C 0.000 [ 0 M5
POSUV MM/MIN. |2 0
F o rov GO0 18 40
100% G54 96
G95 69.1
KONTURDREHEN 1
00124 (TEST,T44,A37) ; B
G1450 V0. HO. A1. ;
G1450 V0. HO. A1 ;

G1061 T10. S3. K0.5 H0.5 L2. F50. V50. E30. W1. P1. Q1. —
Z3. ;

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO. T1. ;
G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. Al. ;

G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MOD. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. L0O. MO.

T1.;

G1454 H10. V5. C5. T1. ; =

0:CISLO PROGRAMU

HLEDT HLED! | O

ol oW
123 [123 123

£ |
=

1 Vytvofeni nového programu obrabéni

2 Volba adresare programu

3 Vyhledani textu ze vstupniho fadku v programu

4 Vyhledani a otevfeni programu

5 Kopirovani ozna¢eného textu do schranky

BMECO Fanue 31i Turn

6 Presunuti oznaceného textu do schranky

7 Vymazani oznaceného textu

8 Vlozeni oznaceného textu do vstupniho fadku
9 Vlozeni textu ze schranky

10 Dopfedu a zpét (rozSifujici tla¢itka)

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

C10
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EDIT

=9
g

NOVYPR

="
_,g.

MANUAL GUIDE | NG MEMAUSER) | co IR
SOV N 00000030
S 0 100% T 0000
5 0w
POSUV awhan i °
rov GO0 18 A0
F 0 100%  Gs4 9%

G5 69,1
| KONTURDREHEN
0124 (TEST,T44,A37) ;
VYTVORTE NOVY PROG.NEBO NOVOU SLOZKU

@ PROGRAM
MAZ [TURND1

SLOZKA E30. W1, P1.Q1.

ZADEJTE NAZNOVEHD PROG.nebo NAZNOVE SLOZKY. E25. LO. M. T, ;

G1456
G1450 V0. HO. A1

G1451 H10. V0. K1. C10. LO. M0. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 134,875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO,

T,
G1454 H10. V5. C5. T, ; .{

Wl
5y

VYTVOR

g;

STORND

Vytvoreni programu

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

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tladitko.

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 &islice na pfednastavenych mistech
doplnény nulami.

Upozornéni: ?

Nazvy programi se mohou skladat z min. 1
az max. 32 znaku. Dovoleny jsou nasledujici
Znaky: ”ZZ“, 110 az 9“7 ”_“1 H+“ a ”'“'

Misto ulozeni programu

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

Zpét o slozku vySe:
vrati se o jednu uroven zpét

Cesta pro programy fidiciho systému:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.T\PRG\LIBRARY

C11
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Adresar programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tladitko.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

15:25:00

OKAMZ POL. (ABS ) 0 00000
X 0.000 S 0 SOV N 00000000
Z 326.390 . 100% T 0000
=
NAZ. / KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK.(ZN.)
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA>
KONTURDREHEN TEST, T44,A37 2016-10-18 13:48 1277
00125 TESTKONTUR 2014-07-01 13:56 321 q
00126 PLANEN 2014-07-10 15:08 164 =
00127 INNEN 2014-07-01 13:56 207
TURNO1 2014-07-24 16:23 163
|OZNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
d
=

0:CISLO PROGRAMU

1 Vytvofeni nového programu obrabéni
2 Kopirovani programi

3 Vymazani program(

4 Vlozeni komentare k programu

5 Vyhledani programu

8 Zmeéna pofadi tfidéni
9 Otevfeni programu
10 Zavfeni adreséare programu

11 Dopfedu a zpét (rozSifujici tlagitka)

6 Vystup programu na externi pamétovou kartu

7 Vymazani vice programi

wy -

Upozornéni:

funkénosti.

Adresaf programu je dostupny i v automatickém rezimu a v rezimu simulace, av8ak s omezenou

BMEGO Fanuc 31i Turn
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MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

OKAMZ.POL.
X 0.000
Z 326.390

(ABS.) || D.K UJETI VRETENO L38O 00000
gs SEZNAM PROGRAMU (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/KONTURDREHEN/)

15:25:42

N 00000000
T 0000

SOV
100%

0

S

NAZ. / KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK.(ZN.)
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA>
KONTURDREHEN TEST, T44,A37 2016-10-18 13:48 1277
00125 TESTKONTUR 2014-07-01 13:56 321 q
00126 PLANEN 2014-07-10 15:08 164 E
00127 INNEN 2014-07-01 13:56 207
TURNO1 2014-07-24 16:23 163

|OZNACTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

0:CISLO PROGRAMU

|
B

1 Prejmenovani ndzvu programu
2 Vlastnosti program(

3 Ochrana programd

nebo slozky 4 Otevfeni programu

5 Zavfeni adresafe programu

BMECO Fanuc 31i Turn
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MANUAL GLNDE i (CNC_MEMUSER)

DK LWET

VRETEND

SEZNAM PROGRAMU (/CHNC_ MEM/USER/KONTURDREHENKONTURDREHEN)

NAZ. KOMENTAR DATUM LIPRAVY
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA>
KOMTURDREHER, RIS
00125
00126 ALTER PROG. NAME: [TuRMOT
00127 KOPIERZIEL-NAME [TuRND 11

ZELORDNER HCNG MEMUSE
ZPET K VYSSI SLOZCE
KONTURDREHEN

o025

onize

o027

VSTUP NAZVU CILOVEHO PROGRAMU PRO KOPIROVAN,

|OZNM:TE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

-
PLCISLO FHOGRAMU
B> !;‘(
KOPIE | STORMNO
KOPIE
EDIT
SMAZAT
MANUAL GUIDE | [ENG MEWLUSER] | oo
|o ooneo
SOV N 00000000
S 0 100% [T Doon
KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK (2N
<SLOFH A
TEST,T44,A37  2016-10-18 13:48
TESTKONTUR 20140701 13:56 az1 q
PLANEN 20140710 15.08 164
INNEN 20140701 13:56 207
20140724 16:23 183
WCTE NATEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITHO.
Ll
DCISLO PROGRAML |
| mmml NEPROV
PROVED

Kopirovani programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Zkopirujte program.

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

stisknutim funkéniho tlacitka ,KOPIE" uvedeny
program zkopiruje.

5 Stisknéte funkéni tla¢itko pro kopirovani.

Vymazani programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Vymazte program.

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

gram vymaze, pomoci ,NEPROV*® se proces
mazani prerusi.

4 Stisknéte funkéni tlacitko pro vymazani.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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EDIT

EDTKMT

MANLAL GUIDE | {CNC MEMUSER)

Bl v
51 (el

N 00000000

T 0000

KOMENTAR DATUM UPRAVY VELIK (2N}
<SLOZKA>

2016-10-18 1348 1277
2014-07-01 1356
2014-07-10 15.08

207
163

ﬁimn: NAZEV PROGRAML A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,

PCISLO PROGRAMU |

FAEIN

i)

ZMENIT

EDIT

HLEDAT

MANUAL GLRDE | (GG MEMUSER) Bl
51 |(eeldi]
100%

N)

N 00000000
T 0000

NAZ KOMENTAR DATUM LPRAVY VELIK(Z1]
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA=
KONTURDREHEN L 1277 q
00127 a 207
TURNOT 163
NAZ HLED. PROG: |
ZADEJTE NAZEV HLEDANEHD PROGRAMLU.
OFMAGTE NAZEV PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
=
D.CISLO PROGRAMU [
; =
HLEDAT | STORND.

Viozeni komentare

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Vlozte komentar.

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

mu, se stisknutim funkéniho tla¢itka ,ZMENIT“
uvedeny komentar vlozi do programu.

5 Stisknéte funkéni tla¢itko pro zménu.

Vyhledani programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Vyhledejte program.

3 Toto funkéni tladitko vyvola okno pro vyhledani
program(. Poté co byl zadan nazev hledaného
programu, se stisknutim funkéniho tlacitka
»,HLEDAT" uvedeny program vyhleda.

4 Stisknéte funkéni tla¢itko pro vyhledani.

BMECO Fanuc 31i Turn
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EDIT

<
5

MLTDEL

MAMNUAL GUIDE i {CNC MEMUSER)

DK WET

El s

NAZ. KOMENTAR DATUM UPRAVY
ZPET K VYSSI SLOZCE

KONTURDREHEN

TEST,T44,A37
TESTKONTUR
PLANEN

VELIK (2.}

1277

}O«ZIIRCTE NAZEY PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

|
VYBER | NELOIN OBLAST | | ALSECT

B8

SMAZAT | STORNG |

BMEGO Fanuc 31i Turn

=

NELOZN

OBLAST

=

ALSECT

rli%

SMAZAT

Vymazani vice program
soucasné

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Vymazte vice programd.

3 Toto funkéni tladitko vyvola okno pro mazani
vice programdu.

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 tlaCitko vybira oblast. Kurzor
umistéte na prvni program sledu programd,
jez maji byt vybrany, stisknéte funkéni tladitko
»OBLAST", a poté kurzor umistéte na posledni
program sledu program(l. Poté pro stanoveni
oblasti stisknéte ,VYBER".

7 Toto funkéni tlacitko umi vybrat vSechny progra-

my. Stisknutim funkéniho tlac¢itka se vymazou
v8echny programy v pfislusné slozce.

8 Stisknéte funkéni tladitko pro vymazani.
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Zména poradi tridéni

EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
lt 2 Zménte poradi tfidéni.
PORTRD

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

ZPET K VYSSI SLOZCE
KONTURDREHEN A 2016-10-18 13:48
00125 STKONTUR 20140701 12:56

20140710 15.08
20140701 13.56
201407-24 16:23

4 Stisknéte funkéni tlacitko pro zménu.

4

PORTRD
Otevieni programu
EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
Ei 2 Otevrete program.
OTEVT

3 Toto funkéni tladitko otevie zvoleny program.

DATUM LIFRAVY
<BLOZHA-
2016-10-18 13:48

ZPET K VYSSI SLOZCE
[KONTURDREHEN
00125

20140710 15.08
00127 INNEN 20140701 13.56 207
TURND1 201407-24 16:23 163

NAZEV PROGRAML A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO,

c17 BMGO Fanuc 31i Turn
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EDIT

e

MANLAL GUIDE §

SEZNAM PROGRAML (VCHC_ MEWUSERMONTURDREHENKONTURDREHEN)

PREJM
[CHG_MEWLSER) | o
o oo
N 00000000
T 0000

[RAZ KOMENTAR DATUM UPRAVY
ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA=
KONTURDREHEN TEST,T44,A27  2016-10-18 13:48
00125 TESTKONTUR 20140701 13:56
00125 PLANEN 20140710 15.08
eibrd ZMENTE NAZEV

VELIK (2]
1277
321 q

164

207

NAZ[TURNO1 VERSION D105

ZADEJTE NAZEV PROGRAMU nebo NAZEV SLOZKY.

JOZNAGTE NAZEV FROGRAMU A VYBERTE S0FTWAROVE TLAGITRO.

b.CISL0 PROGRAMU |

m‘rlsmm

ZMENIT

DETAIL

[CNC_MEMWUSER]

DK LET VRETEND

15.38.27

KOMENTAR DATUM UPRAVY

ZPET K VYSSI SLOZCE <SLOZKA>
[KONTURDREHEN TEST,T44,A37 20161018 1348
00125 TESTKONTUR 2014-07-01 13.56
00126 PLANEN 2014-07-10 15.08
005 . P -
KANAI.-NI\IIE © NONC MEWUSER/KONTURDREHENKONTURDREHEN

PROGRAMMNAME : TURNO1

KOMMENTAR H

GEAENDERT AM : POAZA24 16:23:04

GROESS © 1B3INAZ SLOZKY

EIGENSCHAFT : ZAMIS POVOLEN

VELIK (7N

1277

321 q
164 =

}O«ZIIM:TE NAZEY PROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

PECISLO PROGRAMU |

ZAVRIT

Zména nazvu programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

3 Zménte nazev programu nebo nazev slozky.

4 Toto funkéni tla¢itko vyvola okno pro pfejmeno-
vani programU nebo slozek. Poté co byl zadan

novy nazev programu, se stisknutim funkéniho
tlacitka ,PREJM® uvedeny program prejmenuje.

5 Zménte nazev programu nebo nazev slozky.

Vlastnosti programu

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

3 Zobrazte vlastnosti programu.

Toto funkéni tladitko vyvola okno pro zobrazeni
vlastnosti programu.

4 Ukoncete zobrazeni vlastnosti programu.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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KOMENTAR

ZPET K VY55 SLOZCE
KONTURDREHEN TEST,T44,A37
00125 TESTKONTUR
00126 PLANEN

00127 INNEN

|BZNACI'E RAZEV PROGHAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

T .

OTEVR | ZAVAIT

EDIT

cE @
O SEZN PAMKRT
WANUAL GUIDE i [CNC MEMVUSER) | co IEEEE
ORAMZPOL tnes) oK wen——reteR0 S
: 0 S Q Sov [N owoooeo
4,080 M To Mo

VYSTUPIVYSTUP

s NAZ 50U8. DATUM LIPRAVY VEL.SOUB. M
0001 TOOLDE. DAT 20151202 14:31 465 id
0002 TOMOFST.TXT 20151202 14:31 BAS2
0003 TOOLOFST . TXT 20150512 14:03 6833
0004 EXT WHETXT 20150513 10:59 337
0005
0006
000/
000a
0009
0010
0011
0012
0013
0014
prer -]
VYBERTE CISLO SOUBORU A STISKNETE SOFTWAROVE TLACITKO.

o
P-CISLO PROGRAMU |
|$| N BIES
vstue | vsro. SMAZaT | HLEDAT | | vysTup NAVRAT

Ochrana programu

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

3 Aktivujte pro dany program ochranu proti zapisu.

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.

C19
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EDIT

[G1451 S0US TRUZENI-ZX(SEGMENT)

.
|| G454 HIO. V5. C5. T1.; L

15:46:24

KONTURDREHEN

00124 (TEST,T44,A37) ;

G50 VO, HO. AL ;

G1450 V0. HD. A1 ;

G061 T10. 53 K0.5 HO.5 L2. F50. V50. E30. Wi. P1. Q1.
z

1451 HS, VO, K1. G5, LO. MO. T1. ;

G1452 HI10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO T1.. |
GI454 HI0. V5. C5. T1. ;

G456 ;

G450 VO, HO. A1, ;

G1451 HI0. VO K1. G10. L0, MO T1. ;

GI452 H10. V5. R25. 134,875 12.5 D5. C10. E25. LD. M0

G1451

novyPR| 0 sean | Heot | mEDl

«

O HLED

&' & = || #

KOPIE

P-CISLO PROGRAMU

00126 (PLANEN) ;

G450 H2, V20. AD. |

G451 H2. VO5 K7. D-0.5L0. MO T1.
G1451 HS. V-0.5 K1. CO. LO. MO. T1. ;
G1451 HS. V20. K3. C0. D20. LD. MO. T2. ;
G451 K2, V20, KS. C-1. 020, L0, MO, T2, ;

) 5T s

®

novyPR| 0 sean | Heot | mEDl

«

O HLED

Upozornéni:

tualni slozky.

Stiskne-li se ,O HLED" v pfipadé prazdného
tlaCitka vstupu, otevie se dalsi program z ak-

Vyhledani textu ze vstupniho
fradku 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 zZluté.

Vyhledani a otevieni programu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Nazev programu nebo ¢islo programu, které ma
byt vyhledano, zadejte do vstupniho fadku.

3 Stisknutim funkéniho tlac¢itka ,O HLED" se
spusti vyhledavani. Pokud byl program nalezen,
automaticky se otevre.

Upozornéni: i

Prohleda se pouze aktualni slozka, jez byla
naposledy zvolena v ¢asti ,,O HLED".

BMECO Fanue 31i Turn
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Kopirovani oznaéeného textu do
schranky

EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

PENACTE ROZSAH A STISK [KOPIE]

2 Pomoci kurzorovych tla¢itek stanovte oblast,
jez ma byt zkopirovana (oznacena oblast bude
Zlutd).

G1451 H2. V-0.5 K7. D05 L0. MO, 1. ;
G1451 H5. V-0.5 K1. G0, LO. MO, T1, ;
G1451 HS. V20. K3. C0. D20. L. MO. T2. |
G451 HZ. V20, K5. G-1. D20, L0 M0, T2 ;
G456 ;

a9 ;

%

&7 | %

KOPIE | STORNO

£ =l
= 3 Stisknutim funkéniho tladitka ,KOPIE® se text
KOPIE ulozi do schranky.
El
gd 4 Obsah schranky Ize vlozit na jiné misto progra-
VLOZIT mu nebo do jiného programu.

Presunuti oznaceného textu do
schranky

EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Pomoci kurzorovych tlacditek stanovte oblast, jez
ma byt pfesunuta (oznacena oblast bude zlutd).

G451 12, V0.5 K7, D405 L0, MO, T1.
GI451 HS. V.0.5 K1 CO. L0. MO TL ;
GIAS1 HS, V20. K3, CO. D20 L0, MO. T2. |
GI4S1 12, V20, K5 C1. D20 L0 MO, T2, ;
G456 ;

[

%

NCTE AOZSAH A STISK_ (VY.

Iﬁ_il {il

VY.ML | STORND

£= 3 Stisknutim funkéniho tlacitka ,VYJMI“ se text
z programu ulozi do schranky.
VYJMI
= 4 Obsah schranky Ize vlozit na jiné misto progra-
gd mu nebo do jiného programu.
VLOZIT
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Vlozeni textu
EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

MANUAL GUIDE § CNG MEMVUSER)

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

G451 H2. V-0.5 K7 D05 L0, M0, T1.
G451 H5. V-0.5 K1, CO. L0, MOL T1. ;
G451 M5, V20, K3, C0. 020, L0, MO, T2, ;
G451 H2. V20, K5, C-1. 020, L0, 0. T2. 5
G456 ;

M9

%

HONEG BLOKU [

o () 180 IS S =Sl el B ]

NOVYPR| OSEZN | HEDT | HLEDL | O HED KOPIE | vvau | SMAZAT | WLOZKL | VLOAT

=
Hl4 3 Toto funkcni tlacitko vliozi obsah schranky na
vLOZIT misto za kurzorem.

Vymazani oznaéeného textu

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

MAIALEUDS] L THC MW= 2 Pomoci kurzorovych tlacitek stanovte oblast, jez
OKAMZPOL WRETENO __________si] S . v wloaz
: ma byt vymazana (oznadena oblast bude Zluta).

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

4 Pomoci funkéniho tla¢itka ,VYBER® stanovte
zvolenou oblast, jez ma byt vymazana. Stavajici
VYBER oznaceni Ize zde pfipadné jesté zménit.

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

BMECO Fanue 31i Turn C22



OBSsLUHA

G456
e
L

G451 12, V0.5 K7 0-0.5L0. MO, T1_;
G451 HS. V-0.5 K1. COL LD MOUTL. ;

G451 HS, V20, K3. ©0. 020, L0, MO. T2, ;
G451 He. VPO KS. G0 020 L0 M0, T2, |

DZNACTE ROZSAH A STISK. [VYBER). |G1451 H5. V0.5 K1. CO. L0. MD. T1. ,

Eé! CE B RVl [
rE
123
VLOZKL
CALC D
S X CALC
Ctrl = I:'jﬂ— NEBO ALTER
Qo
=>| NEBO |2
INSERT RSERT

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

2 Pomoci kurzorovych tlagitek stanovte vklada-
nou oblast (oznacena oblast bude zluta).

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

4 Pomoci CALC/ALTER se text oznageny 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 blokd zakaznického makra snadno
zmenit.

C23
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MANUAL GUIDE § (CNG MEMVUSER)

G1456
L
%

(G451 H2. V20, K5, C-1. D20, LO. MO T2 ;

| KONEC BLOKU |
’ D& | g ]| o | .
2eer | znovu | wanian | nasosR| | TeOR NASTAV
D&
ZPET ZNOVU

MANLAL GLADE | [GNG_ME

L, M 2, 5T
KONTUR) 5

0,1 001 FT5 E0T VD6 K100

REPLACE WORD
SRCH.CHAR STR. |zz=
RPLC.CHARLSTR |20

|IM"UI SEARCHREPLACE CHAHACTERS.

CIA2E PO oG Go)1 501§D ED i v 1 K1od

LR 4 1S

WO LI LR TS RAXE VL M -
- PRIBLIZEN 222
8 I8
HLEDT Iﬂ..EDl NAIAD ]  ALL ZAVRIT
1‘|;:3 1‘|:z3
HLEDT HLED!
| [
NAHRAD ALL
PROVED NEPROV

ZruSeni a vraceni zpét

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

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

Vyhledani a nahrazeni

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknutim funkéniho tlagitka ,HLEDT* nebo
,HLED!“ vyhledejte nahrazovany fetézec.

Zadejte hodnotu ndhradniho fetézce a stisknéte
,NAHRAD" nebo ,ALL".

Pro nahrazeni vSech vyhledanych retézcu dotaz
potvrdte pomoci ANO.
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Zavreni adresare programu
EDIT 1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknutim funkéniho tlagitka ,ZAVRIT" se ad-
resaf programu zavre.

ZAVRIT
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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 16:03:36
OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO 'YJ|O KONTURDREHEN
G 00 SOV N 00000000
X 0 000 X 0.000 S 0 -
- 100% T 0000
7 2 c3 0.000 :
. c 0.000 S U
aaad| POSUV MM/MIN. |PS 0
C3 0 000 F 0 Fov GO0 18 40
- 100%  |G54 9
C 0.000 Go5  69.1
NASL.VZDAL KONTURDREHEN 38
G 00 G96 S300 M4 ; =
)z( g-ggg GO X20 715 ;
c3 0'000 G1120 P1 Q1. H100. C0.4 D0.1 F0.1 E0.1 V0.1 K100. W2.
c 0'000 U1, L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1_;
' M98 P125 (TESTKONTUR) ;
G1126 P1. FO.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1.;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
G1122 P3. Q1. H100. C0.1 D0.1 F0.15 E0.1 V0.16 K100.

AKTUALNI OBRABENI

M98 P126 (PLANEN) ;

G1128 P3. F0.12 L1. M1. Z22. X1. Y¥1. S1.;
M98 P126 ;
T002002 ;
G96 S500 M3 ;

W2. U1. L1. M2. Z22. X1. Y1. S1. ; J

:PRIBLIZENI

1 Prechod na zacdatek zvoleného programu
2 Volba adresare programu

3 Editace na pozadi

4 Vyhledani Cisla véty

5 Vyhledani a otevfeni programu

6 Zobrazeni skute¢né polohy: ABS, RELATIVNE
a STROJ

7 Prednastaveni relativni polohy

8 Simulace

9 Dopfedu a zpét (rozSitujici tlaCitka)
10 Soufadnicyxaaovy systém obrobku
11 Nastaveni nastroje

12 Otevreni editoru fixnich tvard

Upozornéni: 1

Dalsi informace o nastavenich nastroje viz
kapitola F: Sprava nastroje.
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MAMUAL GUIDE | [CHNC MEWUSER]

AKTUALNI OBRABEMN:

x  0.000:"
;  326.3901
cs  0.000

c  0.000

TKONTUR) ;
G126 P1. FO.1 L1 M2. 222. §3. KL Y1.
P125 (TESTHONTUR) ;
G122 P, Q1. HIDO. C0.1 D01 FO.15 F0.1 V016 K100,
W2 UI L1, M2, 222, X1 Y151,
FI26 (PLANEN) ;
G128 P3. FO.12 L1, M1, Z22. X1. Y1. 81.;

E-PRIBLIZEMI

MANLAL GUIDE o

[CHNC MEWUSER]

| DK UETI

TENTO PROGRA.
TESTKONTUR

PLANEN
INMNEN

VELIK.(ZN)

2016-10-18 13:48

20140701 13:56 a2 q
2014-07-10 15.08 164

20140701 13.56 207
2014.07-24 16:23 163R

JOZNAGTE NAZEV FROGRAMU A VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITKO.

|
@llgl " |,3}-| -
PAMKAT | MLTOEL | PORTRDY OTEVR | ZAVAIT

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 tlagitek
a k otevieni programu stisknéte funkéni tladitko
,LOTEVR".

4 Tisknéte rozSitujici tlacitko, dokud se neobjevi
funkéni tlagitko ,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.

c27
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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) 16:06:58
OKAMZ.POL. (ABS.) VRETENO S1 [[Sel
G 00 SOV N 00000000
X 0000 2 0.000|S 0 Too% |1 oo
7 c3 0.000 o
- © 0.000 3 UL
S| POSUV MM/MIN. P8 0
C3 0 000 F 0 Fov GO0 18 40
100% G54 96
C 0.000 EE
NASL.VZDAL 00000(MDI PROGRAM)
G 00 00000 ;
X 0.000 o
z 0.000
c3 0.000
c 0.000

AKTUALNI OBRABENI

0:CISLO PROGRAMU

HLEDT HLEDi

ZPET ZNOVU ‘

BMECO Fanue 31i Turn
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Pfechod na zacéatek zvoleného programu
Vyhledani textu ze vstupniho fadku v programu
Kopirovani oznac¢eného textu do schranky
Pfesunuti ozna¢eného textu do schranky
Vymazéani oznac¢eného 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 skuteéné polohy: ABS, RELATIVNE
a STROJ

13 Prednastaveni relativni polohy

14 Dopfedu a zpét (rozSifujici tlacitka)
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Tabulka nulového bodu

Serizeni dat souradnic obrobku

W > e Zvolte provozni rezim ,Edit“, ,JOG", ,MDA"“ nebo
epit| NEBO 3\‘% NEBO M;A' NEBO A;! AUTO".

I,"?"" o Stisknéte funkéni tlagitko.

NASOBR * Pomoci ,NASOBR" Ize otevfit okno dat soufad-

nic obrobku ve vSech provoznich rezimech, jako
je EDIT, JOG, MDA a AUTO.

MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) EEl 509
0 00000

G 00 30V N 00000000
X 0.000 X 0.000|S 0 100% |T 0000

Z 0.000
£ 326.390/ g;ggg@="m‘“‘m§ o U
C3 0.000 F 0 v lw W w

= oA Y W
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU

POCATEK OBR{)BKU' POSUNUTI OBRO[’I.KU'

ClS: SOUOB X z c3 ®

00 EXT 0.000 0.000 0.000

(i}] G54 0.000 0.000 0.000 0.000

02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000

03 GS6 0.000 0.000 0.000 0.000

04  G57 0.000 0.000 0.000 0.000

05  GS8 0.000 0.000 0.000 0.000

06  Gs9 0.000 0.000 0.000 0.000
|zADEJTE CIsLICE.

:CISLO PROGRAMU

i IEN I : |
skuTPL | MERENI | svsTUP DALSI TAB > HLED.C | ZAVRIT

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) IEEl 1000
VRETENO 1o 00000

X 0000 g * 0.000|S 0 ?30\;5 ? ggggocuo
z  326.390 |
c3 0.000

- [ BN o X ool
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU

POCATEK OBROBKU| POSUNUTI OBROBKU|

HOD.POSUN. 0.000 0.000 0.000

[zaDESTE cisLICE.
:CISLO PROGRAMU [
SKUTPL | MERENI | +vSTUP DALSI TAB » HLED.C | ZAVRIT

U soustruht se zobrazi okno k na-
staveni pfesazeni nulového bodu
obrobku a nastaveni dat posunuti
soufadnicového systému obrob-
ku. Nastavované a zobrazované
datové prvky odpovidaji obvyklym
datovym prvkam stroje.

Pfesazeni nulového bodu obrobku

Data posunuti soufadnicového
systému obrobku
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Meéreni: Presazeni nulového bodu
obrobku

e Stisknéte funkéni tladitko.

MERENI
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) BN 5108 Pomoci ,MERENI" se provedou
VRETENO 5l0 coooo nasledujici vypoCty.
G 00 S0 N 00000000
X 0000; g-gggs A
) 0% Aktudlni hodnota (1) absolutnich
z  326.390 % amnt (1) !
c 0 soufadnic + aktualni nastaveni
FOV , e ’
3 0.000 F O o (2) - cilova hodnota pracovnich
- (o BN o X a¥al v .
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU soufadnic (3)
POCATEK OBROBKU| POSUNUTI OBROBKU
15.: 50U OB X Z c3 c
0o EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
WA VYPOC KOREKCIMEREN) |
g; ggé ABSOLUTNE S0UR. OBROB
04 G57 AKTUALNI AKTUALNI CIL VYSLEDEK
05  @ss X 0.000 +X| 0.000 -X| =x| 0.000
= S |ZﬁDEJTE CIl| V SOURAD.OBROBK|J.
ZADEJTE CISLICE.
10:CISLO PROGRAMU
= | =
VSTUP | STORNO
1 o 3 e Méfeni ukonéete pomoci ,VSTUP".
=
VSTUP . v . Ay , ,
Vypocet: Presazeni nulového
bodu obrobku
o Stisknéte funkéni tlacitko.
MANUAL GUIDE | (GNC_MEMUSER) | vo IRCREL , «
VRETENO o oo Pomoci ,+VSTUP® se provede
Lt ) e
X 0.000f 00 0000lS 0 v R nasledujici vypocet.
Z 0.000
c3 i 0%
z  326.390( L, o Aktualni hodnota (1) + hodnota
C3 FOV  |Goo 18 40
- 9999 7 (A a0 korekce (2).
SYSTEM SOURADNIC OBEROEKU
POCATEK OBROBKU| POSUNUTI OBROBKU
15.: 50U OB X Z c3 c
0o EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
01 GH4 VYPOC.KOREKCI(+VSTUP)
0z G55
03 G56 AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK 00
04 Gs7 X | 0.000 +X [=X | 0.000 boo
05 G58 i}
e [zADEUTE KOREKCI. s
ZADEJTE CISLICE.
10:CISLO PROGRAMU
= | =
VSTUP | STORNO
¢ Vypocet ukoncéete pomoci ,VSTUP*.
1 2 =
VSTUP

C31
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Méreni: data posunuti souradni-
cového systému obrobku

o Stisknéte funkéni tlacitko.

MEREN]I
I 113
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 16:16:10 P,omOCI . ,”M E,REI\VII se provedou
0 00000 nasledujici vypocty.
G 00 50 N 00000000
X 0.000; g-ggg S 0 10& T 0000 o )
7 326 390 & LA I Aktualni hodnota absolutnich sou-
- c 0.000 S 0 M5 v . s , ,
[POSUV_ MWMIN.[)3 0 fadnic + aktualni nastaveni - cilo-
C3 0.000 F O va hodnota pracovnich soufadnic.

= A Y W
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU

POCATEK OHHOUKl.l POSUNUTI OBROBKU'

HOD.POS VYPOC.KOREKCI{MERENI)

ABSOLUTNE SOUR. OBROB
AKTUALNI AKTUALNI ciL VYSLEDEK
x| -155.522 -X| 0.000 +X| [=x] -155.522
|ZADEJTE CIL V SOURAD.OBROBKU.
[zADEJTE cIsLICE.
10:CISLO PROGRAMU
==
vsTUP | STORNO
e Méfeni ukoncéete pomoci ,VSTUP*.
VSTUP Vypocet: data posunuti souradni-
cového systému obrobku
 Stisknéte funkéni tlacitko.
MANUAL GUIDE | (CNC_MEM/USER) BN 6651 Pomoci ,+VSTUP®“ se provede
VRETENO g0 ooooo nasleduijici vypodet.
X 0.000) " oS 0 s [ mowe
Z 0.
Z 326.3902 E— o M5 Aktualni hodnota + hodnota ko-
c3  0.000 || rekee.
%

- s
SYSTEM SOURADNIC OBROBKU

POCATEK OBROBKU| POSUNUTI OBROBKU|

VYPOC.KOREKCI(+VSTUP)

HOD.POSUN. -1
AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK
X | -155.522 +X [=x | -155.522
[zADEJTE KOREKCI.
ZADEJTE CISLICE.
I0:CISLO PROGRAMU
= | =
VSTUP | STORNO
e * Vypocet ukoncete pomoci ,VSTUP“.
VSTUP
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MANUAL GLIDE i (CNC MEM/USER)
DRAMEFOL.

stamT| PuLulovnH‘ VOLVAET |

e’ 1. |[POLOTOVAR TVARU PRAVOUHLEHO ROVNOBLINOSTENU
a 2. VALCOVY POLOTOVAR

g 3. DUTY VALCOVY POLOTOVAR

a 4. POLOTOVAR-HAANOL

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

|D-CISLO PROGRAMU [

STOAND

Definice surového kusu

MANUAL GUIDE (CNC_ MEMWUSER)

Bl o

KOR NA GEOMETFI| KOFLNA OPOTREBEMI| DATA Was|
Ci5.c NASTHY WHASTH SISPIC  DESPIC
o J OBECHE 1 a0 80.0 PO
0z B 2
L 2 9.0 80.0
04 ) mac o 0.000 Mo T
05 ) VERSATIL 1 0.000 0.000
06 £ ZAVITN o
07 J vYvAr o
o lorazea 0 0000 0.000 0. M0
VYBERTE SOFTWAROVE TLACITEO. !
[0:CISLO PROGRAMU [
SR BN L LR L = .
opeChy | zaviT | DRAZKA | TLACIT | PRIMY wene | zavar

Graficka simulace

Pomoci grafické simulace se aktualni program
uplné vypocita a vysledek se graficky zobrazi.
Aniz byste pojizdéli osami stroje, se timto zpu-
sobem zkontroluje vysledek programovani. Ne-
spravné naprogramované kroky obrabéni budou
v€éas rozpoznany a zamezi se chybnému obrabéni
obrobku.

Definice surového kusu a nastroje

e Definice surovych kusu
Zvolte zalozku ,POLOTOVAR®“ v polozce
menu ,START".

e Definice néastroju
Zvolte zalozku ,Korek. Nastr.“ v polozce menu
»T-KOR*.

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

Upozornéni: 7

Pokud neni definovdn zadny surovy kus,
pouzije se naposledy definovany surovy kus.

Definice ndstroje

C33
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Rozvrzeni obrazovky graficka simulace

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER)

3
16:22:29

OKAMZ.POL. Bs.) [lo.k LET VRETENO I¥]|0 KONTURDREHEN
X 0.000 G SOV N 00000000
Z 326.390 @ X 0.000(S 0 100% [T 0
c 0.000 g g'ggg S 0 M5
ga|POSLY  MWMIN = 0
F 0 rov G 18 40
100% G500 96
G95 69.1
ONTURDR 8
00124 (TEST, T44,A37); (7 <
G1450 V0. HO. A1. ;
G1450 V0. HO. A1. ;
10 G1061 T10. S3. K0.5 H0.5 L2. F50. V50. E30. W1. P1. Q1. —

3. ;

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1_;

G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. M0. T1. ;
G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. Al. ;

G1451 H10. V0. K1. C10. L0O. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. L0. MO.

T1.

G1454 H10. V5. C5. T1. ; o

[ A
2200 Chyba syntaxe na radku 26,\4leec 21

<IN

‘;it ][ [

......... =

v | ‘
POC.

PREVIN | START( g PAUZA || JEDNTL STOP HLREZU || 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 Cerveny pohyb pojezdu = nastroj se pohy-
5 Zobrazeni polohy os buje rychloposuvem
5 e zeleny pohyb pojezdu = nastroj se pohybuje
6 Cislo nastroje posuvem obrabéni
Spusténi rezimu simulace
-) Prejdéte do automatického rezimu.

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

POC.

HLREZU

KOLIZE

Funkce funkcnich 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" zplsobi 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 tla¢itka ,PAUZA“ se zastavi
simulace a NC program. V simulaci Ize pokracovat
pomoci tla¢itka ,START".

Pferuseni simulace

Pomoci funkéniho tladitka ,STOP*“ se pferusi
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 animaci.

Pohled na surovy kus v fezu

Funkéni tlagitko ,HLREZU“ umoznuje pfepinani
mezi zobrazenim fezu a celym rozsahem u valco-
vych surovych dilG a vrtanych valcovych surovych
dild. Pfed zahajenim simulace v pfipadé potfeby
pfislusné prepnéte.

Kolize obrobku

Funkéni tlagitko ,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 zob-
razi ve stejné barvé jako nastroj.
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DRNAST

: -
{ —

ZOBRZ NEZOBR

=
===

SMAZAT

NEZOBR

=
==

SMAZAT

VYPSKP

Draha nastroje

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

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

Funkéni tla¢itko ,ZOBRZ" spusti zobrazeni drahy
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 tlaéitko ,ZOBRZ".

Funkéni tladitko ,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.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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ZPET

«—POS

—POS
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lPOS

STRED

Zména méritka a pohyb

Pomoci funkéniho tla¢itka ,VELKY" se vykres
ZVvetsi.

Pomoci funkéniho tlagitka ,MALY"“ se vykres
zmensSi.

Pomoci funkéniho tlaCitka ,AUTO"“ se provede
automaticka zména méfitka vykresu a pfizpusobi
se oknu.

Funkéni tlagitko ,ZPET" pfesune pozorovaci bod
do protilehlé polohy.

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

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

Funkéni tla¢itko ,, 7 POS* pfesune pozorovaci bod
smérem nahoru. Nasledkem toho se nakreslena
draha néstroje pfesune smérem dol(.

Funkéni tla¢itko ,J 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.

C37
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OTOCIT

ISO Yz

Volba souradnicového systému grafiky

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

Toto funkéni tlacitko zvoli rovinu XY.

Toto funkéni tlacitko zvoli rovinu ZY.

Toto funkéni tla¢itko zvoli rovinu YZ.

Toto funkéni tla¢itko zvoli rovinu XZ.

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

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

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

Toto funkéni tlagitko provede oto¢eni proti sméru
hodinovych rugiek, s obrazovkou jako stfedovou
osou.
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SPEED-

MANLAL GUIDE |

[2200 Chyba syntase na fidh 26, soupec 21

IR N NRRCN

3D konfigurace

Toto funkéni tla¢itko provede otoéeni ve sméru
hodinovych rugi¢ek, s obrazovkou jako stfedovou
osou.

Toto funkéni tla¢itko provede otoéeni ve sméru
hodinovych ru€i¢ek, s obrazovkou jako stfedovou
osou.

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

Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka lze nastavit
rychlost pfehravani simulace. K dispozici je 5
stupnd rychlosti.

3D konfigurace

Pomoci tohoto funkéniho tlagitka se spusti 3D
konfigurace.

wy -

Upozornéni:

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

k dispozici licence 3D View nebo nikoli.
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Zoomovani pomoci mysi

Strg I E& S’
v, \/
t Posunuti grafiky
K posunuti grafiky stisknéte kurzorové tlacitko.
- -

Posunuti

10 Q000
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D: Programovani pomoci

MANUAL GUIDE

Upozornéni:

v8echny funkce.
Priklad:

Zadnou polohu vfetena.

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

Soustruh Concept TURN 60 nema hlavni vieteno s regulaci polohy, ¢imz nelze naprogramovat ani

wy -

Piehled M-pfikazi

MOO |Naprogramované zastaveni

MO1 |Volitelné zastaveni

MO02 |Konec hlavniho programu

MO03 |Hlavni vieteno ZAP, ve sméru hodinovych rudi¢ek

MO04 |Hlavni vieteno ZAP, proti sméru hodinovych ruciek

MO5 |Hlavni vieteno VYP

Prikazy pro vieteno pohanénych nastroju v riiznych |[FANUC EMCO EMCO
systémech M-kédu: (Ize pfepnout v EmConfig) Standard *) Vyuka Pramysl
Vieteno PN ZAP, ve sméru hodinovych ruc¢i¢ek |M103 M13 M303
Vieteno PN ZAP, proti sméru hodinovych ruci¢ek | M104 M14 M304
Vieteno PN VYP M105 M15 M305
MO7 |Minimalni mazani ZAP

MO8 |Chladici kapalina ZAP

M09 |Chladici kapalina VYP, minimalni mazani VYP

Pfikazy pro provoz s osou C v rlznych systé- |[FANUC EMCO EMCO
mech M-kodU Standard *) Vyuka Pramysl
Aktivace provozu s osou C M14 M52 M52
Deaktivace provozu s osou C M15 M53 M53
M20 |Pinola ZPET M71  |Vyfukovani ZAP

M21 |Pinola DOPREDU M72 | Vyfukovani VYP

M25 |OTEVRIT upinaci zafizeni M90 |Skligidlo s ruénim upinanim

M26 |ZAVRIT upinaci zafizeni M91 |Tahové upinaci zafizeni

M29 | Rezani vnitiniho zavitu bez podéiného vyrovnani [M92 | Tlakové upinaci zafizeni

M30 |Konec hlavniho programu M98 | Vyvolani podprogramu

M32 |[Konec hlavniho programu s restartem M99 |Zpétny skok do vyvolavaciho programu

*) FANUC Standard je nastaveni prostfednictvim vychoziho nastaveni.

D1
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VYTVOR
MANLAL GUIDE | (GG MEM/ISER) El s
YRETENO 1] O 00000
sov (N D00DODOD
S 0 100% T 0000
S 0 M
POSUV [ - a
rov GO0 18 40
F 0 100%  Gs4 9%

GIS

@ PROGRAM
MAZ [TURND1

E30. W1. P1. Q1.

ZADEJTE NAZNOVEHD PROG.nebo NAZ NOVE SLOZKY. E25. LO. MO, TH. ;

G1456
G1450 V0. HO. A1

G1451 H10. V0. K1. C10. LO. M0. T1. ;

G1452 H10. V5. A25. 134,875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.

T.:
G4 HI0. V5. C5. T1. | -]

A

VYTVOR | STOAND)

VsSeobecné

MANUAL GUIDE ivam pomaha obsluhovat CNC
fidici systémy, jez jsou nainstalovany do soustru-
ha a frézovacich stroj.

Pomoci jedné jediné obrazovky lze programy
obrabéni vytvofit, prostfednictvim animace je
zkontrolovat, a tak sefidit a provést obrabéni.
MANUAL GUIDE j pouziva format kédu 1SO pro
programy obrabéni a cykly obrabéni za ucelem
implementace rozsifenych procesu obrabéni.

Vytvoreni programu
MANUAL GUIDE i

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".

2 Stisknéte funkéni tladitko.

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 &islice na pfednastavenych mistech
doplnény nulami.

Upozornéni: !

Néazvy programi se mohou skladat z min. 1
az max. 32 znaku. Dovoleny jsou nasledujici
Znaky uZZ“’ ”0 aé 9“’ ”_“’ ”+“ a u'“-

BMEGO Fanuc 31i Turn
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@ || @
START CYKLUS KONEC
Cykly soustruzeni
i ﬁ .
START CYKLUS KONEC
Frézovaci cykly
P i
@ |nNeBOo | @
START START
MANUAL GLIDE | [CNG_MEWLESER) El o=

OKAMZ POL. (ABS) || D.K WET
0.000

VLOZIT POCATECNI POVEL SOUSTRUZENI

START| POLOTOVAR| VOL VRET |

-EI?EHZAPI.BEGHENZHM'; HSP
2. FREIFAHREN WZ-WENDER

|WBEITI'I: CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNETE |[VYBER]

locsioproGRAM |
=
vioan | siomo
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
* Geometrické udaje

Upozornéni: Z

Frézovaci cykly jsou k dispozici pouze pro
stroje s poh&anénymi nastroji.

Zacatek programu: START

1 Stisknéte funkéni tlacitko START.

2 Provedte pozadovanou volbu v zalozce START
a potvrdte pomoci ,VLOZIT".
K dispozici je:

e Posunuti nulového bodu
* Omezeni otacek
¢ Volny pojezd revolverové nastrojové hlavy

3 Volbu ukon¢ete pomoci ,VLOZIT".

Upozornéni: ?

Pro ,START" jsou k dispozici fixni tvary z tva-
ru 1, pro ,KONEC" fixni tvary z tvaru 5, viz
i kapitola Fixni tvary.

D3
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MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

VLOAT POCATECNI POVEL SOUSTRUZEN

!QIJ\HllPOLUI'DVMI VOLVRET I

7
@ 1. | POLOTOVAR TVARL PRAVOUHLEHO ROVNOBEZNOSTENL 1
a 2. VALGOVY POLOTOVAR
a 3. DUTY VALCOVY POLOTOVAR at.
a 4. POLOTOVAR-HRANOL un
0.
[WYBERTE CYHLUS, KTERY CHCETE VLODIT A STISKNETE [VYBER]
B
0:CISLO PROGRAMU |
VYBER | STORNO

BMEGO Fanuc 31i Turn

VLOZIT

Volba surového kusu

1 Stisknéte funkéni tlacitko START.

2 Zvolte zalozku pro surovy kus.

3 Zvolte pozadovany surovy kus a potvrdte
pomoci ,VYBER".

4 Zadejte udaje pro surovy kus a zadani potvrdte
pomoci ,VLOZIT".
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o

CYKLUS

)
=i

KONEC

- 08:04:11

MARLAL GLIDE i [CNG MEMLISER]

OKAMZ POL. [ABS ) VRETENO

VLOAT POCATECN POVEL SOUSTRUZENS

STAHT| POLOTOVAR| VOLVRET|
| VENLVRET

VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOAT A STISKNETE [VYBER]

MANUAL GLIDE | (CNC MEMUSER) - D& DRI

£

<|n'9|if|n’a @ T ZJl
START | CYKLUS | KONEC IMENIT | TVAR M KOD | PEVFOR

INPUT

= Enter

=® | neBO NEBO |=
~ <J
ZMENIT

Programovani cyklu

1 Stisknéte funkéni tla¢itko CYKLUS.

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

Konec programu: KONEC

1 Stisknéte funkéni tladitko ,KONEC*.

2 Provedte volbu konce programu a zadéani po-
tvrd'te pomoci ,VLOZIT".

Uprava kontury

Konturu, jez byla vytvofena jako podprogram, Ize
v okné ISO upravit stisknutim funkéniho tlac¢itka
SZMENIT nebo pomoci tladitka ,Enter”, resp.
sinput®.

Stisknutim tla¢itek na ozna¢eném misté v progra-
mu se otevie editor kontury.

Oznacte misto v programu a stisknéte funkéni
tlacitko, resp. tladitka.
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Definice surového kusu

Pokud se v programu pracuje s bodem dorazu
(napf.: G54) a transformaci (G52 ) vig¢i 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

AN

XU

V nédsledujicich situacich musi byt surovy kus

popsan z A

BMEGO Fanuc 31i Turn D6
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Prehled cyklu

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

Soustruzeni

Vnéjsi hrubovani G1120

Vnitfni hrubovani G1121

Celni hrubovani G1122

Vnéjsi meziobrabéni G1123

Vnitfni meziobrabéni G1124

Meziobrabéni ¢elni plochy G1125

Vnéjsi obrobeni nadisto G1126

Vnitfni obrobeni nacisto G1127

Celni obrobeni nagisto G1128

Vnéjsi hrubovani + obrobeni nagisto G1150
Vnitfni hrubovani + obrobeni nadisto G1151
Celni hrubovani + obrobeni nagisto G1152

Zapichovani

Vnéjsi hrubovani G1130

Vnitfni hrubovani G1131

Hrubovani ¢elni plochy G1132
Vnéjsi hrubé + jemné G1133

Vnitfni hrubé + jemné G1134

Celni plocha, hrubé + jemné G1135
Vnéjsi obrobeni nacisto G1136
Vnitfni obrobeni nacisto G1137
Obrobeni ¢elni plochy nadisto G1138

Soustruzeni zavitu

Vnéjsi G1140
Vnitini G1141

Vrtani

Navrtavani G1100

Vrtani G1101

Rezani vnitiniho zavitu G1102
Vystruzovani G1103
Vyvrtavani G1104

Tvar

Kontura obrabéna soustruzenim

Kontura drazky

Standardni drazka vnéjsi G1470
Trapézova drazka vnéjsi G1471
Standardni drazka vnitini G1472
Trapézova drazka vnitini G1473
Standardni drazka, ¢elni plocha G1474
Trapézova drazka, ¢elni plocha G1475
Kontura drazky G1456

D7
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Kontura zavitu

* Obecny zavit G1460
g P * Metricky zavit G1461
bl « Palcovy zavit G1462
* Trubkovy zavit G G1463
e Trubkovy zavit R G1464

Frézovani

Vrtani

|' e Navrtavani G1110

Vrtani G1111
Rezani vnitiniho zavitu G1112
Vystruzovani G1113
Vyvrtavani G1114

Pficné obrabéni

‘ d= * Rovinné frézovani, hrubovani G1020

¢ Rovinné frézovani, obrobeni nacisto G1021

Obrabéni kontury

] * Hrubovani vnéjsiho povrchu G1060

“? e Obrobeni vnéjsiho povrchu v ose Z nacisto
G1061

* Obrobeni stran vnéjSiho povrchu nacisto
G1062

* Zkoseni vnéjSiho povrchu G1063

* Hrubovani vnitfniho povrchu G1064

* Obrobeni vnitiniho povrchu v ose Z nacisto
G1065

* Obrobeni stran vnitiniho povrchu nacisto
G1066

* Zkoseni vnitfniho povrchu G1067

« Céasteéné obrabéni, hrubovani G1068

« Caste&né obrabéni, obrobeni v ose Z nadisto
G1069

« Castedné obrabéni, obrobeni stran nagisto
G1070

« Céastedné obrabéni, zkoseni G1071

Frézovani kapsy

e Frézovani kapsy, hrubovani G1040
e Frézovani kapsy, obrobeni v ose Z nadisto
G1041

e Frézovani kapsy, obrobeni stran nacisto G1042
e Frézovani kapsy, zkoseni G1043

Specialni

0 e Gravirovani G1025
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O

Tvar

Schémata vrtani

e Osa C, otvor na Celni ploSe, body oblouku G1572
¢ Osa C, otvor na Celni ploSe, kruh G1573

¢ Osa C, otvor na ¢elni ploSe, soufadnice G1574

¢ Osa C, otvor na plose plasté, body oblouku G1672
e Osa C, otvor na ploSse plaste, libovolné G1673

Kontura €elni plochy
* Obdélnik XC, ¢elni plocha G1520

Bocéni obrabéni kontury

e Obdélnik XC, konvexni G1520

e Kruh XC, konvexni G1521

e Oval XC, konvexni G1522

* Polygon XC, konvexni G1525

¢ Volna kontura XC, konvexni G1500

¢ Volna kontura ZC, konvexni na plose plasté

G1600

Obdélnik XC, konkavni G1520

Kruh XC, konkavni G1521

Oval XC, konkavni G1522

Polygon XC, konkavni G1525

Volna kontura XC, konkavni G1500

Volna kontura ZC, konkavni na ploSe plasté

G1600

¢ Volna kontura XC, oteviena G1500

¢ Volna kontura ZC, oteviena na ploSe plasté
G1600

Kontura kapsy

e Obdélnik XC, konkavni G1520

e Kruh XC, konkavni G1521

e Oval XC, konkavni G1522

* Polygon XC, konkavni G1525

e Volna kontura XC, konkavni G1500

¢ Volna kontura XC, konkavni na ploSe plasté
G1600
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EDIT

aﬁ | =t
== | NEBO | “E
NOVYPR O SEZN
< >
WANUAL GLADE | {CNC MEM/USER) Bl oo

| 00124 (TEST,T44,A37) ;
G450 V0. B0 AT
G1450 V0. HO. A1 ;

(=

G1451 HS. V0. K1. C5. LO. MD. T1. ,
G452 H10. V5. FE25. (25, J15. 05, G10. £25. L0 MOCTH.
G454 HIO V5. C5. T1.

GE451 HI0. V0. K1, C10. LO. MO. T1. |
G452 H10. V5, 25, 134,875 J2.5 D4, C10. E25, L0, MD.
T1.s

i | G454 H1D. V5. €5. T ;
=—

GAOEY T10. 53, K05 HO5 12 F50. W50, £30. Wi 11 Q1 -

L

‘laglefld'ﬁ |;'!I|F' el sl
START | CYKLUS | KONEC ZMENIT | TVAR MKOD | PEVFOR
CYKLUS

Upozornéni:
V zavislosti na stroji, ktery provozujete po-
moci WinNC pro Fanuc 31i, nemusi byt prav-
dépodobné k dispozici zadné frézovaci cykly.
Priklad: Stroj, se kterym nelze provozovat
zadné PN, nemuze provadét zadné frézovaci
cykly.

Prace s cykly

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

Definice cyklu

e Zvolte provozni rezim ,Edit".

* Zalozte novy program nebo oteviete stavajici
program.

* Pomoci rozsifujicich tlacitek zvolte liStu funké-
nich tlacitek pro cykly soustruzeni, resp. frézo-
vaci cykly.

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Rozeviraci okno zobrazuje rizné skupiny cykld,
v pfikladu cykly soustruzeni:

e Soustruzeni

e Zapichovani

e Soustruzeni zavitu
o Vrtani

MAKUAL GLIDE | {CHG. MEMVUSER)

OKAMZPOL. (ABS.) (| DK LWETI VRETENO

VLOZAIT CYKLUS SOUSTR.

soc,smuq SDRAZEOV.| ZAviTovAn)] oBR DiRv]

SOUSTRUZENIVNEJS1 HRUBOVANI)

I -« 2. SOUSTRUZENIIVNITRN HRUBOVANI)

&
l 3 SOUSTRUZENIHRUBOVAN CELA]

W . sousmuzenroLovol
| = SOUSTRUZ | s-nﬁmtcw| ZAVITOVANI| DBR.DIRY|

I‘.E 5. SOUSTRUZEMPOLOCON Il:ll 1. SOUSTR DRAZKY[VNEJS! HRUBOVANI)

= .
B SOUsTRUZENIPOLODOW [-. 2. SOUSTR DRAZKYVNITRNI HRUR] ™
=

B Vocrre oveius, ey Groere| SOUSTRUZ | S DRAZKOV.| ZAVITOVAN] OBR.DIRY]
e — :.ﬂ 3. SOUSTR DRAZKYHRUBOVAN G
ol g 1. ZAVITOVANIVNESS)

¥ SOUSTR DRAZKYHAUBOVAN A
[ ]

VLOAT G 5 SOUSTR

E 2. ZAVITOVANIVHITRNI) —
= SOUSTRLUZ | S DRAZKOV. | ZAVITC | oBR.DIRY|

E 5. SOUSTR DRAZKY[HRUBOVAN A =
t‘ﬂ 6. SOUSTRLOAAZKY(HAUBOVAN A I- 1. NAVATAVAN
Cykly soustruzeni | v owis s e vioar| E» vhra
, . 3. ZAVITOVANI
Cyk/y zapIChu :; 4. VYSTRUZOVAN
[VYBERTE CYKLUS, KTERY CHCETE VLOZIT A STISKNETE|
& 5. VYVRTAVANI
Cyklus soustruzeni

zavitt [VYBERTE GYKLUS, KIERY CIGETE VLOZIT A STISANETE [WvBER)
Vrtaci cykly

MAKUAL GLIDE | {CHG. MEM/USER)

OKAMZPOL. (ABS.) || D.K LWETI VRETENO
0.000

Zvolte pozadovany cyklus a volbu potvrdte pomo-
ci funkéniho tla¢itka ,VYBER" nebo zruste pomoci
»STORNO".

VLOZAIT CYKLUS SOUSTR.

SOUSTRUZ | S-DARZKOV. | EaviTovara] ook Div]

SOUSTRUZEMNIIVNEJS! HRUBOVANI)
I -« 2. SOUSTRUZENIIVNITRN HRUBOVANI)
=
l 3 SOUSTRUZENIHRUBOVAN CELA]
I b' 4. SOUSTRUZENIPFOLODOK VNEJSIHO POVHCHU) o

I‘c 5. SOUSTRUZENIPOLODOK. VNITRNIEO POVRCHU)

=g
| 6. SOUSTRUZENIPOLODOK. GELA]

[ [VYBERTE GYKLUS, KTERY GHGETE VLOZIT A STISKNETE IVYBER]

E e Funkéni tlagitko ,VYBER® pro potvrzeni.

VYBER

¢ Funkéni tlagitko ,STORNO" pro zru$eni.

X]

STORNO
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Zadani dat pro cykly obra-

beni
MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) | coin [CERERE
o
X 0.000 S Q sov [N oooooooo
z 326.390 = 100% T 0000
gs SOUSTRUZENI(VNEJS| HRUBOVANI)- VLOZIT

REZNE PODM] DETAIL| ED FACE MC|

HLOUBKA REZL) of
POMER HLOUBK\' REZU Hd100.
X-PRID.NA DOK.V\OSE =
Z-PRID.NA DOK.V CSE o
RYCH.POS.VE SM.O\. ~H
RYCH.POS.DO HL.REU e
RYCH.POS.REZ.ZDVIHL| vy ¢

Q1.

T1. ;

E |VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. \

8:VOLANI PODPORGRAMU. | \

Lz

VLOZAT

a
E

STORNO

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
posuvem obrabéni

nastroj se pohybuje

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

Zalozka 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.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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MANUAL GUIDE 1 {CNC MEMUSER)

0
X 0.000 o sov N
7 326.390 = 100% T
gs SOUSTRUZENI(VNEJS! HRUBOVANI}- VLOZIT

REZNE PODM| DETAIL| ED FACE MC|

SMER OBRABENI Mz

HLOUBKA REZU Q2.

POMER HLOUBKY REZU =100.

X-PRID.NA DOK.V OSE W ¥
Z-PRID.NA DOK.V OSE 0.1

RYCH.POS.VE SM.OB. Fz0. \

RYCH.POS.DO HL.REZU Edzo.  \

RYCH.POS.REZ.ZDVIHU \i=[20. \

El 2109

00000000
0000

Q.

T1. ;

E |ZADETE CISLICE. (MM, INCH) \

L

CISLO PROGRAMU | |

(|| E

VLOZIT § STORNO
—

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

Funkéni tlacitko ,CU-AEN“ (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 pa-
rametry cyklu

u EmConfig (Fanuc_i Mill) ;IEIEI
5°b°' ’u — EMConfig je pomocnym soft-
Movy LUloZzni heslo  Info warem p ro Wln N C .
= Konfigurace i H ANi -
e Konfgurace Pomoci EMConfig 1ze ménit na
Chaotickd revolverové nstrojo) | gesta NC-souboru VinNC32_Fanuc31iFanuc_i,MPRG  Volba cesty... i i
Crangeiare x J staveni WinNC.
ﬁz:’:c: Cesta k datiim fidicho systému C:\WinNC32_Fanuc3iifFanuc_i.M\L  Volba cesty...
chybova analyza ¥ 1 I
EmConfia Viménny adressF [ vobacesty.. Otevreni EMCOnflg a volba bodu
EmLaunch konfigurace:
30-View jazyk fizeni Cesky -
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
o — 5l
\ | | 4

Vychozi hodnoty pro parametry cykli

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

Upozornéni: ?

Pokud jiz byly cykly jednou naprogramovany,
pak jsou tyto vstupni hodnoty ulozeny a pfi

dal§im spusténi navrzeny jako vychozi hod-
noty. To mdze byt nepfiznivé pfi vyuce, a pro-
to Ize konfiguraci provadét pomoci EMConfig.

BMEGO Fanuc 31i Turn

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

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

nikdy neuchovavat
data cykll se po opusténi cyklu okamzité na-
stavi na vychozi hodnoty
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Ignorovani kontroly
spravnosti pri ukladani

P emconfig (Fanuc_i Mill)* =10 |
Soubor 7
B *
Movy UloZeni heslo  Info
= Knnﬁgurac? ’ Konfigurace
- Vstupni mechaniky
B} Chaoticka revolverova nastrojo Cesta NC-souboru WiNMC32_Fanuc31iFanuc_i.M\PRG Volba cesty...
(- EasyZcontral
- 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
\ | | 4

Nastaveni kontroly spravnosti pro ukladani

Pomoci tohoto zaSkrtavaciho
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 tlacitko ,Pfevzit“ vSak
i pfesto bude k dispozici.

Nastaveni systému M-kodu

Movy LUlozeni heslo  Info

mEmConfig (Fanuc_i Turn) =10l ]
Soubor  ?
=

Bl Konfigurace

Vstupni mechaniky

Easy2control
Klavesnice
Interpret
chybova analyza
EmConfig
EmLaunch

3D-View
Simulace (20/30)

Maximaini odchylka stfedu kruhu

Systém kadd G

Systém kbdd M

Aktivace prejeti pdld

Vzdélenost prejeti pold

Unit cylindric interpolation

Interpret

0.003 mm
C -
FANUC standard =

FANUC standarc

"H0F ANUC Standard: M103, M104, M105, .
Emgo ‘:‘;‘:“'5' [EMCO Skoleni: M13, M14, M15, ...
[EMCO primysl: M303, M304, M305,

FANUC Standard: M103, M104, M105, .. =]
EMCO skoleni: M13, M14, M15,
EMCQ prdmysl: M303, M304, M305,...

\ I \ Z

Volba systému M-kdodu

D15

V interpretaénim programu jsou
na vybér 3 rlizné systémy M-kédu:

e FANUC Standard - vychozi na-
staveni

* EMCO Vyuka

e EMCO Pramysl
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Nastaveni merné soustavy

8 EmConfig (Fanuc_i Mill)* o =] 5]
Soubor  ?
B » 9
Mowy UloZeni heslo  Info
= Kanfigurace
EmCon
Vstupni mechaniky i
Chaoticka revolverova nastrojo
Easy2control
Klavesnice
Interpret
chybovd analyza —
EmConfig EmConfig-jazyk Cesky h
EmLaunch
3D-View
Systém maFeni metricky -
metricky — — =
inch Nastaveni systému mafeni metricky nebo g
Pro aktivaci nastaveni musite restartovat
Nastaveni systému méfeni metricky nebo palcovy. =]
Pro aktivad nastaveni musite restartovat program.
RI— :l
\ I \ Z

Nastaveni metrické mérné soustavy nebo mérné soustavy v palcich

Tabulka jednotek

Pomoci tohoto zaSkrtavaciho tla-
Citka Ize pro fidici systém zvolit
metrickou mérnou soustavu nebo
mérnou soustavu v palcich.

Upozornéni:

,ﬂ_

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

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

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Soustruzeni

Vnéjsi hrubovani G1120

Vnitfni hrubovani G1121

Celni hrubovani G1122

Vnéjsi meziobrabéni G1123

Vnitfni meziobrabéni G1124

Meziobrabéni ¢elni plochy G1125

Vnéjsi obrobeni nacisto G1126

Vnitfni obrobeni nacisto G1127

Celni obrobeni nagisto G1128

Vnéjsi hrubovani + obrobeni nadisto G1150
Vnitfni hrubovani + obrobeni nacéisto G1151
« Celni hrubovani a obrobeni nagisto G1152
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g b' 1. SOUSTRUZENI
sous | ([ (VNEJS! HRUBOVANI) Vnéjsi hrubovani G1120

CYKLUS TRUZ.
MANUAL GUIDE | (CNC_MEM/USER) 10:15:50 Pole ozna¢ena pomoci *
o i i 5 i
. - s 0 SOV [N ooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 826.390 Y o [T oo se vyplriovat.
23 SOUSTRUZENI(VNEJSI HRUBOVANI}- VLOZIT

REZNE PODM| DETAIL| ED FACE MC|

SMER OBRABENI r-FI

HLOUBKA REZU 0-{5.

POMER HLOUBKY REZU 100.

X-PRID.NA DOK.V OSE cJ. .
Z-PRID.NA DOK.V OSE D-2. §
RYCH.POS.VE SM.OB. F<s0.
RYCH.POS.DO HL.REZU Ed30.
RYCH.POS.REZ.ZDVIHU vso. ¢

|V\’BER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.
CISLO PROGRAMU
z iz VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

P Smér obrabéni

e [-Z]: Ifiezénl’ se provede ve sméru -Z.
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

Q Pfisuv

Hloubka kazdého fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Mira pfisuvu %

Hloubka pfisuvu je ze 100 % dana pevné (standardni hodnota)
a nelze ji ménit.

C* Rozmér obrobeni nacdisto X

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* Rozmér obrobeni nacisto Z

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna
hodnota)

E Posuv zanoreni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy Z (kladna hodnota).

V* | Posuv vynofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru zpétného pohybu obrobku
(kladna hodnota). Posuv vynofeni je pevné obsazen hodnotou
posuvu zanofeni.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

K 1. Ubér tfisky

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

W Metoda zvedani

» [POSUV]: Nastroj se po fezu podél kontury vrati zpét o ,vzdale-
nost zpétného pohybu*.

U Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati zpét z obrabéné plochy po kazdém
fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)
* [NEZANOR]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez pfevisu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

N S/bez ¢elniho obrabéni

Specifikuje, zda se provede simultanni pfi¢né obrabeéni.
* [NE VOLNE]: Simultanni pfi¢né obrabéni se neprovede.
Celni obrabéni je nastaveno na NE VOLNE a nelze je ménit.
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Draha nastroje

Popis cyklu

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocatec¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Po fezani ve sméru osy X rychlosti posuvu
(F), jez je dana pro tento smér fezu, nastroj
provede nafezani rychlosti posuvu (E), jez je
dana pro smér nafezavani, do zadané polohy
kontury, pficemz jesté z(istane zachovan roz-
mér obrobeni nacgisto ve sméru osy Z.

Pokud je pfedvoleno [POSUV], nastroj provede
fez nejdfive podélné s konturou, a poté se vrati
zpét o hodnotu zpétného pohybu (U) ve sméru
osy XaZ.

Nastroj se pohybuje do po¢ate¢niho bodu na-
fezavani ve sméru osy Z rychloposuvem.

Kroky <2> az <4> se opakuji, dokud nebude
dosazeno nejspodnéjsiho dilu ve sméru osy X.

Pokud jsou jesté k dispozici dalSi kapsy, na-
stroj se umisti na kapsu a zopakuji se kroky
<2> az <4>.

Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

D21
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o

2. SOUSTRUZENI
I:‘-{ (VINITRI HRUBOVANI)

Vnitrni hrubovani G1121

REZNE PODMI DETAIL' ED FACE MCl

SMER OBRABENI 2z |
HLOUBKA REZU Q2.
POMER HLOUBKY REZU H{1i00.
X-PRID.NA DOK.V OSE clo2 ¢
Z-PRID.NA DOK.V OSE ooz
RYCH.POS.VE SM.OB. F=|50.

RYCH.POS.DO HL.REZU E-30.

RYCH.POS.REZ ZDVIHU

T —

SOUS
CYKLUS TRUZ.
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | cor [ECRIRG Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZPOL. (ABS.) o i i : i
- S . 0 SOV [ 0000000 jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 100% |7 0000 se vyplfovat.
ga SOUSTRUZENI{VNITRNI HRUBOVANI)- VLOAT

[WBEFITE SOFTWAROVE TLACITKO.

10:CISLO PROGRAMU

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

« [-Z]: Rezani se provede ve sméru -Z.

P Smér obrabéni « [+Z]: Rezéani se provede ve sméru +Z.

Q Pfisuv Hloubka kazdého fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Mira pHsuvu % HIoubka__prlvsu_vu je ze 100 % dana pevné (standardni hodnota)
a nelze ji ménit.

¢ |Rozmér obrobeni nadisto X Rozm,er obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* | Rozmér obrobeni nagisto Z Roszer obrobeni nadisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna
hodnota)

E Posuv zanofeni Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy Z (kladna hodnota)
Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru zpétného pohybu obrobku

V* | Posuv vynofeni (kladna hodnota). Posuv vynofeni je pevné obsazen hodnotou

posuvu zanofeni.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

K 1. Ubér tfisky

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

W Metoda zvedani

* [POSUVI:
Nastroj se po fezu podél kontury vrati zpét o ,vzdalenost zpétného
pohybu®.

U Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati zpét z obrabéné plochy po kazdém
fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez pfevisu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

N S/bez ¢elniho obrabéni

Specifikuje, zda se provede simultanni pfi¢né obrabeéni.
* [NE VOLNE]: Simultanni pfi¢né obrabéni se neprovede.
Celni obrabéni je nastaveno na NE VOLNE a nelze je ménit.

wy -

Upozornéni:

surového dilu.

Pfi obrabéni vnitini plochy se vstupni prvek pro rozmér pfi¢ného obrabéni nezobrazi.
Proto specifikujte konturu surového kusu ¢asti rozméru pfiéného obrabéni béhem vytvarfeni kontury
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Draha nastroje

Popis cyklu

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocatec¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Po fezani ve sméru osy X rychlosti posuvu
(F) nastroj provede nafezani rychlosti posuvu
(E) do zadané polohy kontury, pficemz jesté
zUstane zachovan rozmér obrobeni nacisto ve
sméru osy Z.

Pokud je pfedvoleno [POSUV], nastroj provede
fez nejdfive podélné s konturou, a poté se vrati
zpét o hodnotu zpétného pohybu (U) ve sméru
osy XaZ.

Nastroj se pohybuje do poc¢ateé¢niho bodu na-
fezavani ve sméru osy Z rychloposuvem.

Kroky <2> az <4> se opakuji, dokud nebude
dosazeno nejspodnéjsiho dilu ve sméru osy X.

Pokud jsou jesté k dispozici dalSi kapsy, na-
stroj se umisti na kapsu a zopakuji se kroky
<2> az <4>.

Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

D25
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o

4 3. SOUSTRUZENI

REZNE PODM]| DETAIL|

sous | || (Rusovani Hrubovani ¢elni plochy G1122
CYKLUS TRUZ. — CELA)
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl % Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. (ABS.) || D.K WETI [VRETENO  sifel ; : . ‘
E . _|S o casouo jsou volitelna a nemusi
z 526390 _ 100% |7 0000 se vypliiovat.
23 SOUSTRUZENI(HRUBOVANI CELA)- VLOZIT

SMER OBRABENI -
HLOUBKA REZU Q2.
POMER HLOUBKY REZU 100.
X-PRID.NA DOK.V OSE c0.2 3
Z-PRID.NA DOK.V OSE D-o.2 7
RYCH.POS.VE SM.OB. F={50.
RYCH.POS.DO HL REZU E-J50.
RYCH.POS.REZ.ZDVIHU V=[50, ¥
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

:CISLO PROGRAMU

X +X \FLOET STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

P Smér obrabéni

o [-X]: Rvezéni se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

Q Pfisuv

Hloubka kazdého fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Mira pfisuvu %

Hloubka pfisuvu je ze 100 % dana pevné (standardni hodnota)
a nelze ji ménit.

C* Rozmér obrobeni nacdisto X

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* Rozmér obrobeni nacisto Z

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna
hodnota)

E Posuv zanoreni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy Z (kladna hodnota)

V* | Posuv vynofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru zpétného pohybu obrobku
(kladna hodnota). Posuv vynofeni je pevné obsazen hodnotou
posuvu zanofeni.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

K 1. Ubér tfisky

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

W Metoda zvedani

* [POSUVI:
Nastroj se po fezu podél kontury vrati zpét o ,vzdalenost zpétného
pohybu®.

U Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati zpét z obrabéné plochy po kazdém
fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANOR]: Provede se fez kapsy. (po¢ateéni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez previsu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.
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Draha nastroje

Popis cyklu

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocatec¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Po fezani ve sméru osy Z rychlosti posuvu
(F) nastroj provede nafezani rychlosti posuvu
(E) do zadané polohy kontury, pficemz jesté
zUstane zachovan rozmér obrobeni nacisto ve
sméru osy X.

Pokud je pfedvoleno [POSUV], nastroj provede
fez nejdfive podélné s konturou, a poté se vrati
zpét o hodnotu zpétného pohybu (U) ve sméru
osy XaZ.

Nastroj se pohybuje do po¢ateé¢niho bodu na-
fezavani ve sméru osy X rychloposuvem.

Kroky <2> az <4> se opakuji, dokud nebude
dosazeno nejspodnéjsiho dilu ve sméru osy Z.

Pokud jsou jesté k dispozici dal$i kapsy, na-
stroj se umisti na kapsu a zopakuji se kroky
<2> az <4>.

Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy Z vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (M)“ rychloposuvem.

D29
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o

4. SOUSTRUZENI

Vneéjsi meziobrabéni G1123

REZNE PODM| DETAIL|
SMER OBRABENI = -

X-PRID.NA DOK.V OSE C- B
Z-PRID.NA DOK.V OSE D=| |
RYCHLOST POSUVU F-[50.

SOuUS h_ (POLODOK.
CYKLUS TRUZ. VNEJSIHO POVRCHU)
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) 10:19:38 Pole ozna¢ena pomoci *
Az POL s DR WE VRETENO S : iteln3 '
e | ‘S T jsou vovlltelna a nemusi
i 326390 B L) se vyplriovat.
gs SOUSTRUZENI(POLODOK. VNEJSIHO POVRCHU)- VLOZIT

|\|‘YBE RTE SOFTWAROVE TLACITKO.

[0:CISLO PROGRAMU

+Z

VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

. ok « [-Z]: Rezani se provede ve sméru -Z.

P Smér obrabéni PR .
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

c*  |Rozmér obrobeni nadisto X Rozm,er obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* |Rozmér obrobeni nadisto Z Roszzr obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)
Rychlost fezného posuvu pro meziobrabéni

F Rychlost posuvu (kladna hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atecni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez previsu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

Popis cyklu
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro me-
ziobrabé&ni podél zadané kontury. Usek, jenz
odpovida rozméru obrobeni nadisto, zlstane
neobroben, dokud nebude dosazeno definitivni
kontury. Pokud je ,RYCHLOST POSUVU ME-
ZIOBRABENI“ nastavena jako prvek kontury,
pro obrabéni se pouzije rychlost posuvu me-
ziobrabéni prvku.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatec¢ni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Draha nastroje
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o

CYKLUS [E

SOuUS
TRUZ.

5. SOUSTRUZENI

(POLODOK.
~— VNITRNIHO POVRCHU)

Vnitfni meziobrabéni G1124

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)
X 0.000

Z 326.390

c3

G

REZNE PODM| DETAIL|

SMER OBRABENI P-

-Z

X-PRID.NA DOK.V OSE C-|ﬂ.2 B
Z-PRID.NA DOK.V OSE D=|0.2 B
RYCHLOST POSUVU FJs0.

VRETENO S1 |8

SOUSTRUZENI(POLODOK.VNITRNIHO POVRCHU)- VLOZIT

*

| coin [REELE

N 00000000
T 0000

Pole oznaena pomoci
jsou volitelna a nemusi
se vyplnovat.

SOV
100%

it

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

=l
10:CISLO PROGRAMU
z | sz v:)zn' STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
= Smér obrabéni . [-Z]:.Fieza,m’se provede ve smevru -Z.
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.
¢ |Rozmér obrobeni nadisto X Rozm,er obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)
D* | Rozmér obrobeni nagisto Z Roszer obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)
Rychlost fezného posuvu pro meziobrabéni
F Rychlost posuvu (kladné hodnota)
Detail
Datovy prvek Vyznam
. Vzdalenost mezi surovym kusem a poc¢atecnim bodem obrabéni (bod
L Vzdéalenost v ose X G ew . N ;
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
M Vzdalenost v ose Z Gt ves N N B}
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Z  |Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktudlni polohy do poc¢ate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢ate¢ni hodnota)
* [NEZANOR]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez previsu. (poéate€ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

Popis cyklu
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocateéni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro me-
ziobrabéni podél zadané kontury. Usek, jenz
odpovida rozméru obrobeni nacisto, zlstane

neobroben, dokud nebude dosazeno definitivni
kontury. Pokud je ,RYCHLOST POSUVU ME-
ZIOBRABENI“ nastavena jako prvek kontury,
pro obrabéni se pouzije rychlost posuvu me-
ziobrabéni.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy Z vrati zpét
do polohy ,pocateéni bod nafezavani + vzda-
lenost (M)“ rychloposuvem.

Draha ndstroje
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g 45— 6. SOUSTRUZENI
sous | ||  (PoLopok. ceLa) Meziobrabeéeni celni plochy

CYKLUS | | TRUZ. -— G1125

MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 02205 Pole ozna¢ena pomoci *
D.K UJETI 0 i itelna i

E . [DXUET | . 0 5oV [N woooom jsou volitelna a nemusi

z 326.390 100%  |T 0000 se vyplfiovat.

CCE SOUSTRUZENI(POLODOK.CELA)- VLOZIT | 1

REZNE PODM| DETAIL|

SMER OBRABENI Ex |
X-PRID.NA DOK.V OSE cf
Z-PRID.NA DOK.V OSE [ I
RYCHLOST POSUVU Fs0.

|\-‘YBEF|’T'E SOFTWAROVE TLACITKO.

10:CISLO PROGRAMU

VLOZIT || STORNO
—

X +X
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

P Smér obrabéni

o [-X]: Rezém’ se provede ve sméru -X.
¢ [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

C* Rozmér obrobeni nacdisto X

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* Rozmér obrobeni nacisto Z

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost fezného posuvu pro meziobrabéni
(kladna hodnota)

Detail

Datovy prvek

Vyznam

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocateé¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANOR]: Provede se fez kapsy. (po¢ateéni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez previsu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

Draha nastroje

Popis cyklu

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro me-
ziobrabéni podél zadané kontury. Usek, jenz
odpovida rozméru obrobeni nadisto, zlstane
neobroben, dokud nebude dosazeno definitivni
kontury. Pokud je ,RYCHLOST POSUVU ME-
ZIOBRABENI“ nastavena jako prvek kontury,
pro obrabéni se pouzije rychlost posuvu me-
ziobrabéni.

Poté co byly provedeny fezy vSech diléich
oblasti, nastroj se ve sméru osy Z vrati zpét
do polohy ,pocate¢ni bod nafezavani + vzda-
lenost (M)“ rychloposuvem.
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g b" 7. SOUSTRUZENI
sous | (Bl (VNEJSI DOKONG) Vnéjsi obrobeni nacisto G1126

CYKLUS TRUZ.
MANUAL GUIDE i (CNG_MEMUSER) | coir [EEEEED Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. ) 0 i i : i
. — ‘S 0 SOV | ooosoono jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 - 100% [T 0000 se vyplfiovat.
ga SOUSTRUZENI{VNEJSI DOKONC.)- VLOAT

REZNE PODM|

SMER OBRABENI r-F

RYCHLOST POSUVU F={50.

X-VULE V OSE L=5.

Z-VULE V OSE M={5,

POHYB PRIBELIZENI 2-—|FOH.2 0sY

SMER POSUNUTI REZU 5-|-)(

FREZOVAMNI KAPSY X—-lFHOVED

OBRABENI 5 PRESAHEM Y-—|PROVED

[WBEH‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.
10:CISLO PROGRAMU

-Z +Z VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek Vyznam

« [-Z]: Rezani se provede ve sméru -Z.

P Smér obrabéni * [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna

F Rychlost posuvu hodnota)

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocatecnim bodem obrabéni (bod

L Vzdalenost v ose X pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod

M Vzdalenost v ose 2 pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
V4 Pohyb nabéhu obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

Smér fezu v ose X
S Smeér pfesazeni obrabéni * [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)

X |Podsoustruzenivose X |, |NEZANOR]: Neprovede se fez 2adné kapsy.

* [ZANOR]: Provede se fez previsu. (po¢ate¢ni hodnota)

Y Podsoustruzeni v ose Z Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.
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Popis cyklu
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro ob-
robeni nacisto podél zadané kontury, dokud
nebude dosazeno hotové kontury.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Draha nastroje
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o

CYKLUS

SOuUS
TRUZ.

8. SOUSTRUZENI
IE (VNITRNI DOKONC.)

Vnitrni obrobeni nacisto G1127

MANUAL GUIDE i
OKAMZ POL.

(CNC MEM/USER)

} || DK UJETT VRETENO 51

S

SOUSTRUZENI(VNITRNI DOKONC.)- VLOZIT

REZNE PODM|

SMER OBRABENI
RYCHLOST POSUVU
X-VULE V OSE

ZVULE V OSE

POHYB PRIBLIZENI
SMER POSUNUTI REZU
FREZOVANI KAPSY
OBRABENI S PRESAHEM

r-
R
H —
M
2fponz 05y
six
XPROVED
vIPROVED

Bl o5 Pole ozna¢ena pomoci *

5 . . ] .

0 SOV [N 0000000 jsou vovlltelna a nemusi
Y 1o0% T 0000 se vyplfiovat.

|\|‘YBEFITE SOFTWAROVE TLACITKO.

10:CISLO PROGRAMU

FlM

-Z +Z

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

Smér obrabéni

o [-Z]: Ifiezénl’ se provede ve sméru -Z.
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

Rychlost posuvu

Rychlost fezného posuvu pro obrobeni nadisto
(kladna hodnota)

Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocatecnim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

Smeér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)
* [NEZANOR]: Neprovede se fez Zadné kapsy.

Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANOR]: Provede se fez previsu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.
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Popis cyklu
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro ob-
robeni nacisto podél zadané kontury, dokud
nebude dosazeno hotové kontury.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Draha nastroje
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REZNE PODM|

SMER OBRABENI & x

RYCHLOST POSUVU F-50.

X-VULE V OSE L2,

ZVULE V OSE M.

POHYB PRIBLIZENI zlpoHz 0SY
FREZOVANI KAPSY X-/PROVED

OBRABENI 5§ PRESAHEM Y=| PROVED

g 44— 9. SOUSTRUZENI
sous | || (poxonc. ceLa) Obrobeni ¢elni plochy nacisto
CYKLUS | | TRUZ. -—
G1128
MANUAL GUIDE | {CNC_MEM/USER) Bl 02524 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL loxwen _flveeteno st i litelna i
: e 50000000 jsou volitelna a nemusi
S 0 Tox T o000 se vyplfiovat.

|WBEF|TE SOFTWAROVE TLACITKO.

10:CISLO PROGRAMU

kL|F

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

P Smér obrabéni

o [-X]: Rezém’ se provede ve sméru -X.
¢ [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

F Rychlost posuvu

Rychlost fezného posuvu pro obrobeni nacisto.
(kladna hodnota)

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocatecnim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

V4 Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢ate¢ni hodnota)
* [NEZANOR]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez previsu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.
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Popis cyklu
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro ob-
robeni nacdisto podél zadané kontury, dokud
nebude dosazeno hotové kontury.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocate¢ni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Draha nastroje
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g 10. SOUSTRUZENI
SOUS | |Jiy (OUTER ROUGH AND Vneéjsi hrubovani + obrobeni
CYKLUS | | TRUZ. FINISH) x:
nacisto G1150

MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) Bl 0223 Pole ozna¢ena pomoci *
0 ' itelna i
. . ) 0 SOV | oooooomn jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 - 100% [T 0000 se vyplfiovat.
ga TURNING({OUTER ROUGH & FINISH)- VLOZT TAB ¢

REZNE PODMI DET.’\IL' ED FACE MCl

SMER OBRABENI @z ]

HLOUBKA REZU Q=|5.

POMER HLOUBKY REZU H-I 100.

X-PRID.NA DOK.V OSE C=|2. B

Z-PRID.NA DOK.V OSE D‘I— 2, B

RYCH.POS.VE SM.OB. F2.

RYCH.POS.DO HL.REZU E=|50.

RYCH.POS.REZ.ZDVIHU V-|50. |

RYCH.POS.DOKONC. T=|50.

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
10:CISLO PROGRAMU

-Z +Z VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

P Smér obrabéni

o [-Z]: Ifiezénl’ se provede ve sméru -Z.
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

Q Prisuv

Hloubka kazdého fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

H Mira pfisuvu %

Hloubka pfisuvu je ze 100 % dana pevné (standardni hodnota)
a nelze ji ménit.

c* Rozmér obrobeni nacisto X

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* Rozmér obrobeni nacisto Z

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna
hodnota).

E Posuv zanofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy Z (kladnéa hodnota)

V* | Posuv vynofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru zpétného pohybu obrobku
(kladna hodnota). Posuv vynofeni je pevné obsazen hodnotou
posuvu zanoreni.

T Posuv obrobeni nacdisto

Rychlost posuvu pfi obrobeni nadisto ve sméru poloméru obrobku
(kladna hodnota).
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

K 1. Ubér tfisky

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

W Metoda zvedani

* [POSUVI:
Nastroj se po fezu podél kontury vrati zpét o ,vzdalenost zpétného
pohybu®.

U Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati zpét z obrabéné plochy po kazdém
fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez pfevisu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

N S/bez ¢elniho obrabéni

Specifikuje, zda se provede simultanni pfi¢né obrabeéni.
* [NE VOLNE]: Simultanni pfi¢né obrabéni se neprovede.
Celni obrabéni je nastaveno na NE VOLNE a nelze je ménit.
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T

-efeet
.

- 1 e

Dréha néstroje

Popis cyklu hrubovani

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocatec¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Po fezani ve sméru osy X rychlosti posuvu
(F), jez je dana pro tento smér fezu, nastroj
provede nafezani rychlosti posuvu (E), jez je
dana pro smér nafezavani, do zadané polohy
kontury, pfic¢emz jesté zUstane zachovan roz-
mér obrobeni nagisto ve sméru osy Z.

Pokud je pfedvoleno [POSUV], nastroj provede
fez nejdfive podélné s konturou, a poté se vrati
zpét o hodnotu zpétného pohybu (U) ve sméru
osy X aZ.

Nastroj se pohybuje do po¢ate¢niho bodu na-
fezavani ve sméru osy Z rychloposuvem.

Kroky <2> az <4> se opakuji, dokud nebude
dosazeno nejspodnéjsiho dilu ve sméru osy X.

Pokud jsou jesté k dispozici dalsi kapsy, na-
stroj se umisti na kapsu a zopakuji se kroky
<2> az <4>.

Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,po¢ateéni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.
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Popis cyklu obrobeni nacisto
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocateéni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro ob-
robeni nacisto podél zadané kontury, dokud
nebude dosazeno hotové kontury.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,po¢ateéni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Dréha néstroje
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o

11. SOUSTRUZENI
I% (INNER ROUGH AND

Vnitrni hrubovani + obrobeni

SOuUS
CYKLUS TRUZ. = FINISH X
) naéisto G1151

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) Bl s Pole ozna¢ena pomoci *
lokuzpoL ——~gos) [loKuwen —JIveereno s - itelna '
- e S T jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 Y joow [T oooo se vypliiovat.
23 TURNING(INNER ROUGH & FINISH)- VLOZIT

REZNE PODM)| DETAIL| ED FACE MC|

SMER OBRABENI

HLOUBKA REZU Q-fs.

POMER HLOUBKY REZU H100.

X-PRID.NA DOK.V OSE cz. t

Z-PRID.NA DOK.V OSE D-z. i

RYCH.POS.VE SM.OB. F-{50.

RYCH.POS.DO HL.REZU E-{50.

RYCH.POS.REZ ZDVIHU V{50, i

RYCH.POS.DOKONC. T-[50.

|\|‘YBE RTE SOFTWAROVE TLACITKO.

[0:CISLO PROGRAMU

VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

P Smér obrabéni

o [-Z]: Ifiezénl’ se provede ve sméru -Z.
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

Q Prisuv

Hloubka kazdého fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Mira pfisuvu %

Hloubka pfisuvu je ze 100 % dana pevné (standardni hodnota)
a nelze ji ménit.

c* Rozmér obrobeni nacisto X

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* Rozmér obrobeni nacisto Z

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna
hodnota)

E Posuv zanofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy Z (kladnéa hodnota)

V* | Posuv vynofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru zpétného pohybu obrobku
(kladna hodnota). Posuv vynofeni je pevné obsazen hodnotou
posuvu zanoreni.

T Posuv obrobeni nacdisto

Rychlost posuvu pfi obrobeni nadisto ve sméru poloméru obrobku
(kladna hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

K 1. Ubér tfisky

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

W Metoda zvedani

* [POSUVI:
Nastroj se po fezu podél kontury vrati zpét o ,vzdalenost zpétného
pohybu®.

U Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati zpét z obrabéné plochy po kazdém
fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez pfevisu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.

N S/bez ¢elniho obrabéni

Specifikuje, zda se provede simultanni pfi¢né obrabeéni.
* [NE VOLNE]: Simultanni pfi¢né obrabéni se neprovede.
Celni obrabéni je nastaveno na NE VOLNE a nelze je ménit.
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Draha nastroje

BMEGO Fanuc 31i Turn

Popis cyklu hrubovani

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Po fezani ve sméru osy X rychlosti posuvu
(F) nastroj provede nafezani rychlosti posuvu
(E) do zadané polohy kontury, pficemz jesté
zUstane zachovan rozmér obrobeni nacisto ve
sméru osy Z.

Pokud je pfedvoleno [RYCHPOS], nastroj se
bezprostfedné vrati zpét o hodnotu zpétného
pohybu (U) ve sméru osy X a Z. Pokud je
pfedvoleno [POSUV], nastroj provede fez nej-
dfive podélné s konturou, a poté se vrati zpét
o hodnotu zpétného pohybu (U) ve sméru osy
XalZ.

Nastroj se pohybuje do po¢ate¢niho bodu na-
fezavani ve sméru osy Z rychloposuvem.

Kroky <2> az <4> se opakuji, dokud nebude
dosazeno nejspodnéjsiho dilu ve sméru osy X.

Pokud jsou jesté k dispozici dal$i kapsy, na-
stroj se umisti na kapsu a zopakuji se kroky
<2> az <4>.

Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.
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Popis cyklu obrobeni nacisto
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro ob-
robeni nacisto podél zadané kontury, dokud
nebude dosazeno hotové kontury.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Draha nastroje
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o

& 12. SOUSTRUZENI

Sous IH (FACE ROUGH AND
CYKLUS TRUZ. — FINISH)
MANUAL GUIDE i (GNG_MEMUSER) Ell 0283

Hrubovani ¢elni plochy + obro-
beni nacisto G1152

*

Pole oznaena pomoci

owaro, o ves focuen e s L isou volitelna a nemusi
z 326.390 S 0 o 7 oo se vyplfiovat.
? TURNING({FACE ROUGH & FINISH)- VLOZIT

REZNE PODM| DETAIL|

SMER OBRABENI r-E

HLOUBKA REZU s,

POMER HLOUBKY REZU H{100.

X-PRID.NA DOK.V OSE clo2

Z-PRID.NA DOK.V OSE ooz "

RYCH.POS.VE SM.OB. F450.

RYCH.POS.DO HL.REZU Efao.

RYCH.POS.REZ.ZDVIHU ZE

RYCH.POS.DOKONC. T

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

[0:CISLO PROGRAMU

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

P Smér obrabéni

o [-Z]: Ifiezénl’ se provede ve sméru -Z.
* [+Z]: Rezani se provede ve sméru +Z.

Q Prisuv

Hloubka kazdého fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Mira pfisuvu %

Hloubka pfisuvu je ze 100 % dana pevné (standardni hodnota)
a nelze ji ménit.

c* Rozmér obrobeni nacisto X

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy X. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

D* Rozmér obrobeni nacisto Z

Rozmér obrobeni nacisto ve sméru osy Z. (hodnota poloméru,
kladna hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru obrobku (kladna
hodnota)

E Posuv zanofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy Z (kladnéa hodnota)

V* | Posuv vynofeni

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru zpétného pohybu obrobku
(kladna hodnota). Posuv vynofeni je pevné obsazen hodnotou
posuvu zanoreni.

T Posuv obrobeni nacdisto

Rychlost posuvu pfi obrobeni nadisto ve sméru poloméru obrobku
(kladna hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

K 1. Ubér tfisky

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

W Metoda zvedani

* [POSUVI:
Nastroj se po fezu podél kontury vrati zpét o ,vzdalenost zpétného
pohybu®.

U Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati zpét z obrabéné plochy po kazdém
fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

L Vzdalenost v ose X

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Vzdalenost v ose Z

Vzdalenost mezi surovym kusem a pocate¢nim bodem obrabéni (bod
pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna hodnota).

z Pohyb nabéhu

* [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
obrabéni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

S Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

X Podsoustruzeni v ose X

* [ZANORY]: Provede se fez kapsy. (poc¢atec¢ni hodnota)
* [NEZANORY]: Neprovede se fez zadné kapsy.

Y Podsoustruzeni v ose Z

* [ZANORY]: Provede se fez pfevisu. (po¢ate¢ni hodnota)
Osa Y je pevné dana a nelze ji ménit.
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Draha nastroje

BMEGO Fanuc 31i Turn

Popis cyklu hrubovani

1

Nastroj pojizdi do polohy ,pocatec¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Po fezani ve sméru osy Z rychlosti posuvu
(F) nastroj provede nafezani rychlosti posuvu
(E) do zadané polohy kontury, pficemz jesté
zUstane zachovan rozmér obrobeni nacisto ve
sméru osy X.

Pokud je pfedvoleno [POSUV], nastroj provede
fez nejdfive podélné s konturou, a poté se vrati
zpét o hodnotu zpétného pohybu (U) ve sméru
osy XaZ.

Nastroj se pohybuje do pocateé¢niho bodu na-
fezavani ve sméru osy X rychloposuvem.

Kroky <2> az <4> se opakuji, dokud nebude
dosazeno nejspodnéjsiho dilu ve sméru osy Z.

Pokud jsou jesté k dispozici dal$i kapsy, na-
stroj se umisti na kapsu a zopakuji se kroky
<2> az <4>.

Poté co byly provedeny fezy vSech diléich
oblasti, nastroj se ve sméru osy Z vrati zpét
do polohy ,pocatecni bod nafezavani + vzda-
lenost (M)“ rychloposuvem.
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Popis cyklu obrobeni nacisto
1 Nastroj pojizdi do polohy ,po¢ate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Nastroj provadi fez rychlosti posuvu pro ob-
robeni nacisto podél zadané kontury, dokud
nebude dosazeno hotové kontury.

3 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X vrati zpét
do polohy ,poc¢ate¢ni bod nafezavani + vzda-
lenost (L)“ rychloposuvem.

Draha nastroje
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Zapichovani

* Vnéjsi hrubovani G1130

Vnitfni hrubovani G1131

Hrubovani ¢elni plochy G1132
Vnéjs$i hrubé + jemné G1133

Vnitfni hrubé + jemné G1134

Celni plocha, hrubé + jemné G1135
Vnéjsi obrobeni nacisto G1136

* Vnitfni obrobeni nacisto G1137

e Obrobeni ¢elni plochy nacisto G1138
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REZNE PODM| DETAIL|
ROUGHING TYPE b& CENTER CUT

STRAN.PRID.NA DOK. clos
PRIDAVEK NA DOK.DNA pfos
RYCHLOST POSUVU Fs0.
ODLEHCENI w- NG

g 1. SOUSTR. DRAZKY

< /g (HRUBOVANI A DOK. Zapichovani, vneéjsi hrubovani
CYKLUS | |DRAZKOU VNEJSIHO POVRCHU) G1 1 30
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 10:29:42 Pole oznaena pomocf *
D.K WETI VRETENO 51 [fs] H H A It
R B B | =TT . — St jsou volitelna a nemusi
z 326.390 100% [T 0000 se vyplfiovat.
23 SOUSTR.DRAZKY(VNEJSI HRUBOVANI)- VLOZIT

IWBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
:CISLO PROGRAMU
ala £
STRED | VRSTVA VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

* [STRED]: Hrubovani se provadi na jedné strané, a poté na druhé

P Typ hrubovani strané stfedového bodu.
e [POLOHA]: Hrubovani se provadi pro kazdou polohu.
. |Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto pro boéni plochy zapichu.
C . :
strana (hodnota poloméru, kladna hodnota)
D* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna zapichu.
dno (hodnota poloméru, kladna hodnota)
Rychlost posuvu pro zapichovani ve sméru
F Rychlost posuvu osy nastroje (kladna hodnota)
* [NE]: Zapichovani se neprovadi v procesu vrtani hlubokych dér
W  |Odlomeni tfisek (pocatecni hodnota).

Osa W je pevné dana a nelze ji meénit.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Bezpecna vzdalenost
(vztazna zakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a po¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

\Y Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
obrabéni.
(hodnota poloméru, kladna hodnota)

A Smér pfesazeni obrabéni

Smeér fezu v ose X
e [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
e [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

Popis cyklu vnéjSiho hrubovani
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocatecni bod nare-
zavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Jakmile se nastroj rychloposuvem pohybuje do
stfedu zapichu (ve sméru osy Z), provadi fez

rychlosti posuvu (F) ve sméru osy X, ktera je
definovana pro tento smér obrabéni. Pokud je
zadano vrtani hlubokych dér, nastroj provadi
fez zadané hodnoty vrtani hlubokych dér, za-
timco se mezi cykly vrtani hlubokych dér vrati
zpét ve sméru osy +X.

3 Kdyz nastroj ve sméru osy X (az na rozmér
obrobeni nacisto) dosahne dna zéapichu, vrati
se zpét ve sméru osy +X, provede pfisuv
0 hodnotu fezu pfes Sitku ve sméru osy -Z,
a poté provede fez ve sméru osy X.

Draha nastroje

4 Poté co byl zopakovan krok <3>, pokud neni
dosazeno stény zapichu, nastroj bude obrabét
dalsi sténu.

5 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X zacne do
polohy ,pocate¢ni bod nafezavani + vzdale-
nost (L)“ pohybovat rychloposuvem.
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2. SOUSTR. DRAZKY

. Ik

Zapichovani, vnitfni hrubovani

REZNE PODMI DETAIL|

ROUGHING TYPE b8 CENTER CUT
STRAN.PRID.NA DOK. clos
PRIDAVEK NA DOK.DNA pjos "
RYCHLOST POSUVU Ffs0.
ODLEHCENI W-ODLEHC
HL.ODLEHCENI REZU afos
POMER HLOUBKY REZU Hftoo.
VZDALENDST VYSUNUTI udoz

S- (HRUBOVANI A DOK.
CYKLUS | |DRAZKOU “7 VNITRNIHO POVRCHU) G1 1 31
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | Eoir EEIED Pole ozna¢ena pomoci *
”3 20000000 jsou vovlitelné a nemusi
z 326390 100%  |T 0000 se vyplfiovat.
Cm SOUSTR.DRAZKY (VNITRNI HRUBOVANI)- VLOZIT

|\|'YBEHTE SOFTWAROVE TLACITKO.

10:CISLO PROGRAMU
e E
STRED || VRSTVA VI.OET STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

X Typ hrubovani

* [STRED]: Hrubovani se provadi na jedné strané, a poté na druhé
strané stfedového bodu.
e [POLOHA]: Hrubovani se provadi pro kazdou polohu.

Rozmér obrobeni nadisto,

C*
strana

Rozmér obrobeni nacisto pro boéni plochy zapichu.
(hodnota poloméru, kladna hodnota)

Rozmér obrobeni nacisto,

D dno

Rozmér obrobeni nacisto u dna zapichu. (hodnota poloméru, kladna
hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pro zapichovani ve sméru
osy nastroje (kladna hodnota)

e [NE]: Zapichovani se neprovadi v procesu vrtani hlubokych dér

W  |Odlomeni tfisek (pocatecni hodnota).
* [ANO]: Zapichovani se provadi v procesu vrtani hlubokych dér.
Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces vrtani hlubokych dér
Q Hloubka zdvihu (INCR+) (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Je zadana pouze tehdy, kdyz je pro odlomeni tfisek zadano [ANO].

H Mira pfisuvu %

Poloha je ze 100 % dana pevné a nelze ji ménit.

U Hodnota zdvihu

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
obrabéni v procesu vrtani hlubokych dér. (hodnota poloméru, kladna
hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Bezpecna vzdalenost
(vztazna zakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a po¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

\Y Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
obrabéni.
(hodnota poloméru, kladna hodnota)

A Smér pfesazeni obrabéni

Smeér fezu v ose X
e [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
e [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

Popis cyklu vnitiniho hrubovani
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocatecni bod nare-
zavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Jakmile se nastroj rychloposuvem pohybuje do
stfedu zapichu (ve sméru osy Z), provadi fez
rychlosti posuvu (F) ve sméru osy X, ktera je
definovana pro tento smér obrabéni. Pokud je
zadano vrtani hlubokych dér, nastroj provadi
fez zadané hodnoty vrtani hlubokych dér, za-
timco se mezi cykly vrtani hlubokych dér vrati
zpét ve sméru osy +X.

3 Kdyz nastroj ve sméru osy X (az na rozmér

obrobeni nacisto) dosahne dna zéapichu, vrati
se zpét ve sméru osy +X, provede pfisuv
0 hodnotu fezu pfes Sitku ve sméru osy -Z,
a poté provede fez ve sméru osy X.

Draha nastroje

4 Poté co byl zopakovan krok <3>, pokud neni
dosazeno stény zapichu, nastroj bude obrabét
dalsi sténu.

5 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy X zacne do
polohy ,pocate¢ni bod nafezavani + vzdale-
nost (L)“ pohybovat rychloposuvem.
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& ||,

3. SOUSTR. DRAZKY
: (HRUBOVANI A DOK.

Zapichovani, hrubovani ¢elni

REZNE PODM| DETAIL|

ROUGHING TYPE P8 CENTER CUT
STRAN.PRID.NA DOK. cos
PRIDAVEK NA DOK.DNA pdos
RYCHLOST POSUVU Fs0.
ODLEHCENI W-lODLEHC
HL.ODLEHCENI REZU af2.
POMER HLOUBKY REZU 100.
VZDALENOST VYSUNUTI uos

CYKLUS | |DRAZKOU - CELA
) plochy G1132
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) Bl o550 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. (pes)fokuen  Jfveereno  sify jsou volitelna a nemusi
S 0 sov N 00000000 .
100% [T 0000 se vyplfiovat.

|\I'YBE RTE SOFTWAROVE TLACITKO.

:CISLO PROGRAMU
L. _ _
| L — 0 EA
STRED | VRSTVA \f'l.OE‘l' STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

* [STRED]: Hrubovani se provadi na jedné strané, a poté na druhé

X Typ hrubovani strané stfedového bodu.
e [POLOHA]: Hrubovani se provadi pro kazdou polohu.
. |Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto pro boéni plochy zapichu.
C . :
strana (hodnota poloméru, kladna hodnota)
D* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna zapichu. (hodnota poloméru, kladna
dno hodnota)
Rychlost posuvu pro zapichovani ve sméru
F Rychlost posuvu osy nastroje (kladna hodnota)
e [NE]: Zapichovani se neprovadi v procesu vrtani hlubokych dér
W  |Odlomeni tfisek (pocatecni hodnota).
* [ANO]: Zapichovani se provadi v procesu vrtani hlubokych dér.
Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces vrtani hlubokych dér
Q Hloubka zdvihu (INCR+) (hodnota poloméru, kladna hodnota)
Je zadana pouze tehdy, kdyz je pro odlomeni tfisek zadano [ANO].
H Mira pfisuvu % Poloha je ze 100 % dana pevné a nelze ji ménit.
Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
U Hodnota zdvihu obrabéni v procesu vrtani hlubokych dér. (hodnota poloméru, kladna

hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Bezpecna vzdalenost
(vztazna zakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a po¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

\Y Hodnota zpétného pohybu

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
obrabéni.
(hodnota poloméru, kladna hodnota)

Popis cyklu hrubovani ¢elni plochy
1 Nastroj pojizdi do polohy ,po¢ateéni bod nare-
zavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Jakmile se nastroj rychloposuvem pohybuje do

stfedu zapichu (ve sméru osy X), provadi fez
rychlosti posuvu (F) ve sméru osy X, ktera je
definovana pro tento smér obrabéni. Pokud je
zadano vrtani hlubokych dér, nastroj provadi
fez zadané hodnoty vrtani hlubokych dér, za-
timco se mezi cykly vrtani hlubokych dér vrati
zpét ve sméru osy +Z.

3 Kdyz nastroj ve sméru osy Z (az na rozmér
obrobeni nacisto) dosahne dna zapichu, vra-
ti se zpét ve smeéru osy +Z, provede pfisuv
o hodnotu fezu pres Sitku ve sméru osy -X,
a poté provede fez ve sméru osy Z.

Draha nastroje

4 Poté co byl zopakovan krok <3>, pokud neni
dosazeno stény zapichu, nastroj bude obrabét
dalsi sténu.

5 Poté co byly provedeny fezy vSech dil¢ich
oblasti, nastroj se ve sméru osy Z za¢ne do
polohy ,pocate¢ni bod nafezavani + vzdale-
nost (L)“ pohybovat rychloposuvem.

D61 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

4. SOUSTR. DRAZKY

|_ gy (HRUBOVANI A DOK.
(=] VNEJSIHO POVRCHU)

& ||,

CYKLUS | |DRAZKOU

Soustruzeni zapicht, vnéjsi hru-
bé a jemné G1133
{CNC MEMUSER)

| EOIT | Pole oznagena pomoci *
g san00000 jsou volitelna a nemusf

100% |T 0000 se vyplnovat.
SOUSTR.DRAZKY(HRUBOVANI A DOK_VNEJSIHO POVRCHU)- VLOZIT

MANUAL GUIDE i
OKAMZ POL.

10:36:25

REZNE PDDMl DETAIL|

ROUGHING TYPE b8 CENTER CUT
STRAN.PRID.NA DOK. clos ¢
PRIDAVEK NA DOK.DNA pfos
RYCH.POS.PRO HRUB. Ffao.
RYCH.POS.DOKONC. Eds0.
ODLEHCENI W-[ODLEHC
HL.ODLEHCENI REZU afto.
POMER HLOUBKY REZU 100,

VZDALENOST VYSUNUTI

0:CISLO PROGRAMU
] Ed
STF!ﬂ) VRSTVA VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

X Typ hrubovani

* [STRED]: Hrubovani se provadi na jedné strané, a poté na druhé
strané stfedového bodu.
e [POLOHA]: Hrubovani se provadi pro kazdou polohu.

Rozmér obrobeni nadisto,

C*
strana

Rozmér obrobeni nacisto pro boéni plochy zapichu.
(hodnota poloméru, kladna hodnota)

Rozmér obrobeni nacisto,

D dno

Rozmér obrobeni nacisto u dna zapichu. (hodnota poloméru, kladna
hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pro zapichovani ve sméru
osy nastroje (kladna hodnota)

E Posuv obrobeni nadisto

Rychlost posuvu pro obrobeni nacdisto (kladna hodnota)

Odlomeni tfisek

e [NE]: Zapichovani se neprovadi v procesu vrtani hlubokych dér
(pocatecéni hodnota).
* [ANQ]: Zapichovani se provadi v procesu vrtani hlubokych dér.

Q Hloubka zdvihu (INCR+)

Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces vrtani hlubokych dér
(hodnota poloméru, kladna hodnota)
Je zadana pouze tehdy, kdyz je pro odlomeni tfisek zadano [ANO].

H Mira pfisuvu %

Poloha je ze 100 % dana pevné a nelze ji ménit.

U Hodnota zdvihu

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
obrabéni v procesu vrtani hlubokych dér. (hodnota poloméru, kladna
hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Bezpecna vzdalenost
(vztazna zakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a po¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

K Koncova poloha obrabéni

e [STRED]: Pfi obrobeni nacisto se provede obrabéni obou stran
zapichu vlevo a vpravo rovhomeérné.

e [ROH]: Provede se po sobé obrabéni jedné boc¢ni plochy a celého
dna zéapichu, a poté se provede obrabéni druhé bo¢ni strany pouze
pfi obrobeni nadisto.

A Smér pfisuvu

Smér fezu v ose X
* [SMER-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [SMER+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

Popis cyklu soustruzeni zapicht, hrubovani
a obrobeni nacisto

Detaily ohledné drahy nastroje si zjistéte z pfi-
slusnych popisu ke hrubovani a obrobeni nagisto.
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CYKLUS

G-
DRAZKOU

r2

5. SOUSTR. DRAZKY

(HRUBOVANI A DOK.
= VNITRNIHO POVRCHU)

hrubé a jemné G1134

MANUAL GUIDE i
OKAMZ POL.

[CNC MEM/USER)

DK LWETI VRETENO S1 |(8l

S0USTR.DRAZKY (HRUBOVANI A DOK.VNITR.POVRCHU)- VLOZAT

N 00000000
0000

10:37:26

SOV
100% T

S 0 se vyplfiovat.

Soustruzeni zapichd, vnitini

Pole oznaena pomoci *
jsou volitelna a nemusi

REZNE PODM| DETAIL|

ROUGHING TYPE P8 CENTER CUT
STRAN.PRID.NA DOK. cos ¢
PRIDAVEK NA DOK.DNA pfos
RYCH.POS.PRO HRUB. Ffao.
RYCH.POS.DOKONC. Edso.
ODLEHCENI W-[ODLEHC
HL.ODLEHCENI REZU afto.
POMER HLOUBKY REZU 100.
VZDALENOST VYSUNUTI ufs.

0:CISLO PROGRAMU
] Ed
STF!ﬂ) VRSTVA VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

* [STRED]: Hrubovani se provadi na jedné strané, a poté na druhé

dno

X Typ hrubovani strané stfedového bodu.
e [POLOHA]: Hrubovani se provadi pro kazdou polohu.
. |Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto pro boéni plochy zapichu.
C . :
strana (hodnota poloméru, kladna hodnota)
D* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u dna zapichu. (hodnota poloméru, kladna

hodnota)

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pro zapichovani ve sméru
osy nastroje (kladna hodnota)

E Posuv obrobeni nadisto

Rychlost posuvu pro obrobeni nacdisto (kladna hodnota)

e [NE]: Zapichovani se neprovadi v procesu vrtani hlubokych dér

w Odlomeni tfisek (pocatecéni hodnota).

* [ANQ]: Zapichovani se provadi v procesu vrtani hlubokych dér.

Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces vrtani hlubokych dér
Q Hloubka zdvihu (INCR+) (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Je zadana pouze tehdy, kdyz je pro odlomeni tfisek zadano [ANO].
H Mira pfisuvu % Poloha je ze 100 % dana pevné a nelze ji ménit.

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
U Hodnota zdvihu obrabéni v procesu vrtani hlubokych dér. (hodnota poloméru, kladna

hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Bezpecna vzdalenost
(vztazna zakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a po¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

K Koncova poloha obrabéni

e [STRED]: Pfi obrobeni nacisto se provede obrabéni obou stran
zapichu vlevo a vpravo rovhomeérné.

e [ROH]: Provede se po sobé obrabéni jedné boc¢ni plochy a celého
dna zéapichu, a poté se provede obrabéni druhé bo¢ni strany pouze
pfi obrobeni nadisto.

A Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
* [SMER-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [SMER+X]: Rezani se provede ve sméru +X.

Popis cyklu soustruzeni zapicht, hrubovani
a obrobeni nacisto

Detaily ohledné drahy nastroje si zjistéte z pfi-
slusnych popisu ke hrubovani a obrobeni nagisto.
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o

6. SOUSTR. DRAZKY

~ Ve ”y - (-] d ”
S- E (HRUBOVANI A DOK. cELA) | Soustruzeni zapichu, celni plo-
CYKLUS | |DRAZKOU — ~ . ,
cha, hrubé a jemné G1135

MANUAL GUIDE i (CNG_MEMUSER) | coir [EEEEED Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. ) o i i 5 i
. — ’ ‘S 0 SOV | ooseoono jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 — 100% [T 0000 se vyplfiovat.
ga SOUSTR.DRAZKY (HRUBOVANI CELA)- VLOZIT

REZNE PODMI DETAIL|

ROUGHING TYPE b8 CENTER CUT

STRAN.PRID.NA DOK. C—|— 0.5 |

PRIDAVEK NA DOK.DNA bjos

RYCH.POS.PRO HRUB. F=|30.

RYCH.POS.DOKONC. E-|50.

ODLEHCENI W=|ODLEHC

HL.ODLEHCENI REZU 0.-|. 10.

POMER HLOUBKY REZU H{i00.

VZDALENOST VYSUNUTI U={5.

[WBER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.
10:CISLO PROGRAMU

[ [

e | %
STRED || VRSTVA VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

X Typ hrubovani

* [STRED]: Hrubovani se provadi na jedné strané, a poté na druhé
strané stfedového bodu.
e [POLOHA]: Hrubovani se provadi pro kazdou polohu.

Rozmér obrobeni nadisto,

C*
strana

Rozmér obrobeni nacisto pro boéni plochy zapichu.
(hodnota poloméru, kladna hodnota)

Rozmér obrobeni nacisto,

D dno

Rozmér obrobeni nacisto u dna zapichu. (hodnota poloméru, kladna
hodnota)

Posuv hrubovani

Rychlost posuvu pro hrubovani (kladna hodnota)

E Posuv obrobeni nadisto

Rychlost posuvu pro obrobeni nacdisto (kladna hodnota)

e [NE]: Zapichovani se neprovadi v procesu vrtani hlubokych dér

w Odlomeni tfisek (pocatecéni hodnota).
* [ANQ]: Zapichovani se provadi v procesu vrtani hlubokych dér.
Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces vrtani hlubokych dér
Q Hloubka zdvihu (INCR+) (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Je zadana pouze tehdy, kdyz je pro odlomeni tfisek zadano [ANO].

H Mira pfisuvu %

Poloha je ze 100 % dana pevné a nelze ji ménit.

U Hodnota zdvihu

Vzdalenost, o kterou se nastroj po kazdém kroku vrati zpét od plochy
obrabéni v procesu vrtani hlubokych dér. (hodnota poloméru, kladna
hodnota)
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Bezpecna vzdalenost
(vztazna zakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a po¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

K Koncova poloha obrabéni

e [STRED]: Pfi obrobeni nacisto se provede obrabéni obou stran
zapichu vlevo a vpravo rovhomeérné.

e [ROH]: Provede se po sobé obrabéni jedné boc¢ni plochy a celého
dna zéapichu, a poté se provede obrabéni druhé bo¢ni strany pouze
pfi obrobeni nadisto.

Popis cyklu soustruzeni zapicht, hrubovani
a obrobeni nacisto

Detaily ohledné drahy nastroje si zjistéte z pfi-
slusnych popisu ke hrubovani a obrobeni nagisto.
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g 7. SOUSTR. DRAZKY
s- P (VNEJSI DOKONC)) Zapichovani, vneéjsi obrobeni
CYKLUS | |DRAZKOU v
nacCisto G1136

MANUAL GUIDE | ([CNC MEWUSER) El o Pole oznac¢ena pomoci *
o — T ), jsou volitelna a nemus
Z 326.390 Y qo0% |T 0000 se vyplnovat.
? SOUSTR.DRAZKY(VNEJSI DOKONG.)- VLOZIT

REZNE PODM|

RYCHLOST POSUVU B2 | ;:

VULE L15.

DOBA PRODLEVY P2.

POHYB PRIBLIZENI Z-|poH.2 0SY

POLOHA KONCE OBRAB. K=|STHED

Q.

SMER POSUNUTI REZU -R=|SMEFI—X

Ti.
|ZﬁDE.ITE CISLICE. (MM/MIN, MM/REV, INCH/MIN, INCH/REV) r ¥
10:CISLO PROGRAMU [
kel | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rychlost posuvu pro obrobeni nacisto ve sméru osy nastroje (kladna

F |Rychlost posuvu hodnota)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zdpichu a pocate¢nim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

Bezpelné vzdalenost
(vztaznéa zéakladna)

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.

P Doba prodievy (v sekundach, kladna hodnota)

¢ [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ateé¢niho bodu obra-
Z Pohyb nabéhu béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

e [STRED]: Pfi obrobeni nacisto se provede obrabéni obou stran
K Koncova poloha obrabéni  |zapichu vlevo a vpravo rovhomérné.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

Smér fezu v ose X
A Smér pfesazeni obrabéni * [SMER-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [SMER+X]: Rezani se provede ve sméru +X.
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Draha nastroje

Popis cyklu vnéjSiho obrobeni nacisto

1

Nastroj pojizdi do polohy ,poc¢ate¢ni bod
nafezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposu-
vem.

Pokud je [STRED] definovan jako koncova
poloha obrabéni, nastroj provede nafezani
rychlosti posuvu obrobeni nacisto do jedné
ze stén zapichu a bude pokraovat v fezu ke
stfedu zapichu (ve sméru osy Z). Po vraceni
zpét ve sméru osy X nastroj provede stejny
proces fezu na druhé sténé zapichu.

Nastroj se pohybuje do polohy ,po¢ate¢ni bod
nafezavani + vzdalenost (L)“ ve sméru osy X
rychloposuvem.
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8. SOUSTR. DRAZKY

e s- ['7;. (VNITRNI DOKONGC.) Zapichovani, vnitini obrobeni

CYKLUS | |DRAZKOU

nacisto G1137

Bl oo Pole ozna¢ena pomoci *

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)
E T S 0 SOV [N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 100%  |T 0000 se vyplnovat.
23 SOUSTR.DRAZKY(VNITRNI DOKONC.)- VLOZIT

REZNE PODM|

RYCHLOST POSUVU &= 20.

VULE L-415.

DOBA PRODLEVY P={2.

POHYB PRIBLIZENI Z—II’OH.Z oSy

POLOHA KONCE OBRAB. K=|STFIED

SMER POSUNUTI REZU HSMER—K

|ZADE..ITE CISLICE. (MM/MIN, MMREV, INCH/MIN, INCH/REV) r g

-CISLO PROGRAMU |
=] | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pro obrobeni nadisto ve sméru osy nastroje (kladna
hodnota)

Bezpecéna vzdalenost
(vztazna zékladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zapichu a pocateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z  |Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Néstroj se z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

K Koncova poloha obrabéni

e [STRED]: Pfi obrobeni nacisto se provede obrabéni obou stran

zapichu vlevo a vpravo rovhomeérné.
e [ROH]: Provede se po sobé obrabéni jedné boc¢ni plochy a celého
dna zapichu, a poté se provede obrabéni druhé boéni strany pouze

pfi obrobeni nacisto.

A Smeér pfesazeni obrabéni

Smeér fezu v ose X
* [SMER-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
* [SMER+X]: Rezani se provede ve sméru +X.
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Draha nastroje, stfedovy bod

Draha nastroje, roh

Popis cyklu vnitiniho obrobeni nacisto
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-

fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

Pokud je [STRED] definovan jako koncova
poloha obrabéni, nastroj provede narezani
rychlosti posuvu obrobeni nacisto do jedné
ze stén zapichu a bude pokracovat v fezu ke
stfedu zapichu (ve sméru osy Z). Po vraceni
zpét ve sméru osy X nastroj provede stejny
proces fezu na druhé sténé zapichu.

Pokud je [ROH] definovan jako koncova po-
loha obrabéni, nastroj provede nafezani od
stény ke dnu ve sméru osy -Z a vrati se zpét
o vzdalenost zpétného pohybu ve sméru X
a Z a nasledné ve sméru osy X. Poté nastroj
spusti obrabéni na druhé sténé zapichu, bude
pokracovat v fezu na dné zapichu, a poté se
vrati zpét o vzdalenost zpétného pohybu ve
sméru osy X a Z.

Nastroj se vrati zpét do polohy ,poc¢ate¢ni bod
nafezavani + vzdalenost (L)“ ve sméru osy X
rychloposuvem.

Nastroj najede rychloposuvem do polohy ,po-
¢ate¢ni bod nafezavani + vzdalenost (M)“ ve
sméru osy Z, a poté se vysune z obrobku.
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g 9. SOUSTR. DRAZKY
s- E (DOKONG. CELA) Obrobeni ¢elni plochy nacisto

CYKLUS | |DRAZKOU - G1 1 38
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | coir KCEREY Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. 0 i itelna i
. — ‘S 0 SOV [N 0000000 jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 100% [T 0000 se vyplfiovat.
g’a SOUSTR.DRAZKY (DOKONC.CELA J- VLOZIT

REZNE PODM|

RYCHLOST POSUVU S 20. ;2

VULE L={15.

DOBA PRODLEVY P—lE.

POHYB PRIBLIZENI Z=|POH.2 sy

POLOHA KONCE OBRAB. K=|STHED

al.
T1. ;

[ZADEJTE CISLICE. (MWMIN, MMREV, INCH/MIN, INCH/REV) r !

10:CISLO PROGRAMU |
PR | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO

Obsluha obrabéni

Datovy prvek

Vyznam

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu pro obrobeni nacisto ve sméru osy nastroje (kladna
hodnota)

Bezpelné vzdalenost
(vztaznéa zéakladna)

Vzdalenost mezi vnéjSim povrchem zdpichu a pocate¢nim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

P Doba prodlevy

Doba prodlevy, kdyz nastroj dosahne dna zapichu.
(v sekundach, kladna hodnota)

Z  |Pohyb nabéhu

¢ [2 OSY]: Nastroj se z aktualni polohy do po¢ateé¢niho bodu obra-
béni pohybuje zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X.
Poloha je pevné dana a nelze ji ménit.

K Koncova poloha obrabéni

e [STRED]: Pfi obrobeni nacisto se provede obrabéni obou stran
zapichu vlevo a vpravo rovnomérné.

e [ROH]: Provede se po sobé obrabéni jedné boc¢ni plochy a celého
dna zapichu, a poté se provede obrabéni druhé bo¢ni strany pouze
pfi obrobeni nacisto.
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Popis cyklu obrobeni ¢elni plochy nacisto
1 Nastroj pojizdi do polohy ,pocate¢ni bod na-
fezavani + vzdalenost (L, M)“ rychloposuvem.

2 Pokud je [STRED] definovan jako koncova
poloha obrabéni, nastroj provede nafezani
rychlosti posuvu obrobeni nacisto do jedné
ze stén zapichu a bude pokracovat v fezu ke
stfedu zapichu (ve sméru osy X). Po vraceni
zpét ve sméru osy Z nastroj provede stejny
proces fezu na druhé sténé zapichu.

3 Pokud je [ROH] definovan jako koncova po-
loha obrabéni, nastroj provede nafezani od
stény ke dnu ve sméru osy X a vrati se zpét
o vzdalenost zpétného pohybu ve sméru X
a Z a nasledné ve sméru osy X. Poté nastroj
spusti obrabéni na druhé sténé zapichu, bude
pokracovat v fezu na dné zapichu, a poté se
vrati zpét o vzdalenost zpétného pohybu ve
sméru osy X a Z.

Draha nastroje, stfedovy bod

4 Nastroj se vrati zpét do polohy ,po¢ateéni bod
nafezavani + vzdalenost (L)“ ve sméru osy
Z rychloposuvem.

Draha nastroje, roh
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Soustruzeni zavitu
* Vngjsi G1140

! ! e Vnitini G1141
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ﬂ 1. ZAVITOVANI

ZAVITO- (VNEJSI) Vnéjsi soustruzeni zavitu G1140
CYKLUS | |VANI
MANUAL GUIDE i (CNG_MEMUSER) | coir IR Pole ozna¢ena pomoci *
ERiEEE “”f““ T 10 000000 jsou volitelna a nemusi
z 326.390 - 100% [T 0000 se vyplfiovat.
ga ZAVITOVANI{VNEJSI)- VLOZT TAB ¢

REZNE PODM| DETALL |

METODA OBRABENI (U8 JEDN.KO.MN
THREADING DIRECTION Bfz
PRID.NA DOKONC. c.,o_f,i-
CISLO DOKONCOVANI Kfao
TYP REZU S-HLOUB.REZU
HLOUBKA REZU afs.

[WBEFlTE SOFTWAROVE TLACITKO.

10:CISLO PROGRAMU |

VIIVIIVIIVIIV

JEDNK | OBEK || STUP.K | JEDN.H | OBE H.
— —

Obsluha obrabéni

Datovy prvek Vyznam

¢ [JEDN.Q] (jednostranné obrabéni): Konstantni hodnota fezu, jednostranny fez.

¢ [STRED.Q] (stfedové obrabéni): Konstantni hodnota fezu, oboustranné obrabéni.

e [TAMZPET.O] (obrdbéni tam a zpét): Konstantni hodnota fezu, oboustranné
fezani zavitu tam a zpét.

¢ [JEDN.H] (jednostranné obrabéni, hloubka): Konstantni hloubka fezu, jed-
nostranné obrabéni.

¢ [STRED.H] (stfedové obrabéni, hloubka): Konstantni hloubka fezu, oboustranné
obrabéni.

e [TAMZPET.H] (obrabéni tam a zpét, hloubka): Konstantni hloubka fezu,
oboustranné fezani zavitu tam a zpét.

W Metoda obrabéni

Rychlost fezani * [-Z]: Rezéni ve sméru -Z.
B b P .
zavitu e [+Z]: Rezani ve sméru +Z.
. |Rozmér obrobeni |Rozmér obrobeni nacisto pro fezani zavitu ve sméru osy X.
C "y . )
nadisto (hodnota poloméru, kladna hodnota).
K* Pocet pruchodu Pocet procesl obrabéni nacisto (kladna hodnota).

obrobeni nadisto

¢ [CISLO]: Pocet fezl zavitu.

S Typ prisuvu » [HLOUBKA]: Rezani zavitu pomoci prvni hodnoty fezu.

Pocet fezl pro hrubovani zavitd (max. 999, kladna hodnota).

Pocet fez(l obrabéni nadisto je zohlednén. Pfi oboustranném fezani zavitu tam
P Pocet pfisuvl a zpét je nutno zadat sudy pocet fezl. U lichého poctu fezl se provede pouze
jeden dodatecny oboustranny proces fezani zavitu tam a zpét.

Tento parametr je dostupny pouze u typu [CISLO].

Hloubka fezu na proces hrubovani zavitu (hodnota polomeéru, kladna hodnota).

Pfisuv e . N . s e
Q Pocet fezu je urCen hloubkou fezu a zpusobem obrabéni.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.

D Vzdalenost od povrchu

Vzdalenost mezi hfebenem zavitu a poéate¢nim bodem obrabéni
(bod pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hod-
nota).

L Nabéh zavitu

Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem zavitu a poc¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

M Vybéh zavitu

Vzdalenost mezi koncovym bodem zavitu a koncovym bodem
procesu fezani zavitu ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Y Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
e [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
e [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.
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Rezani vnéjsiho zavitu

BMEGO Fanuc 31i Turn

Popis cyklu

1 Nastroj provadi pojezd do polohy ,pocatec¢ni
bod zavitu + vzdalenost od povrchu (D ve
sméru osy X)“ a vzdalenost od vstupu zavitu
(L ve sméru osy Z) rychloposuvem.

2 Rezani zavitu se provadi zadanym zptsobem
obrabéni. Koncovy bod procesu fezani zavitu
ve sméru osy Z je od koncového bodu zavitu
vzdalen o vzdalenost od vystupu zavitu.

3 Pokud je jako typ fezu zadano [CISLO], proces
fezani zavitu se provadi tak ¢asto, jak je za-
dana hodnota v poli [CISLO]. Pokud je defino-
vana [HLOUBKA], v prvnim kroku se provede
pfisuv o tuto hodnotu a proces fezani zavitu
se bude provadét, dokud nebude dosazeno
definované kontury zavitu.

4 Poté co byly provedeny fezy vSech dil€ich
oblasti, nastroj provede pojezd ve sméru osy
X do polohy ,pocate¢ni bod nafezavani +
vzdalenost (L)“ rychloposuvem.
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Detailni pohled na zplisob obrabéni
1 [JEDN.Q] (jednostranné obrabéni): Konstantni
hodnota fezu, jednostranny fez

A F'y A
d=D

h 4

d=D (n)

u ¥

2 [STRED.O] (stfedové obrabéni): Konstantni
hodnota fezu, oboustranné obrabéni

H = vyska hrotu zavitu, D = hodnota fezu, u =
rozmér obrobeni nadisto

3 [TAMZPET.O] (obrabéni tam a zpét): Kon-
stantni hodnota fezu, oboustranné fezani
zavitu tam a zpét

4 'y 'y F Fy
‘Ld1=D
o
r dn-1 dn
h H
v
d_, =D (n-2)
d,, = (D(/(n-2) + V/(n)))/2
d, =D v(n)
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Upozornéni: !

V zavislosti na minimalni hodnoté fezu se
muze byt zadany pocet fezU nadmeérné vel-
ky. V tomto pfipadé se fezani zavitu provadi
s mensim poctem, nez je zadany pocet fezu.
Skutec¢né provedeny pocet fezl se muze
v dlsledku pocetni chyby lisit od zadaného
poctu fezu.
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4 [JEDN.H] (jednostranné obrabéni, hloubka):
Konstantni hloubka fezu, jednostranné obrabéni

F F 3
D

k. &

A
D

v H

— —a

D

h

_ ¥
{ u v
+

5 [STRED.H] (stfedové obrabéni, hloubka): Kon-
stantni hloubka fezu, oboustranné obrabéni

6 [TAMZPET.H] (obrabéni tam a zpét, hloubka):
Konstantni hloubka fezu, oboustranné fezani
zavitu tam a zpét

PR

>
P
>

o

Sl o
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ﬂ 2. ZAVITOVANI
ZAVITO- E (VNITRNI) Vnitrni soustruzeni zavitu G1141
CYKLUS | |VANI —
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | coir KCEERE Pole ozna¢ena pomoci *
“W'pc" - 2 20000000 jsou volitelnd a nemusi
z 326.390 S 0 o [t o se vyplfiovat.
ga ZAVITOVANI{VNITRNI}- VLOZAT TAB ¢
REZNE PODM| DETALL|
METODA OBRABENI LB JEDN.KO.MN
THREADING DIRECTION Bz
PRID.NA DOKONC. cfo2z
CISLO DOKONCOVANI K=|3. |
TYP REZU S-[HLOUB.REZU
HLOUBKA REZU afs.
[WBER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.
I0:CISLO PROGRAMU |
_.E_DN.I( OBEK | STUPK | JEDNH | OBE H. STUP.H VL_OZIT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
¢ [JEDN.Q] (jednostranné obrabéni): Konstantni hodnota fezu, jednostranny fez.
¢ [STRED.O] (stfedové obrabéni): Konstantni hodnota fezu, oboustranné obrabéni.
¢ [TAMZPET.O] (obrabéni tam a zpét): Konstantni hodnota fezu, oboustranné
fezani zavitu tam a zpét.
W Metoda obraba&ni o [JEDN.H], (jedf\o§tr:anne obrabéni, hloubka): Konstantni hloubka fezu, jed-
nostranné obrabéni.
¢ [STRED.H] (stfedové obrabéni, hloubka): Konstantni hloubka fezu, oboustran-
né obrabéni.
e [TAMZPET.H] (obrabéni tam a zpét, hloubka): Konstantni hloubka fezu,
oboustranné fezani zavitu tam a zpét.
Rychlost fezani * [-Z]: Rezéni ve sméru -Z.
B 2 L .
zavitu e [+Z]: Rezani ve sméru +Z.
. |Rozmér obrobeni Rozmér obrobeni nacisto pro fezani zavitu ve sméru osy X.
C " y )
nacisto (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. | Pocet prichodu N . I .
K S Pocet procesu obrabéni nacisto (kladna hodnota).
obrobeni nacisto
S T Hsuvu ¢ [CISLO]: Pocet fezl zavitu.
ypp * [HLOUBKA]: Rezani zavitu pomoci prvni hodnoty fezu.
Pocet fezl pro hrubovani zavitd (max. 999, kladna hodnota).
Pocet fezll obrabéni nacisto je zohlednén. Pfi oboustranném Fezani zavitu
P Pocet pfisuvl tam a zpét je nutno zadat sudy pocet fezl. U lichého poctu fezl se provede
pouze jeden dodate¢ny oboustranny proces fezani zavitu tam a zpét.
Tento parametr je dostupny pouze u typu [CISLO].
o Hloubka fezu na proces hrubovani zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Q Prisuv W y . s
Pocet fezu je uren hloubkou fezu a zplsobem obrabéni.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.

D Vzdalenost od povrchu

Vzdalenost mezi hfebenem zavitu a poéate¢nim bodem obrabéni
(bod pfiblizeni) ve sméru osy X (hodnota poloméru, kladna hod-
nota).

L Nabéh zavitu

Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem zavitu a poc¢ateénim bodem
obrabéni (bod pfiblizeni) ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

M Vybéh zavitu

Vzdalenost mezi koncovym bodem zavitu a koncovym bodem
procesu fezani zavitu ve sméru osy Z (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Y Smér pfesazeni obrabéni

Smér fezu v ose X
e [-X]: Rezani se provede ve sméru -X.
e [+X]: Rezani se provede ve sméru +X.
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Vrtani

e Navrtavani G1100

Vrtani G1101

Rezani vnitiniho zavitu G1102
Vystruzovani G1103
Vyvrtavani G1104
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ﬁ oor | ([ v Navrtavani G1100

CYKLUS | |DIRY

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | c0 EEEGRE Pole oznac¢ena pomoci *
T — I ] : itelna '
X - S 0 SOV [N oooooooo jsou volitelnd a nemusi
Z 326.390 M 1w0% |7 0000 se vyplnovat.
23 NAVRTAVANI- VLOZIT TAB ¢

REZNE pom| r*omrwvsq

VULE c-E

RYCHLOST POSUVU F-[50.

DOBA PRODLEVY P2, &

POHYB PRIBLIZENI Z-{POH.2 OSY

|ZADE.TE CISLICE. (MM, INCH)

10:CISLO PROGRAMU [
=] =0 BE4
ZMNKUR \H.OET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R

C Bezpecna vzdalenost (hodnota poloméru, kladna hodnota).

F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota).

P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).

e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
Z Pohyb nabéhu obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.

Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Souradnice Z povrchu obrobku.
L Efc;]:;)a vrani (vztazna za- Hloubka otvoru (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
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ﬁ oo | [ 2 e Vrtani G1101

CYKLUS | |DIRY

REZNE PODMI POLOHA/VEL| DETAIL|

HL.ODLEHCENI REZU o
GO PAST AMOUNT SET H-INOTHING

VULE cfeo.
RYCHLOST POSUVU F-/50.

DOBA PRODLEVY pd2. 0
POHYB PRIBLIZENI 7-{POH.2 OSY

MANUAL GUIDE | (CNG MEM/USER) Bl 022 Pole oznagena pomoci *
OKAMZ POL. (ABS.) o i i A i
. _— ) 0 SOV | oooooomn jsou vovl|telna a nemusi
z 326.390 _~  100% |1 0000 se vypliovat.

ga VRTANI- VLOAT TAB ¢

ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

:CISLO PROGRAMU |

Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
Q* |Hloubka zdvihu (INCR+) Hloubka fezu na proces vrtani (hodnota poloméru, kladné hodnota).
Nastaveni hloubky vrtani:
¢ [NIC]: Hloubka otvoru vztazena ke stopce nastroje
H Nastaveni hodnoty drahy ¢ [NASTUP]: Hloubka otvoru vztazena ke hrotu nastroje
Pro nastaveni [NASTUP] jsou v detailech k dispozici parametry U,
V, K, jakoz i funkéni tlac¢itko [VYPOC].
c Bezpedna vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
P (hodnota poloméru, kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota).
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
Z Pohyb nabéhu obrabéni zarover ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Souradnice Z povrchu obrobku.
L z:{;’:;)a vrtani (vztazna za- Hloubka otvoru (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
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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
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv
U Prdmér nastroje Zadani priméru nastroje

Uhel bfitu Zadani uhlu bfitu
K Pfebéh (INCR+) Zadani pfebéhu

Upozornéni: <

Pro parametry A,S,D a E v ¢asti ,Detail“pro
vSechny vrtaci cykly plati:

Musi byt zapsany vSechny 4 parametry, jak-
mile je vyplnéno pouze jedno z téchto poli.
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ef OBR. E‘ 3. ZAVITOVANI Rezani vnitiniho zavitu G1102
CYKLUS | |DIRY
MANUAL GUIDE | (NG MEM/USER) El o6 Pole oznagena pomoci *
’3 20000000 jsou volitelnd a nemusi
z 326.390 R 100%  |T 0000 se vyplhovat.
ga ZAVITOVANI- VLOZIT TAB
REZNE PODMI POLOHA/VEL| DETAIL|
TYP OBRABENI L8 NORMAL
TYP ZAVITNIKU F!=| PLOVOU.ZAV
STOUPANI ZAVITU ofa.
VULE C-—|50.
DOBA PRODLEVY P,
POHYE PRIBLIZENI z{POHz 05Y
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
:CISLO PROGRAMU
NORMAL| ZPET VI._OET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
ok ¢ [NORMAL]: Normalni fezani vnitiniho zavitu (pravotoCivy zavit)
W | Typ obrabéni « [DOZADU]: Rezani levotodivého vnitiniho zavitu
R Tvp Zavitu J [VYROVN]:vﬁezém' zavitu s vyrovnavacim skli¢idlem.
yp e [ST-ZAV]: Rezani zavitu bez vyrovnavaciho sklicidla.
D Stoupani zavitu Stoupani zavitniku (hodnota poloméru, kladna hodnota).
C Bezpe&na vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
P (hodnota poloméru, kladna hodnota).
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ateéniho bodu
Z Pohyb nabéhu obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Souradnice Z povrchu obrobku.
L Ef;::)a vrtani (vztazna za- Hloubka otvoru (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
Detail
Datovy prvek Vyznam
- y e [VRET1]: Hlavni vieteno
Q  |Cislo vietena « [VRET2]: Protiveteno
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:— 4. VYSTRUZOVANI

Vystruzovani G1103

MANUAL GUIDE i

REZNE PODM| POLOHA/VEL| DETAIL|

VULE

(CNC MEM/USER)

RYCHLOST POSUVU
DOBA PRODLEVY
POHYE PRIBLIZENI

Z—-I POH.2 O5Y

DK LJET VRETENO S1 (8]

Bl 01929

N 00000000
T 0000

Pole ozna¢ena pomoci *
jsou volitelna a nemusi
se vyplnovat.

S0V
_0 100%

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

:CISLO PROGRAMU |
\—:l:l = | %
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
c Bezpedna vzdélenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
(hodnota poloméru, kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢atec¢niho bodu
Z Pohyb nabéhu obrabéni zarover ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Souradnice Z povrchu obrobku.
L Ef;::)a vrtani (vztazna za- Hloubka otvoru (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
Detail
Datovy prvek Vyznam
A* | Pocatecni hloubka fezu Pro poc¢atecni hloubku fezu A plati po€ate¢ni posuv S
S* |Pocatecéni posuv
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv
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ﬁ oor, | o= o vrvemavan Vyvrtavani G1104

CYKLUS | |DIRY

MANUAL GUIDE | (ONG MEMUSER) Bl 5o Pole ozna¢ena pomoci *
lowwzroL sy floxwen —Jveerevo 5[l i itelna '
. _— ’ s 0 SOV | oooooomn jsou volitelna a nemusi
z 326.390 _ 100% | 0000 se vyplfiiovat.
? VYVRTAVANI- VLOZIT TAB ¢

REZNE Ponul FOLOH.&NEL' DET!\IL'

VULE c-

RYCHLOST POSUVU F30.

DOBA PRODLEVY F’—l e B

POHYE PRIBLIZENI z-|PoH.2 0sY

ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

:CISLO PROGRAMU |

Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
c Bezpedna vzdélenost Vzdalenost mezi povrchert\ obrobku a polohou R
(hodnota poloméru, kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ateéniho bodu
Z Pohyb nabéhu obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Souradnice Z povrchu obrobku.
L Elf;:;)a vrtani (vztazna za- Hloubka otvoru (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
Detail
Datovy prvek Vyznam
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv
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Tvar

-' ¢ Kontura obrabéna soustruzenim

D93 BMGO Fanuc 31i Turn



ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

F 1. SOUSTRUZENY TVAR
SOUST. b V ROVINE ZX Kontura obrabéena soustruzenim
TVAR TVAR G1 450
MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) Il 105558
okwzeoL s [[DRwen_ Jveerevo i 8
b SOUSTRUZENY TVAR V ROVINE ZX- VLOZIT
M5
POCAT.BOD- VLOZIT
40
PRVEK| 9
POCATECNI BOD DX ox-[
POCATECNI BOD Z Zfo.
1. Q1.
o. T1. ;
|ZADEJTE CISLICE. . MO.

:CISLO PROGRAMU [

=] =]
ZMNKUR

=

0K

STORNO

=

Pocatec¢ni bod, vlozeni

Datovy prvek

Vyznam

DX |Pocateéni bod DX

Souradnice X pocate¢niho bodu kontury.

Z Pocatec¢ni bod v ose Z

Soufadnice Z pocateéniho bodu kontury.

Upozornéni: ?

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se pii zméné
nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat.
To plati pro cykly G1451 az G1456.

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 G1451 az G1456.
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Prehled vstupnich prvku pro
volné programovani kontury

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) EDIT 10:57:04

oz oL wes)[[oKwen— lveeren i [8
Z SOUSTRUZENY TVAR V ROVINE ZX- VLOZIT

C3
C M5
40
96
1
3
E
E_)_
3 P1. Q1.
Q
>
Ho. 11. ;
10,5
0.000000 Z 10.000000 b. Mo.
VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
T -

0:CISLO PROGRAMU |

ARIA RN

A

E
o ‘ # >

« POS POS-» 9 TPOS 1POS STRED

N

"/
R =
< o VYTVOR| = >
B IP STORNO
(10
1 Vstupni prvky: ¢ara, oblouk, polomér, zkoseni 6 ZruSeni zadani
2 Zmeéna prvku kontury 7 RozSitujici tlaCitka
3 Vymazani prvku kontury 8 ZmenSeni a zvétSeni grafického znazornéni
4 Novy vypocet dat kontury 9 Pohyb grafickym znazornénim
5 Vytvoreni kontury 10 Spojeni prvku surového kusu (uzavreni kontur)
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Vstupni prvky pro ¢éaru (rovina
ZX) G1451

MANUAL GUIDE 1 (CNC MEM/USER)

OKAMLPOL. wes)[oKwen_Jlueereno i 8
X

SOUSTRUZENY TVAR V ROVINE ZX- VLOZIT

*

Bl o Pole oznaena pomoci
jsou volitelna a nemusi

se vyplhovat.

PRVEK|
SMER CARY

KONCOVY BOD Z

POSLEDNI PRIPOJENI
DALSI PRIPOJENI
TYP PRVKU

CARA- VLOZIT

40
96

o

1 01
L={NIC
M-|N|C

LTi. ;
T-/SOUCAST

VYBERTE SOFTWARTvETCRGTTIRO:

|\I'Y BERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

- MO.

T =|
l0:CISLO PROGRAMU [
=l 21t IxN|<=|l 2| !N =
VPRAV | VP-NAH NAH. VL-NAH | VLEVO VL-DOL DOLU | VP-DOL OK STORNO
Prvek vstupnich dat
Datovy prvek Vyznam

Smér Car

Smér pfimek se v seznamu zvoli pomoci funkéniho tlacitka.
« [DOPRAVA:

* [P-NAHORUI:

* [NAHORUJ :

* [L-NAHORU] :

« [DOLEVA]:

* [L-DOLUL:

« [DOLU] :

« [P-DOLUL:

DX* |Koncovy bod DX

Souradnice X koncového bodu pfimky.

Z* |Koncovy bod v ose Z

Souradnice Z koncového bodu pfimky.

A* |Uhel natoéeni

Uhel pfimek

Posledni spojeni

* [TANGNT]: Dotyk s bezprostiedné pfedchozi konturou.
e [BEZZAD]: Zadny dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou
(pocatecni hodnota).

DalSi spojeni

« [BEZZAD]:Zadny dotyk s bezprostfedné predchozi konturou
(pocatecni hodnota).

Typ prvku

* [DIL]: Provede se obrabéni kontury na obrobku.
¢ [SURKUS]: Prvky jsou zapotiebi k tomu, aby bylo mozno uzavfit
konturu.
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Vstupni prvky pro oblouk (rovina
ZX) G1452, 1453

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir REE] Pole oznac¢ena pomoci
okamzpoL__— es)[okwen  Jlveereno s jsou volitelnd a nemusi
X
se vyplnovat.

Z
o o]

*

>

OBL.(CW)- VLOZIT TAB

PRVEK|

KONCOVY BOD DX ox- T
KONCOVY BOD Z zfio.
POLOMER R{25.  °
STRED CDX coxf 0
STRED CZ cz{
POSLEDNI PRIPOJENI LN

DALS! PRIPOJENI Minc (e
TYP PRVKU T{SOUCAST | |

[2ADEJTE CISLICE. LENUIVI | wo.

VYBERTE SOFTWARCrvTeRoTTRe:

|0:CISLO PROGRAMU |
d || == 0| =
POC +1 | POC-I ZMNKUR OK || STORNO
Prvek vstupnich dat
Datovy prvek Vyznam

Souradnice X koncového bodu oblouku

DX* |Koncovy bod DX o - . o .
Je mozné programovani pomoci inkrementalniho rozméru.

Souradnice Z koncového bodu oblouku

z Koncovy bod v ose Z . <. . o .
Je mozné programovani pomoci inkrementalniho rozméru.

R* Polomér Polomér oblouku

CDX* | Stfedovy bod CDX Soufadnice X stfedu oblouku

CZ* |Stfedovy bod CZ Souradnice Z stfedu oblouku

L Posledni spojeni * [TANGNT]: Dotyk s bezprostfedné pfedchozi konturou.

« [BEZZAD]: Zadny dotyk s bezprostfedné predchozi konturou.

« [BEZZAD]:Z4dny dotyk s bezprostiedné predchozi konturou

M DalSi spojent (pocatecéni hodnota).
e [DIL]: Provede se obrabéni kontury na obrobku.
T Typ prvku e [SURKUS]: Prvky jsou zapotfebi k tomu, aby bylo mozno uzavfit

konturu.
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Vstupni prvky pro zkoseni (rovina

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMVUSER) | o KRG Pole ozna¢ena pomoci *
(OkmwzeoL__—— pas)[[DRwen—veereNo S8 jsou volitelna a nemusi
X se vypliiovat
c3 o[—[o '
> [o[[0] B
40
PRVEK| 96
POLOMER ROHU &8s, |
TYP PRVKU T={SOUCAST
1. Q1.
ho. 11
|zADEUTE cISLICE. . MD.
VYBERTE SOFTWARGVE-TCRGTTID:
T |
‘CISLO PROGRAMU [
B =
ZMNKUR OK | STORNO
Datovy prvek Vyznam

C Sitka zkoseni

Zkoseni, hodnota poloméru, kladna hodnota.

T Typ prvku

e [DIL]: Provede se obrabéni kontury na obrobku.
e [SURKUS]: Prvky jsou zapotfebi k tomu, aby bylo mozno uzavfit
konturu.
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Vstupni prvky pro polomér

(rovina ZX) G1455

*

11:04:25 Pole ozna¢ena pomoci

iz
C3
C

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)
OL. (ABS.) ] D.K WET | VRETENO S1 |0

OKAMZ P
X

jsou volitelna a nemusi

x
se vypliovat.

SRAZENI- VLOZIT

PRVEK|

SRAZENI
TYP PRVKU

c-

T=SOUCAST

P1.Q1

0. T1

|ZADEJTE CISLICE. . MO,
VYBERTE SOFTWARoVYCTCAGTTRO:
T E
:CISLO PROGRAMU [
] H| =
ZMNELIR OK STORNO
Datovy prvek Vyznam

R Polomér rohu

Zaobleni rohu, hodnota poloméru, kladna hodnota.

T Typ prvku

konturu.

e [DIL]: Provede se obrabéni kontury na obrobku.
e [SURKUS]: Prvky jsou zapotfebi k tomu, aby bylo mozno uzavfit

D99

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

Konec libovolné kontury (rovina
ZX) G1456

MANUAL GUIDEi  (CNC MEM/USER) | coi IIRREERE

Joxuwen veereno S [

METODA TVORBY VOLNEHO TVARU

® VLOZIT DO AKTUALNIHO PROGRAMU
O VYTVORIT JAKO PODPROGRAM

NAZ. PODPROG: |
NAZEV TVARU:
AKTUALNI SLOZKA CNC MEM/USER/LIBRARY

VYBERTE METODU VYTVARENI.

10.000000 10.000000

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

:CISLO PROGRAMU

DALOBR OK || STORNO

Uzavreni kontury

¢ Stisknéte funkéni tlacitko.

VYTVOR

Objevi se dialog se 2 moznostmi vybéru:

* Vlozit do aktualniho programu

* Ulozit jako samostatny podprogram
U této volby Ize zvolit i sloZzku, do které ma byt
podprogram ulozen.

ﬁ& « Zadat dal3i tvar
Toto funkéni tlaitko otevie vstupni masku edi-
Lo toru kontury. Lze zalozit dalSi volné kontury.
% e Zadani ukoncete pomoci ,,OK*".
OK
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L

—1

POPRIP

Spojeni prvku surového kusu:
Uzavireni kontury

Uzavreni kontury

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

MANUAL GUIDE i [CNG_MEM/USER) | o EKELED
OKAMZPOL. ges)[oKuwen ——JlveerENo i [Id
§ TRUZENY TVAR V ROVINE ZX- ZMENA
a3 ®|—|alr
@ [o[lo["] 5
10
96
). MO
L] 10 ’ ’ .01,
10.000000 Z 10.000000
"o T ;
=4
1456:SOUSTRUZENI-ZX(KONEC)
ciLTvi || ciLtve STORNO

o

CILTV 1

[

CILTV 2

e ,CiL 1“ obrabéni vnéjsi plochy

o ,CIL 2 obrabéni vnitini plochy

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

OKAMZ. POL.

11:08:23

(8]

UJETI | VRETENO

§ SOUSTRUZENY TVAR V ROVIN

E ZX- ZMENA

o|—[o[r][-—| 1]

10.000000 Z

MO

D .01

0.000000

1456:SOUSTRUZENI-ZA(KONEC)

PROVED || NEPROV
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e Pomoci ,PROVED" se kontura surového kusu
spoji a displej se vrati zpét do vstupni obra-
PROVED zovky pro volné kontury.
e PferuSeni a navrat do vstupni obrazovky pro
volné kontury.
NEPROV

Upozornéni: !

* Pokud je jiz volna kontura uzaviena a stisknete funkéni tlacitko [ROH-VB] (zpracovani surového
kusu), zobrazi se hlaseni ,KONTURA JE JIZ UZAVRENA® a znovu se zobrazi vstupni obrazovka
pro volné kontury.

e Pokud je definovan pouze pocateéni bod, zobrazi se hlaseni ,,pHYBi DATA DEFINICE PRVKU“’.
Pokud neni stanoven koncovy bod, objevi se hlaseni , KONCOVY BOD VYBRANE KONTURY NENI
DEFINOVAN-®.

e Ne&ktera z obrysovych €as surového kusu pro spojeni spojuje koncovy bod s podate¢nim bodem
kontury dilu paralelné s osou Z nebo X.
Pokud se néktera z Car prekryva s definovanym prvkem, zobrazi se definovana kontura vpfedu.
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Symbolické zobrazeni prvka

kontury
MANUAL GUIDE | ({CNC MEM/USER) Y
[OKAMZPOL__————(aBS) [[OK WETI || VRETENO Prvek kontury | Symbol |Vyznam
X

SOUSTRUZENY TVAR V ROVINE ZX- ZMENA

L
C3
(¥

Podateéni bod © | Egﬁtitslcm bod

Pfimka nahoru

Piimka doli Primka v rastru 90

0.000000 Z

i ,!-, VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKQ. . Afp—
. Pfimka doleva - o
o Pfimka v rastru 90
|G1454:S0USTRUZENI-ZX(SRAZENI) | Pfimka doprava

7 —
< l-l-l—
POPRIP

Libovolna Pfimka s libovol-

pfimka nym stoupanim

Kruhovy oblouk {'}

doprava
Kruhovy oblouk Oblouk

doleva {'}

Polomér R
Zkoseni C
Upozornéni: 1

Konec kontury neni prvek kontury, proto
k nému neexistuje zadny symbol.
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Kontura drazky

e Standardni drazka vnéjsi G1470

* Trapézova drazka vnéjsi G1471

e Standardni drazka vnitfini G1472

e Trapézova drazka vnitini G1473

e Standardni drazka, ¢elni plocha G1474
» Trapézova drazka, ¢elni plocha G1475
e Kontura drazky G1456
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F 1. DRAZKA ZX
TVv. (DRSS DALY Standardni drazka ZX vnejsi
TVAR DRAZKY G1470
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) El e Pole ozna¢ena pomoci *
o i i 5 i
. . ) 0 SOV [N oooooomn jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 - 100% [T 0000 se vyplfiovat.
ga ZY-DRAZKA{VNEJSI NORMALNI)- VLOZIT
POLDHNVELI INFO O ROHU| OPAKOVAT|
40
MNAST.ZAKLAD.BODU B +7 STR. a6
ZAKLADNI BOD(X) J(=Ia.
ZAKLADNI BOD(Z) z—!s.
SMER HLOUBKY P=I-x STH.
HLOUE. L=12.
SIRKA D—!Iz. (-
at.
) |VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. [ .
ki1456:SG.ISTHLEM-D({K0hEc)
+ZSID | -ZSID \!'I.OET STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

U Vychozi poloha

* [STRANA +Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru +Z. (pocatecni
hodnota).
e [STRANA -Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru -Z.

Zakladni bod v ose X

Souradnice X referenéniho bodu zapichu.

Z Zakladni bod v ose Z

Soufadnice Z referenéniho bodu zéapichu.

P Smér pfisuvu

Hloubka Fezu v ose X
¢ [-X]: Pfisuv se provede ve sméru -X.
e [+X]: Pfisuv se provede ve sméru +X.

L Hloubka (vztazna zakladna)

Hloubka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

D Sitka

Sitka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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Tvar rohu

Datovy prvek

Vyznam

Typ rohu-1

Pro roh (1) referenéniho bodu

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatecni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
1 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-2

Pro roh (2)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
2 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-3

Pro roh (3)

* [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
3 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-4

Pro roh (4)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatetni hodnota).

¢ [ZKOSENI]: Zkoseni

¢ [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
4 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Opakovani

Datovy prvek

Vyznam

Pocet zapichl

Pocet obrabénych zapichl se stejnou konturou.
Surovy kus je povazovan za 1 . (kladna hodnota)

S*

Déleni

Vzdalenost mezi referenénimi body dvou po sobé nasledujicich
zépichl (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Smér déleni

* [-Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve smeéru -Z (poc¢ate¢ni hodnota).

* [+Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru +Z.
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F 2. DRAZKA ZX
TVv. “— (VNEJSILICHOBEZNIKOVA) | Trapézova drazka ZX vnejsi
TVAR DRAZKY G1 471
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) El e Pole ozna¢ena pomoci *
lowanzroL———gas)floxuwen —Jlviereno —— 51 [ ! iteln '
. —— ) 0 SOV [N oooooomn jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 - 100% [T 0000 se vyplfiovat.
? ZY-DRAZKA{VNEJSI LICHOBEZNIKOVA)- VLOZIT
POLDHANELI INFO O Ronu] INFO O DNU| OI"J\I(OW\T'
40
NAST.ZAKLAD.BODU 18 .7 STR. 96
ZAKLADNI BOD(X) X5,
ZAKLADNI BOD(Z) zs.
SMER HLOUBKY P X STR.
HLOUB. L=12.
SIRKA D—!IZ. 1
al.
B [VYBERTE SOFTWAROVE TLAGITKO. [ !
|G1456:SOUSTRUZENI-ZX(KONEC)
4zsip | -zsip VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

U Vychozi poloha

* [STRANA +Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru +Z. (pocatecni
hodnota).
e [STRANA -Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru -Z.

Zakladni bod v ose X

Souradnice X referenéniho bodu zapichu.

Z Zakladni bod v ose Z

Soufadnice Z referenéniho bodu zéapichu.

P Smér pfisuvu

Hloubka Fezu v ose X
¢ [-X]: Pfisuv se provede ve sméru -X.
e [+X]: Pfisuv se provede ve sméru +X.

L Hloubka (vztazna zakladna)

Hloubka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

D Sitka

Sitka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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Tvar rohu

Datovy prvek

Vyznam

A Typ rohu-1

Pro roh (1) referenéniho bodu

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatecni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

B Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
1 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

E Typ rohu-2

Pro roh (2)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

F Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
2 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

| Typ rohu-3

Pro roh (3)

* [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

J Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
3 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Q Typ rohu-4

Pro roh (4)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatetni hodnota).

¢ [ZKOSENI]: Zkoseni

¢ [OBLOUK]: Zaobleni rohu

R Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
4 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].
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Tvar oblouku

Datovy prvek

Vyznam

Typ oblouku

* [SIRKA]: Udava rozdil mezi pocate¢ni Sitkou mezi boénimi plo-
chami zapichu a Sifkou zapichu na dné zapichu (poc¢ate¢ni hodnota,
pokud je zvolen typ 1).
e [UHEL]: Udava uhel bo¢ni plochy zapichu (poc¢atecni hodnota,
pokud je zvolen typ 2).

K*

Velikost/uhel oblouku

Rozdil mezi zatatkem boéni plochy zapichu na strané referenéniho
bodu a Sifkou dna zapichu, pokud je zadana [SIRKA] (hodnota
poloméru, kladna hodnota).

Pokud je specifikovan [UHEL], udava tento prvek uhel sklonu boéni
plochy na strané referenéniho bodu vi¢i sméru osy X (kladna
hodnota).

Pokud je pro vstupni typ [C] a zakladni typ nastaveno vzdy [H] [TYP1]
a [SIRKA], [TYP2] a [UHEL] nebo [TYP2] a [SIRKA], je standardni
Sitka 0, pokud je specifikovana SIRKA, nebo je standardni uhel 90°,
pokud je specifikovan UHEL. Pokud je specifikovan [TYP1] a [UHEL],
je standardni uhel 90°.

V*

Velikost/Uhel oblouku

Rozdil mezi zac¢atkem boéni plochy zapichu na strané lezici naproti
referenénimu bodu a Sitkou dna zapichu, pokud je zadana [SIRKA]
(hodnota poloméru, kladna hodnota). Uhel sklonu boéni plochy na
strané lezici naproti referenénimu bodu, pokud je zadan [UHEL]
(kladna hodnota). Pokud je pro vstupni typ [C] a zakladni typ
nastaveno vzdy [H] [TYP1] a [SIRKA], [TYP2] a [UHEL] nebo [TYP2]
a [SIRKA], je standardni Sitka 0, pokud je specifikovana SIRKA.
Pokud je specifikovan [TYP1] a [UHEL], je standardni uhel 90°.
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Opakovani

Datovy prvek Vyznam

Pocet obrabénych zapichl se stejnou konturou.

M Pocet zapichu Surovy kus je povazovan za 1 . (kladna hodnota)

Vzdalenost mezi referenénimi body dvou po sobé nasledujicich

S Déleni zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

* [-Z]: Umisti druhy a nésledujici zapichy
ve sméru -Z (poc¢atecni hodnota).

* [+Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru +Z.

W Smér déleni
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F 3. DRAZKA ZX
Tv. EWN'TRN' NORMALNI) Standardni drazka ZX vnitrni
TVAR DRAZKY G1472
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) El s Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. (ABS.) o i i 4 i
. . ) 0 SOV | oooooomn jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 - 100% [T 0000 se vyplfiovat.
ga ZY-DRAZKA{VNITRNI NORMALNI)- VLOZIT TAB ¢«
POLDHANELI INFO O ROHUI OP!\KOW\T'
40
MAST.ZAKLAD.BODU B 7 STR. a6
ZAKLADNI BOD(X) J(=Ia.
ZAKLADNI BOD(Z) Z-Ia.
SMER HLOUBKY P=I-x 5TH.
HLOUB. L4I2.
SIRKA D-IIZ. (-
ai.
) |VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. | r
k;14ss:smsmmeu-zx{|(oh£c)
+ZSID | -ZSID I\i'l.CElT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

U Vychozi poloha

* [STRANA +Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru +Z. (pocatecni
hodnota).
e [STRANA -Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru -Z.

Zakladni bod v ose X

Souradnice X referenéniho bodu zapichu.

Z Zakladni bod v ose Z

Soufadnice Z referenéniho bodu zéapichu.

P Smér pfisuvu

Hloubka Fezu v ose X
¢ [-X]: Pfisuv se provede ve sméru -X.
e [+X]: Pfisuv se provede ve sméru +X.

L Hloubka (vztazna zakladna)

Hloubka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

D Sitka

Sitka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

BMEGO Fanuc 31i Turn

D112



ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

Tvar rohu

Datovy prvek

Vyznam

Typ rohu-1

Pro roh (1) referenéniho bodu

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatecni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
1 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-2

Pro roh (2)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
2 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-3

Pro roh (3)

* [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
3 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-4

Pro roh (4)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatetni hodnota).

¢ [ZKOSENI]: Zkoseni

¢ [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
4 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Opakovani

Datovy prvek

Vyznam

Pocet zapichl

Pocet obrabénych zapichu se stejnou konturou.
Surovy kus je povazovan za 1 . (kladna hodnota)

S*

Déleni

Vzdalenost mezi referencnimi body dvou po sobé nasledujicich
zéapichl (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Smér déleni

¢ [-Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru -Z (pocateéni hodnota).

e [+Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru +Z.
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TVAR DRAZKY

4. DRAZKA zX

F TV. EWN'TRN'UCHOBEZN'KOVA) Trapézova drazka ZX vnitrni

PC'LC'HNVEL' INFO O ROHU| INFO © DNU| OPAKOVAT|

NAST.ZAKLAD.BODU [B.zsR. |

ZAKLADNI BOD(X) 8.
ZAKLADNI BOD(Z) Z{s.
SMER HLOUBKY P=|-x STR.

HLOUEB. L=12,

SIRKA D=| 12,

MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) Bl oo Pole ozna¢ena pomoci *
. — = 0 SOV [N 0000000 jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 _Y 1oo% [T 0000 se vyplfiovat.

? ZX-DRAZKA(VNITRNI LICHOBEZNIKOVA)- VLOZIT

40
96

a1

T1. ;

‘ [WBEHTE SOFTWAROVE TLACITKO.

=
|G1456:SOUSTRUZENI-2X%(KONEC)
+ZSID | -ZSID VL=OZ|T STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

U Vychozi poloha

* [STRANA +Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru +Z. (pocatecni
hodnota).
e [STRANA -Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru -Z.

Zakladni bod v ose X

Souradnice X referenéniho bodu zapichu.

Z Zakladni bod v ose Z

Soufadnice Z referenéniho bodu zéapichu.

P Smér pfisuvu

Hloubka Fezu v ose X
¢ [-X]: Pfisuv se provede ve sméru -X.
e [+X]: Pfisuv se provede ve sméru +X.

L Hloubka (vztazna zakladna)

Hloubka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

D Sitka

Sitka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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Tvar rohu

Datovy prvek

Vyznam

A Typ rohu-1

Pro roh (1) referenéniho bodu

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatecni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

B Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
1 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

E Typ rohu-2

Pro roh (2)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

F Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
2 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

| Typ rohu-3

Pro roh (3)

* [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

J Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
3 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Q Typ rohu-4

Pro roh (4)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatetni hodnota).

¢ [ZKOSENI]: Zkoseni

¢ [OBLOUK]: Zaobleni rohu

R Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
4 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

D115 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

Tvar oblouku

Datovy prvek

Vyznam

Typ oblouku

* [SIRKA]: Udava rozdil mezi pocate¢ni Sitkou mezi boénimi plo-
chami zapichu a Sifkou zapichu na dné zapichu (poc¢ate¢ni hodnota,
pokud je zvolen typ 1).
e [UHEL]: Udava uhel bo¢ni plochy zapichu (poc¢atecni hodnota,
pokud je zvolen typ 2).

K*

Velikost/uhel oblouku

Rozdil mezi zatatkem boéni plochy zapichu na strané referenéniho
bodu a Sifkou dna zapichu, pokud je zadana [SIRKA] (hodnota
poloméru, kladna hodnota).

Pokud je specifikovan [UHEL], udava tento prvek uhel sklonu boéni
plochy na strané referenéniho bodu vi¢i sméru osy X (kladna
hodnota).

Pokud je pro vstupni typ [C] a zakladni typ nastaveno vzdy [H] [TYP1]
a [SIRKA], [TYP2] a [UHEL] nebo [TYP2] a [SIRKA], je standardni
Sitka 0, pokud je specifikovana SIRKA, nebo je standardni uhel 90°,
pokud je specifikovan UHEL. Pokud je specifikovan [TYP1] a [UHEL],
je standardni uhel 90°.

V*

Velikost/Uhel oblouku

Rozdil mezi zac¢atkem boéni plochy zapichu na strané lezici naproti
referenénimu bodu a Sitkou dna zapichu, pokud je zadana [SIRKA]
(hodnota poloméru, kladna hodnota). Uhel sklonu boéni plochy na
strané lezici naproti referenénimu bodu, pokud je zadan [UHEL]
(kladna hodnota). Pokud je pro vstupni typ [C] a zakladni typ
nastaveno vzdy [H] [TYP1] a [SIRKA], [TYP2] a [UHEL] nebo [TYP2]
a [SIRKA], je standardni Sitka 0, pokud je specifikovana SIRKA.
Pokud je specifikovan [TYP1] a [UHEL], je standardni uhel 90°.
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Opakovani

Datovy prvek Vyznam

Pocet obrabénych zapichl se stejnou konturou.

M Pocet zapichu Surovy kus je povazovan za 1 . (kladna hodnota)

Vzdalenost mezi referenénimi body dvou po sobé nasledujicich

S Déleni zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

* [-Z]: Umisti druhy a nésledujici zapichy
ve sméru -Z (poc¢atecni hodnota).

* [+Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru +Z.

W Smér déleni
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ZAKLADNI BOD(Z) z{s.
SMER HLOUBKY PfizstTR.
HLOUB. iz
SIRKA o1z,

F 5. DRAZKA ZX
V. [-—<CELN' NORMALNI) Standardni drazka ZX,
TVAR DRAZKY v ,
c¢elni plocha G1474
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El e Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. (ABS.) || D.K LETI 0 ; ; 2 ¢
g - ) _S 0 oW ooono jsou vcl>vI|teInta a nemusi
z 326.390 —  100% T 0000 se v novat.
g’a ZX-DRAZKA(CELNI NORMALNI}- VLOZIT yp
POLOHA/VEL| INFO O ROHU| OPAKOVAT|
NAST.ZAKLAD.BODU (8 . x STR. ;:
ZAKLADNI BOD(X) X:IB.

a1

‘ [WBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

T1. ;

=
|G1456:SOUSTRUZENI-2X%(KONEC)
+X SID | -X SID VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

U Vychozi poloha

* [STRANA +Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru +Z. (pocatecni
hodnota).
e [STRANA -Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru -Z.

Zakladni bod v ose X

Souradnice X referenéniho bodu zapichu.

Z Zakladni bod v ose Z

Soufadnice Z referenéniho bodu zéapichu.

P Smér pfisuvu

Hloubka Fezu v ose X
¢ [-X]: Pfisuv se provede ve sméru -X.
e [+X]: Pfisuv se provede ve sméru +X.

L Hloubka (vztazna zakladna)

Hloubka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

D Sitka

Sitka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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Tvar rohu

Datovy prvek

Vyznam

Typ rohu-1

Pro roh (1) referenéniho bodu

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatecni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
1 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-2

Pro roh (2)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
2 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-3

Pro roh (3)

* [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
3 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Typ rohu-4

Pro roh (4)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatetni hodnota).

¢ [ZKOSENI]: Zkoseni

¢ [OBLOUK]: Zaobleni rohu

Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
4 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Opakovani

Datovy prvek

Vyznam

Pocet zapichl

Pocet obrabénych zapicht se stejnou konturou.
Surovy kus je povazovan za 1 . (kladna hodnota)

S*

Déleni

Vzdalenost mezi referenénimi body dvou po sobé nasledujicich
zapichl (hodnota poloméru, kladna hodnota)

Smér déleni

e [-Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru -Z (pocatecni hodnota).

* [+Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru +Z.
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TVAR | |DRAZKY VA)

6. DRAZKA zZX

F Tv. ! (CELNI LICHOBEZNIKO- Trapézova drazka ZX,

¢elni plocha G1475

MANUAL GUIDE (CNC MEM/USER)

NAST.ZAKLAD.BODU
ZAKLADNI BOD(X) X8,
ZAKLADNI BOD(Z) FAr
SMER HLOUBKY pfszsTR.
HLOUB. iz
SIRKA o1z,

DK UJETI VRETENO 51

Bl e Pole ozna¢ena pomoci *
- NP jsou volitelna a nemusi
0 Joox |7 oo se vyplfiovat.

at.

b [VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

T1.;

G1456:SOUSTRUZENI-ZX(KONEC)

+X SID | -X SID

VLOZIT || STORNO
—

Polohalvelikost

Datovy prvek

Vyznam

U Vychozi poloha

* [STRANA +Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru +Z. (pocatecni
hodnota).
e [STRANA -Z]: Nastavi zakladni bod ve sméru -Z.

Zakladni bod v ose X

Souradnice X referenéniho bodu zapichu.

Z Zakladni bod v ose Z

Soufadnice Z referenéniho bodu zéapichu.

P Smér pfisuvu

Hloubka Fezu v ose X
¢ [-X]: Pfisuv se provede ve sméru -X.
e [+X]: Pfisuv se provede ve sméru +X.

L Hloubka (vztazna zakladna)

Hloubka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

D Sitka

Sitka zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)
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Tvar rohu

Datovy prvek

Vyznam

A Typ rohu-1

Pro roh (1) referenéniho bodu

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatecni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

B Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
1 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

E Typ rohu-2

Pro roh (2)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

F Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
2 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

| Typ rohu-3

Pro roh (3)

* [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocate¢ni hodnota).

e [ZKOSENI]: Zkoseni

e [OBLOUK]: Zaobleni rohu

J Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
3 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].

Q Typ rohu-4

Pro roh (4)

¢ [NIC]: Neudava ani zkoseni ani zaobleni rohu
(Pocatetni hodnota).

¢ [ZKOSENI]: Zkoseni

¢ [OBLOUK]: Zaobleni rohu

R Velikost rohu

Hodnota zkoseni nebo polomér rohu (hodnota poloméru, kladna
hodnota).

Tento datovy prvek se zadava pouze tehdy, pokud je pro TYP ROHU-
4 zadano [ZKOSENI] nebo [OBLOUK].
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Tvar oblouku

Datovy prvek

Vyznam

Typ oblouku

* [SIRKA]: Udava rozdil mezi pocate¢ni Sitkou mezi boénimi plo-
chami zapichu a Sifkou zapichu na dné zapichu (poc¢ate¢ni hodnota,
pokud je zvolen typ 1).
e [UHEL]: Udava uhel bo¢ni plochy zapichu (poc¢atecni hodnota,
pokud je zvolen typ 2).

K*

Velikost/uhel oblouku

Rozdil mezi zatatkem boéni plochy zapichu na strané referenéniho
bodu a Sifkou dna zapichu, pokud je zadana [SIRKA] (hodnota
poloméru, kladna hodnota).

Pokud je specifikovan [UHEL], udava tento prvek uhel sklonu boéni
plochy na strané referenéniho bodu vi¢i sméru osy X (kladna
hodnota).

Pokud je pro vstupni typ [C] a zakladni typ nastaveno vzdy [H] [TYP1]
a [SIRKA], [TYP2] a [UHEL] nebo [TYP2] a [SIRKA], je standardni
Sitka 0, pokud je specifikovana SIRKA, nebo je standardni uhel 90°,
pokud je specifikovan UHEL. Pokud je specifikovan [TYP1] a [UHEL],
je standardni uhel 90°.

V*

Velikost/Uhel oblouku

Rozdil mezi zac¢atkem boéni plochy zapichu na strané lezici naproti
referenénimu bodu a Sitkou dna zapichu, pokud je zadana [SIRKA]
(hodnota poloméru, kladna hodnota). Uhel sklonu boéni plochy na
strané lezici naproti referenénimu bodu, pokud je zadan [UHEL]
(kladna hodnota). Pokud je pro vstupni typ [C] a zakladni typ
nastaveno vzdy [H] [TYP1] a [SIRKA], [TYP2] a [UHEL] nebo [TYP2]
a [SIRKA], je standardni Sitka 0, pokud je specifikovana SIRKA.
Pokud je specifikovan [TYP1] a [UHEL], je standardni uhel 90°.
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Opakovani

Datovy prvek Vyznam

Pocet obrabénych zapichl se stejnou konturou.

M Pocet zapichu Surovy kus je povazovan za 1 . (kladna hodnota)

Vzdalenost mezi referenénimi body dvou po sobé nasledujicich

S Déleni zapichu (hodnota poloméru, kladna hodnota)

* [-Z]: Umisti druhy a nésledujici zapichy
ve sméru -Z (poc¢atecni hodnota).

* [+Z]: Umisti druhy a nasledujici zapichy
ve sméru +Z.

W Smér déleni
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-

7. ZX-TVAR SOUSTRUZ.

Kontura drazky ZX G1456

Pole oznaena pomoci *

TV. " DRAZKY
TVAR DRAZKY
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | coi R
KAz PoL s [oxwen——Jveereno ST
& SOUSTRUZENY TVAR V ROVINE 2X- VLOZIT

jsou volitelna a nemusi
se vyplnovat.

£
C3
C M5
POCAT.BOD- VLOZIT
40
PRVEK| a6
POCATECNI BOD DX ox-[
POCATECNI BOD Z ZJo.
- MO.
1. O1.
) |zADEJTE cISLICE.
M |VYBERTE SOFTWARCvE-TCRGTTIOD: po. T
1) =l
IG1456:S0US TRUZENI-ZX(KONEC) [
= =
ZMNKUR OK || STORNO
Pocatec¢ni bod, vlozeni
Datovy prvek Vyznam

DX

Pocdatecéni bod DX

Souradnice X pocate¢niho bodu kontury.

Pocatec¢ni bod v ose Z

Soufadnice Z pocateéniho bodu kontury.

Upozornéni: ?

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se pii zméné
nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat.
To plati pro cykly G1451 az G1456.

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 G1451 az G1456.
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Kontura zavitu

e Obecny zavit G1460
e Metricky zavit G1461
“ e Palcovy zavit G1462

e Trubkovy zavit G G1463
e Trubkovy zavit R G1464
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1. ZAVIT
F V. hatd L (OBECNY) Obecny zavit G1460
TVAR ZAVITU
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl e Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZPOL. i i 5 i
OKAMZPOL (AB ﬁ"”f“r T 10 000000 jsou volitelna a nemusi
z 326,390 _ 100% T 0000 se vyplfiovat.
23 ZX-ZAVIT(OBECNY)- VLOZIT
POLOHAVEL |
TYP TVARU ;:
BASE POINT1(X) xfo.
BASE POINT1(Z) o
STOUP. L=|5.
HLOUBKA ZAVITU H=|3.
BASE POINT2(X) Ao, =
BASE POINT2(Z) B=|n_
VICECH.ZAV CJPOCCHODU
CIS.ZAVITU SROUBU N
at.
g |VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. Ji !
G1456:S0USTRUZENI-ZX(KONEC) |
| e =0 IES
ZASTR | ZASUV VYPOC VLOZIT § STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
¢ [SAMEC] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,,Vnéjsi zavit“.
w Typ kontury ¢ [SAMICE] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnitfni zavit“.
Zakladni bod 1 (X) Souradnice X referenéniho bodu 1
Zakladni bod 1 (2) Souradnice Z referen¢niho bodu 1
L Stoupani Stoupani zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota)
Hloubka zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H Hloubka zavitu Hloubka zavitu se po zadani stoupani vypoc¢te automaticky
po stisknuti funkéniho tla¢itka [VYPOC].
Zakladni bod 2 (X) Soufadnice X referen¢niho bodu 2
B Zakladni bod 1 (2) Souradnice Z referenéniho bodu 2
e [ZAVIT.]: Specifikuje vicechody zavit pomoci poctu zavitl
C Vicechody zavit (pocatecéni hodnota).
e [STOUP.] : Specifikuje vicechody zavit pomoci stoupani.
Pocet zavitd, jez maji byt fezany pro kazdé stoupani.
N* | Gislo zavitu Sroubu [N] Ize zadat pouze tehdy, pokud je zvoleno [ZAVIT.].
Vztah mezi poctem zavitd N, stoupanim L a délenim P
je nasledujici: N=L/P
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Polohal/velikost

Datovy prvek Vyznam

Ze zadaného stoupani L a stoupani P se automaticky vypocte pocet
zavita N: N=L/P.

P Stoupani Tento parametr je k dispozici pouze tehdy, pokud je pro VICECHO-
DY ZAV. zadano [STOUP.].
Stoupani L VSeobecné pro vicechody zavit

Dé'ef“' P Pokud nery’ pro blok kontury zavitu zadano ,Vi-
CECHODY 5 ) o
ZAV.C, A ,POCET ZAVITU N“ nebo ,STOUPANI

P, plati nasledujici pfednastaveni:

e Pokud neni zadan zadny parametr:
Pocet zavit(l se nastavi na 1.

4. zavit 5 "=-.,Zévit2- zavit \;_ Zévit ¢ Pokud je zadano ,N“ nebo ,P“, avSak ne ,C*
i VypiSe se vystrazné hlaseni ,neni nutna
Vicechody zavit zadna adresa”.
Popis cyklu: vicechody zavit Priklad:
Konstantni hodnota fezu a jednostranné obrabéni
Pokud se provadi fezani vicechodého zavitu, fez pro 3 zavity:
jednotlivych zavitl se provadi za sebou, pocinaje
1. zavitem. 1 Rezani prvniho zavitu od prvni do tfeti polohy.

Pokud se provadi obrobeni nadisto, ukonéi se <1><2><3>

rezani a obrf)belnllnamsto pro prvnt zavit, a pote 2 Rezani druhého zavitu od prvni do tfeti polohy.
se provede fezani a obrobeni nacisto pro néasle-

o <4><5><6>
dujici zavity.

3 Rezani tietiho zavitu od prvni do tfeti polohy.
<7><8><9>

Hrot nastroje

poloha

3. poloha

3. zavit 2. zavit 1. zavit
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F M 2. ZAVIT
TV. u"' (METRICKY) Metricky zavit G1461
TVAR | |ZAVITU
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | corr IR Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. (ABS ) 0 ' itelna i
. — = 0 SOV | ooosoono jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 - 100% |T 0000 se vyplfiovat.
g’a ZX ZAVIT(METRICKY)- VLOZAT
POLOHA/VEL|
TYP TVARU (U8 VNEJSI ZAV ;:
PRUMER ZAVITU U-—lﬁ.
BASE POINT1(Z) Z—l- 0.
STOUP. L=|3.
DELKA M=| 15.
HLOUBKA ZAVITU H2. fo-
VICECH.ZAV C=|FCIC.GHCIDLI
CIS.ZAVITU SROUBU N—|— 4. |
at.

T1. ;

‘ [WBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

=)
|G1456:SOUSTRUZENI-ZX(KONEC) |
.| e = IS
ZASTR || ZASUV VYPOC VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

W Typ kontury

¢ [SAMEC] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,,Vnéjsi zavit“.

¢ [SAMICE] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnitfni zavit“.

D Pramér zavitu

Primér zavitu (kladna hodnota)

" AuBengewinde "D "~ Innengewinde '||'3

Z |zakladnibod 1 (2)

Souradnice Z referenéniho bodu.

Stoupani

Stoupani zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

M Délka

Délka zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

H Hloubka zavitu

Hloubka zavitu se po zadani stoupani vypocte automaticky po
stisknuti tlacitka [VYPOC].

C Vicechody zavit

* [POCET ZAVITUI: Specifikuje vicechody zavit pomoci poctu zavitu
(pocatecni hodnota).
* [STOUPANI]: Specifikuje vicechody zavit pomoci stoupani.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D128



ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

Polohal/velikost

Datovy prvek Vyznam
Pocet zavitd, jez maji byt fezany pro kazdé stoupani.
[N] Ize zadat pouze tehdy, pokud je zvoleno [POCET ZAVITU].

N* |Cislo zavitu §roubu
Vztah mezi poétem zavitd N, stoupanim L a délenim P je nasledu-
jici: N=L/P

Ze zadaného stoupani L a stoupani P se automaticky vypocte pocet
zavitl N: N=L/P.

Tento parametr je k dispozici pouze tehdy, pokud je pro VICECHODY
ZAV. zadano [STOUPANI].

P Stoupani
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F inch 3. ZAVIT
TVv. Ada (UNIFIKOVANY) Palcovy zavit G1462
TVAR | |zAVITU
MANUAL GUIDE | (GNC_MEMUSER) | coir KEEEED Pole ozna¢ena pomoci *
. 3 S jsou volitelna a nemusi
S 0o o >
z 326.390 Y 100w T 0000 se vyplfiovat.
g"' ZX-ZAVIT(UNIF.)- VLOZIT
POLOHA/VEL|
TYP TVARU LB VNEJSI ZAV
PRUMER ZAVITU D15,
BASE POINT1(2) zo.
CISLO ZAVITU s
DELKA mf30.
HLOUBKA ZAVITU Hft.0sa
CIS.ZAVITU SROUBU N—!-i. B
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. o
IG1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
el | {33 s =R ES
ZASTR || ZASUvV VYPOC VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
¢ [SAMEC] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,,Vnéjsi zavit“.
w Typ kontury ¢ [SAMICE] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnitfni zavit“.
D Pramér zavitu Pramér zavitu (kladna hodnota).
Z Zakladni bod 1 (2) Souradnice Z referen¢niho bodu.
L Pocet zavitl Pocet zavitd na palec.
M Délka Délka zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
o Hloubka zavitu se po zadani stoupani vypocte automaticky po
H | Hloubka zavitu stisknuti tlagitka [VYPOC].
N* |Cislo zavitu $roubu Pocet zavitd, jez maji byt fezany pro kazdé stoupani.
Upozornéni: -

U unifikovaného palcového zavitu se obrabi pouze valcovy zavit. U palcového zavitu se zadava ,,Pocet
zavitli na palec” misto stoupani zavitu.
Uhel nastroje je nutno sefidit na 60 .

BMEGO Fanuc 31i Turn

D130



ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

Blsae 4 ZAVIT
ewwe (TRUBKOVY T) Trubkovy zavit G G1463
MANUAL GUIDE| (NG MEM/USER) Bl e Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. Llatble o i i 2 1
. S— 0 Sov [N oooooomo jsou vovlltelna a nemusi
2 Y ioo% [T 0000 se vyplfiovat.
c
POLOHAVEL|
TYP TVARU

PRUMER ZAVITU
BASE POINT1(Z)
CISLO ZAVITU
DELKA

HLOUBKA ZAVITU
CIS.ZAVITU SROUBU

]VYBER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.

T1. ; -1
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
o | 2 . | £
ZASTR | ZASUV VYPOC V‘LOET STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

e [SAMEC] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnéjsi zavit“.

w Typ kontury ¢ [SAMICE] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnitfni zavit".
D Pramér zavitu Pramér zavitu (kladna hodnota).

Z Zakladni bod 1 (Z2) Souradnice Z referen¢niho bodu.

L Pocet zavitl Pocet zavitd na palec.

M Délka Délka zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

Hloubka zavitu se po zadani stoupani vypocte automaticky po

H | Hloubka zavitu stisknuti tlacitka [VYPOC].

N* |Cislo zavitu $roubu Pocet zavitd, jez maji byt fezany pro kazdé stoupani.

Upozornéni ?

e U kuzelového trubkového zavitu (kénicky zavit pro trubky) se obrabi pouze kénicky zavit (1,7899°
kénicky). Uhel nastroje je nutno sefidit na 55 .

Koénicky tvar vnéjsiho zavitu (zavit Sroubu) musi byt uzpisoben tak, aby ¢elni plocha surového kusu
odpovidala useku s nejmensim primérem.

Koénicky tvar vnitfniho zavitu (zavit matice) je uzpusobena tak, aby ¢€elni plocha surového kusu
odpovidala useku s nejvétsim primérem.
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POLOHA/VEL|

TYP TVARL LS VNEJSI ZAV
PRUMER ZAVITU pfis.
BASE POINT1(2) zo.
CISLO ZAVITU s
DELKA M<30.
HLOUBKA ZAVITU Hftos4
CIS.ZAVITU SROUBU N

F mewww 5. ZAVIT
v. | l=z (TRUBKOVY F) Trubkovy zavit R G1464
TVAR | |zaviTy | |eee8
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) El o Pole oznagena pomoci *
OzPoL was foxwen Tveereo s jsou volitelnd a nemusi
S ) X
______- 100% |T 0000 se vyplfiovat.

|\|'YBE RTE SOFTWAROVE TLACITKO.

T1. ; -1
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
.| e | %
ZASTR | ZASUV VYPOC VI.OET STORNO
Polohal/velikost
Datovy prvek Vyznam

e [SAMEC] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnéjsi zavit".

W | Typ kontury e [SAMICE] : Je nutno zadat pro typ zavitu ,Vnitfni zavit".
D Pramér zavitu Pramér zavitu (kladna hodnota).

4 Zakladni bod 1 (2) Soufadnice Z referenéniho bodu.

L Pocet zavitl Pocet zavitli na palec.

M Délka Délka zavitu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

H Hloubka zavitu

Hloubka zavitu se po zadani stoupani vypocte automaticky po
stisknuti tla¢itka [VYPOC].

N* | Cislo zavitu $roubu

Pocet zavitl, jez maji byt fezany pro kazdé stoupani.

Upozornéni ?

U valcového trubkového zavitu se uhel na-
stroje zadava 55°.
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Vrtani

e Navrtavani G1110
|' * Vrtani G1111
“ e Rezani vnitiniho zavitu G1112

Vystruzovani G1113
Vyvrtavani G1114
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CYKLUS | |DIRY

@ | lon by ' NAVRTAAN Navrtavani G1110

MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) Bl o0 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZPOL. (ABS.) o i i : i
o _— = 0 SOV [N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 100% |7 0000 se vyplfiovat.
23 NAVRTAVANI- VLOZAIT TAB ¢
REZNE PODM|
REZ.NAVR.DO RF.BODU & POC.POL-1 ;g
| BOD J=|zo_
HLOUBKA REZU L—Ivls.
VULE 0:]10.
RYCHLOST POSUVU F=!5El.
DOBA PRODLEVY F-|2. B |
POHYB PRIBLIZENI Z:!POH.Z asy
Q.
IWBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. T .
1461 ZAVIT-2ZX(METRICKY)
| | = =
xan | wan | uaa | %
POCAT1 || POCAT2 REF. \!I.CIEIT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

| Rezim zpétného pohybu

e [TYP1]: Pfi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (pocateéni hodnota)

e [TYP2]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.

¢ [TYP3]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.

J Bezpectna vzdalenost 1 NVP

Souradnice bodu |

Hloubka vrtani (vztazna za-
kladna)

Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota)

Bezpelna vzdalenost
(vztaznéa zéakladna)

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

F Rychlost posuvu

Rychlost posuvu (kladna hodnota).

P* |Doba prodlevy

Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).

V4 Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
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REZNE PODM| DETAIL|

HL.ODLEHCENI REZU o- [
GO PAST AMOUNT SET H{NOTHING

REZ NAVA.DO AF.BODU HrocrPoLt
1BOD oo
HLOUBKA REZU L-|25.

VULE cfio.
RYCHLOST POSUVU Fs0.
DOBA PRODLEVY P2t
POHYB PRIBLIZENI Z{POH3 0SY

@ OBR. ﬂ 2. VRTANI Vrtani G1111
CYKLUS | |DIRY
MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) Bl e Pole ozna¢ena pomoci *
Poxwen—JlvRereno s ! iteIng '
¥ — = 0 5o N oooouono jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 Y oo% [T 0000 se vyplfiovat.
23 VRTANI- VLOZIT TAB «—

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) [

STORNO

Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Q* |Hloubka zdvihu (INCR+) Hloubka fezu provedena pro kazdy fez (hodnota poloméru, kladna
hodnota)
Nastaveni hloubky vrtani:

H Nastaveni hodnoty drahy ¢ [NIC]: Hloubka otvoru vztaZzena ke stopce nastroje
e [NASTUP]: Hloubka otvoru vztazena ke hrotu nastroje
e [TYP1]: Pfi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referen¢niho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (pocateéni hodnota)

| Rezim zpétného pohybu e [TYP2]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.
e [TYP3]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.

J Bezpecna vzdéalenost 1 NVP | Soufadnice bodu |

L Hloubka vrtanf (vztazna za- Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota)

kladna)
C Bezpecéna vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
(vztazna zékladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).

F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota).

P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
e [3 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu

Z Pohyb nabéhu obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
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Detail
Datovy prvek Vyznam
A* |Pocatecni hloubka fezu Pro pocatecni hloubku fezu A plati po¢ate¢ni posuv S
S* |Pocateéni posuv
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv

Upozornéni: ?

Pro parametry A,S,D a E v ¢asti ,Detail“pro
vSechny vrtaci cykly plati:

Musi byt zapsany vSechny 4 parametry, jak-
mile je vyplnéno pouze jedno z téchto poli.
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@

& 3. ZAVITOVANI

Rezani vnitfniho zavitu G1112

OBR.
CYKLUS | |DIRY
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Ell 385 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. 0 i i 5 i
. — = 0 SOV [N 000000 jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 _Y ioo% [T o000 se vyplfiovat.
23 ZAVITOVANI- VLOZAIT TAB ¢
REZNE PODM|
TYP OBRABENI o
TYP ZAVITNIKU R%PLOUOU.EW
STOUPANI ZAVITU D—|3.
REZ NAVR.DO RF.BODU |—|- POC.POL-1
| BOD J={10.
HLOUBKA REZU 125, I
VULE C—-|1IJ.
DOBA PRODLEVY P=|2. |-
POHYB PRIBLIZENI Z—|POH.2 0sY
.
|VYBER‘I'E SOFTWAROVE TLACITKO. . ; B
hMBIZAVIT-:D({METRICKY)
-
d(d | %
uwm@JPmu. VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Typ obrabéni

* [NORMAL]: Normalni fezani vnitfniho zavitu (pravotocivy zavit)
¢ [DOZADU]: Rezani levotodivého vnitfniho zavitu

R Typ zavitu

o [VYROVN]:V Rezani zavitu s vyrovnavacim skli¢idlem.
e [ST-ZAV]: Rezani zavitu bez vyrovnavaciho skli¢idla.

D Stoupani zavitu

Stoupani zavitniku (hodnota poloméru, kladna hodnota).

| Rezim zpétného pohybu

e [TYP1]: Pfi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (pocatecni hodnota)

e [TYP2]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.

e [TYP3]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.

J Bezpecna vzdalenost 1 NVP

Souradnice bodu |

Hloubka vrtani (vztazna za-

L kladna) Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
C Bezpecna vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
(vztazna zakladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).

Z Pohyb nabéhu

e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
obrabéni zarover ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
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% oBR. ||L|. 4 VYSTRUZOVANI Vystruzovani G1113
CYKLUS | |DIRY
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) El s Pole ozna¢ena pomoci *
ERIEE T (ABS.) F‘”F"‘ o O 00000 jsou volitelna a nemusi
z 326.390 R 100% |7 0000 se vyplhovat.
? VYSTRUZOVANI- VLOZIT TAB «
REZNE PODM| DETAIL|
REZNAVR.DO RF.BODU I8 POC.POL-1 g
| BOD .I=|25.
HLOUBKA REZU 2.
VULE C=|5.
RYCHLOST POSUVU F30.
DOBA PRODLEVY P—| E o.
POHYB PRIBLIZENI z|poHz 0sY
.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. .
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
i N =
aan | nan | waa = || B
POCAT1 | POCAT2 | REF. VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
e [TYP1]: Pfi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (pocateéni hodnota)
| Rezim zpétného pohybu e [TYP2]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.
e [TYP3]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.
J Bezpelna vzdélenost 1 NVP | Soufadnice bodu |
L Hloubka vrtanf (vztazna za- Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
kladna)
c Bezpedna vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
P (hodnota poloméru, kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
* [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
Z Pohyb nabéhu obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
Detail
Datovy prvek Vyznam
A* |Pocateéni hloubka fezu Pro pocdatecni hloubku fezu A plati po¢ate¢ni posuv S
S* |Pocate¢ni posuv
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv
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@ OBR. ﬂ. 5. VYVRTAVANI Vyvrtavani G1114
CYKLUS | |DIRY
MANUAL GUIDE | (CNG MEM/USER) | cor IR Pole oznagena pomoci *
SR F'”r“‘ _ 00 0000000 jsou volitelna a nemusi
z 326.390 ______- 100% [T 0000 se vyplfiiovat.
ga VYVRTAVANI- VLOZIT TAB ¢
REZNE PODM| DETAIL|
REZ.NAVR.DO RF.EQDU (Broc.POL-1 |
1 BOD Has,
HLOUBKA REZU L1z,
VULE C=|15.
RYCHLOST POSUVU Fs50.
DOBA PRODLEVY P2
POHYB PRIBLIZENI Z{POH20SY
[WBER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO. 1. ; §
|G1461 ZAVIT-ZX(METRICKY)
L= [
POCAT1 | POCAT2 REF_ VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
e [TYP1]: Pfi pojezdu mezi otvory se provadi zpétny pohyb do
referenéniho bodu R. Na konci se provede zpétny pohyb do bodu
I. (pocateéni hodnota)
I Rezim zpétného pohybu e [TYP2]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu I.
e [TYP3]: VSechny pohyby mezi otvory véetné posledniho zpétného
pohybu se provadi jako zpétny pohyb do bodu R.
J Bezpecna vzdalenost 1 NVP | Soufadnice bodu |
L Hioubka vrtani (vztazna za- Hloubka vrtani (hodnota poloméru, zaporna hodnota)
kladna)
c Bezpec€na vzdalenost Vzdalenost mezi povrchem obrobku a polohou R
(vztazna zakladna) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
F Rychlost posuvu Rychlost posuvu (kladna hodnota)
P* |Doba prodlevy Doba prodlevy na dné otvoru se (v sekundach, kladna hodnota).
e [2 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢atec¢niho bodu
V4 Pohyb nabéhu obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
Detail
Datovy prvek Vyznam
D* |Koncova hloubka fezu Pro koncovou hloubku fezu D plati koncovy posuv E
E* |Koncovy posuv
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¢

Pricne obrabeni
e Rovinné frézovani, hrubovani G1020
¢ Rovinné frézovani, obrobeni nacisto G1021
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REZNE PDDMl DETAIL|

HL.REZU NA POLOMERU L.

HLOUBKA REZU V OSE J=|0,3 |

RYCHL.POSUVU-POLOM. F-|— 20.
RYCHLOST POSUVU-OSA E-l 20.

TLOUSTKA -
PRID.NA DOKONC. K05 t

* g~ 1. ROVINNE FREZOVANI . ; ; o o
ROV. (HRUBOVANI) Rovinné frézovani, hrubovani

CYKLUS | |FREZ G1 020

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El oo Pole oznagena pomoci *

OKAVZPOL [ “3 40000000 jsou v<|)|itelné a nemusi

z 326.390 100% | 0000 se vyplhovat.

23 ROVINNE FREZOVANI (HRUBOVANI)- VLOZIT yp

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) LB
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
EE £ %
ZMNKUR VI.O:ET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

T Rozmér obrobeni nahrubo

Pramér &elni frézy

H* Rozmér obrobeni nadisto

Rozmér obrobeni nacisto pfi pficném obrabéni

L Pfisuv strany

Hloubka fezu ve sméru poloméru nastroje k dalSi draze fezu.

J* Pfisuv hloubky

Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces fezu

F Posuv XY

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru nastroje.

E Hloubka posuvu pfisuvu

Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru 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]: Pfimé najeti do pocate¢niho bodu dalsi drahy fezu
bez navratu do bodu R.

P Metoda posuvu drahy

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

¢ [NE]: Pfimé najeti do pocatec¢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 po¢ate¢niho bodu dalsi
drahy fezu. Je-li rychlost posuvu nastavena na 0, pojezd nastroje se
provadi rychloposuvem.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET].

C Bezpecna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrdbénou plochou surového kusu a pocate¢nim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru).

M Bezpecéna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi koncem obrabéného obrobku a koncem nastroje
v poloze zpétného pohybu (hodnota poloméru).

A Smeér 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]: Rezéni se provadi smé&rem doleva, jak je zndzornéno
v nékresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem doleva.

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

« [DOLU]: Rezani se provadi smé&rem doll, jak je znazornéno
v nékresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem dolu.

Skute€ny smér fezani je ur€en soufadnicovou osou, jez je
znazornéna v nakresu.

B Smér pfesazeni obrabéni

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

« [DOLEVA]: Rezéni se béhem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doleva, jak je znazornéno v nakresu.

« [NAHORUJ: Rezani se b&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem nahoru, jak je znazornéno v nakresu.

« [DOLU]: Rezani se béhem zmény mezi dvéma drahami fezu pro-
vadi smérem dolu, jak je zndzornéno v nakresu.

Skute¢ny smér fezani je uréen soufadnicovou osou, jez je
znazornéna v nakresu.

z Pohyb nabéhu

¢ [3 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢ate¢niho bodu
obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve sméru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
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* g~ 2. ROVINNE FREZOVANI . o ;
ROV. (\ (DOKONCOVANI) Rovinné frézovani, obrobeni

CYKEUS| |FREZ naéisto G1021

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El 005 Pole oznacena pomoci *

w (ABS ) “o — ,Ssgty\é?r:gi;a a nemusi

23 ROVINNE FREZOVANI {DOKONCOVANI)- VLOZIT

REZNE PDDMl DETJ\IL'

HL.REZU NA POLOMERU -
RYCHL.POSUVU-POLOM. F20.

RYCHLOST POSUVU-OSA E=20.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) |

|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) [

Obsluha obrabéni

Datovy prvek Vyznam
L Pfisuv strany Hloubka fezu ve sméru poloméru nastroje k dalsi draze fezu.
F Posuv XY Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru nastroje.
E Hloubka posuvu pfisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru 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]: Pfimé najeti do po¢ate¢niho bodu dalsi drahy fezu
bez navratu do bodu R.

P Metoda posuvu drahy

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

e [NE]: Pfimé najeti do pocatecniho bodu dalsi drahy fezu bez
navratu do bodu R.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET].

\Y Vnéjsi posuv

Rychlost posuvu, se kterou nastroj pojizdi do poc¢ate¢niho bodu dalsi
drahy Ffezu. Je-li rychlost posuvu nastavena na 0, pojezd nastroje se
provadi rychloposuvem.

Pouze u metody obrabéni [TAMZPET].

C Bezpec€na vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabénou plochou surového kusu a pocatecnim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru).

M Bezpecna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi koncem obrabéného obrobku a koncem nastroje
v poloze zpétného pohybu (hodnota poloméru).

A Smeér 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]: Rezéni se provadi smé&rem doleva, jak je zndzornéno
v nékresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem doleva.

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

« [DOLU]: Rezéni se provadi smé&rem doll, jak je znazornéno
v nékresu. Pokud jsou zvoleny oba sméry, fezani se provede v prvni
draze fezu smérem dolu.

Skute¢ny smér fezani je uréen soufadnicovou osou, jez je
zndzornéna v nakresu.

B Smér pfesazeni obrabéni

« [DOPRAVA]: Rezéni se bé&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doprava, jak je zndzornéno v nakresu.

« [DOLEVA]: Rezéni se b&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem doleva, jak je zndzornéno v nakresu.

« [NAHORUJ: Rezani se b&hem zmény mezi dvéma drahami fezu
provadi smérem nahoru, jak je zndzornéno v nékresu.

« [DOLU]: Rezani se béhem zmény mezi dvéma drahami fezu pro-
vadi smérem dold, jak je znazornéno v nakresu.

Skute€ny smér fezani je ur€en soufadnicovou osou, jez je
znazornéna v nakresu.

Z  |Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj najizdi z aktualni polohy do poc¢atec¢niho bodu
obrabéni zaroven ve sméru osy Z a ve smeéru osy X. Poloha je pevné
dana a nelze ji ménit.
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Obrabéni kontury

e Hrubovani vnéjsiho povrchu G1060
.. e Obrobeni vnéjsiho povrchu v ose Z nacdisto
“ G1061
¢ 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
e Obrobeni stran vnitfniho povrchu nacisto
G1066
e Zkoseni vnitfniho povrchu G1067
« Céaste¢né obrabéni, hrubovani G1068
« Castedné obrabéni, obrobeni v ose Z nadisto
G1069
« Castedné obrabéni, obrobeni stran nadisto
G1070
« Céaste¢né obrabéni, zkoseni G1071
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é # - 1. TVAROVE OBRABENI
AR | [l HRosovay oY Vnéjsi povrch (hrubovani)
cvkLus | loeras (HRUBOVANI) G1060
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) | coir [REEEN Pole ozna¢ena pomoci *
D.K WETI \VRETENO sty i i 5 i
G - _S 0 o N cooooon jsou volitelna a nemusi
z 326.390 100% |7 0000 se vyplfovat.
ga TVAROVE OBRABENI VNEJSIHO POVRCHU(HRUBOVANI)- VLOZIT
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) u
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
=E Bl ES
ZMNKUR \!'I.OET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni bocni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
. Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
L Pfisuv strany N . . ; N .
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces fezu (hodnota po-
L loméru, kladna hodnota).
J* Pfisuv hloubk S N . . A
y Standardni je (rozmér obrobeni u dna - rozmér obrobeni nadisto
u dna).
K* Rozmér obrobeni nacisto,|Rozmér obrobeni nacisto u boé¢ni plochy. (hodnota poloméru,
strana kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. (hodnota
dno poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boéni ploSe kromé pfi nafezavani.
oy Rychlost posuvu pfi fezani celou €elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y, Posuv plného fezu v . PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu Y Stposuvi p y )
pfi obrdbéni boénich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

1. ubér trisky

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

Nesousledné/sousledné

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

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

Bezpectna vzdalenost Z

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

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo v(éi prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha najeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE].
(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 boéni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vic¢i posledni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vié&i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-
VOZzU.
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Ny

Obrabéni s pfisuvem

ve sméru poloméru X
nastroje
Pfiblizeni

Obrabéni s pfi-
suvem ve sméru
osy nastroje

I |

Dréha néstroje G1060, G1064, G1068

Zpétny pohyb

Popis cyklu pro G1060, G1064 a G1068:
Odstraniuje se kontura bo¢ni plochy profilu ob-
rabéni. Vytvofi se nasledujici draha néastroje.

1 Nastroj se pohybuje k hornimu pocateénimu
bodu najeti.

2 Nastroj se pohybuje do vySky plochy obrabéni.
3 Nastroj feze podél kontury boéni plochy profilu
obrabéni.

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

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

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

nastroje

o

Pocate¢ni bod obrabéni

G\

Poc¢atecni bod pfiblizeni

Vzdalenost C ve sméru osy
nastroje

T A ‘ ; /
—
Rezana v ’

velikost F v prvnim
pfisuvu cyklu obrabéni
ve sméru nastroje

Vyska profilu obrabénti,
vy$ka 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.

Nastroj provadi pojezd do polohy ,fezana ve-
likost v prvnim cyklu obradbéni s pfisuvem ve
sméru osy nastroje - vzdalenost (C) ve sméru
osy nastroje“ rychlosti posuvu (E), jez je ur€e-
na pro pohyb ve sméru osy nastroje.

Nastroj najede ve sméru polomeéru 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
sméru osy nastroje.
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Rozmér obrobeni
nacisto ve s
poloméry

Prvni
cyklus
obrabéni

s pfisuvem

Druhy
cyklus

obrabéni

Pfidavek

na obrabéni
ve sméru
poloméru
nastroje

s pfisuvem — g

Treti /
cyklus

obrabéni
s pfisuvem

jedngktranné obrabénf
nastfojem pro hrubo¥an

Rychlost posuvu Fd, jez

je uréena pro dvoustran- *

né obrabéni nastrojem

pro hrubovani

Obrébéni s pfisuvem ve sméru poloméru nastroje
G1060, G1064, G1068

Popis cyklu Vyrovnani poloméru nastroje:
1 Nastroj se za ucelem fezani pohybuje podél

kontury od prvniho poc¢ate¢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 poc¢ateCni 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 poc¢ateCni 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 ucCelem fezani pohybuje podél
kontury profilu obrédbéni 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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CYKLUS

OBRAB

2. TVAROVE OBRABENI

r i
é TVAR @ VNEJSIHO POVRCHU

(DOKONC. DNA)

Vnéjsi povrch (obrobeni

v ose Z nacisto) G1061

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

S

REZNE PODM]| DETAIL|
TLOUSTKA DNA

BOCNI TLOUSTKA
STRAN.PRID.NA DOK.
PRIDAVEK NA DOK.DNA
HL.REZL NA POLOMERU
RYCH.POS.-JEDEN REZ
RYCH.POS.-OBA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA

DK LJET VRETENO S

El s Pole ozna¢ena pomoci *

% . . . .

0 SV N oo jsou vovlltelna a nemusi
Y io0% [T 0000 se vyplfovat.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

T1. ; -1
1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
=] = %
ZMNKLUR VLOZIT || STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rozmér obrobeni surového

Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy

T kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrébéni bocni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nadisto, Rozmér obrobeni nadisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
H* Rozmér obrobeni nadisto, Rozmeér obrobeni nacdisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. (hodnota
dno 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 diléiho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boc¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného fezu Rychlost posuvu pfi rezani ,celou ce-vlnl ,strlanlou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E 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

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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni 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 kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

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

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz je
pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota poloméru,
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 pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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5
A\

s pfisuvem _/ -
ve smeéru \
poloméru N
nastroje

Priblizeni Zpétny pohyb

i

Dréha néstroje G1061, G1065, G1069

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

1 Nastroj se pohybuje k po¢ateénimu bodu najeti
profilu obrabéni.

2 Nastroj se pohybuje do vy$ky plochy obrabéni
profilu obrabéni.

3 Nastroj se za u€elem fezani pohybuje podél
kontury bo¢ni plochy profilu obrabéni.

Nastroj feze obrabénim 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 X

ve sméru

poloméru Pocateéni bod

nastroje obrabéni

O\ Pog&ateéni bod

pfiblizeni

S

Vzdalenost C ve sméru
osy nastroje

_L Vyska horni
plochy
/profilu
iy obréabéni
E
Vyska
plochy dna
rofilu obrabéni

Najeti G1061, G1065, G1069

Vzdalenost C
ve smeéru
osy nastroje

Vyska horni
plochy Te—
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 (Vt)
ve sméru osy nastroje + vzdalenost (C) ve
sméru osy nastroje” rychlosti posuvu (E), jez
je uréena pro pohyb ve sméru osy nastroje.

Nastroj najede ve sméru polomeéru nastroje do
pocate¢niho bodu pro cyklus obrédbéni 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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OSN)‘

TVAROVE OBRABENI VNEJSIHO POVRCHU(DOKONC. STRAN)- VLOZIT

REZNE Pom.|| DETAIL|

BOCNI TLOUSTKA s-E

STRAN.PRID.NA DOK. K-Jo.5 i
CISLO DOKONCOVANI Bs.
RYCH.POS.-JEDEN REZ Fs0.

RYCH.POS.-OBA ZPUS. v-50.

RYCHLOST POSUVU-OSA E-30.

é .‘? 3. TVAROVE OBRABENI
TVAR. ‘# UNEISIHO POVRCHU Vnéjsi povrch (obrobeni stran
CYKLUS | |0BRAB ( : ) ..
nacisto) G1062
MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) Bl oo Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. D.K WET! 0 ; ; 5 I
. DKUEN | E 0 Sov N amoooo jsou volitelna a nemusi
326.390 100% T 0000 se Vyp|novat_

|ZADE.ITE CISLICE. (MM, INCH)

N -(
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
=l =0 PE4
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rozmér obrobeni surového

Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna

S kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
. . . .| Pocet fezl pfi obrobeni nacisto (kladna hodnota)
. PocCet prachodu obrobeni . N R w “ v .
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 posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na bo¢ni plose kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného Fezu Rychlost posuvu pfi rezail[ulcelou cevlnl :s.trlanlou stopkoveé frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E 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

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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.

Polomér/draha najeti

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

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

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

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, 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 pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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Dréha néastroje 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 pocateénimu
bodu najeti.

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

3 Nastroj se za u€elem fezani pohybuje podél
kontury bo¢ni plochy profilu obrabéni.

Pfidavek na obrabéni (Vt) ve sméru poloméru
nastroje se obrabi nadisto urenym poctem
cykll kone¢ného obrabéni obrabénim s pfi-
suvem.

4 Nastroj se vrati zpét.

Popis cyklu Najeti:

1 Nastroj provadi pojezd do polohy ,vysSka 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 nadisto (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 obrébéni s pfi-
suvem ve sméru poloméru nastroje.
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Vzdalenost C 0
ve smeéru
osy nastroje

Vyska horni
plochy T
profilu
obrabéni

Zpétny pohyb G1062, G1066, G1070

Rychlost posuvu F, jez je
uréena pro obrabéni dovnitf
ve sméru poloméru nastroje

Vs

Posledni jemny
cyklus obrabéni

Prvni jemny cyklus
obrabéni

Rychlost posuvu F, jez je uréena pro pohyb
ve sméru poloméru 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.

Nastroj se pohybuje podél kontury od prvniho
pocate¢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.

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

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

Kroky <2> az <4> se opakuji tak ¢asto, jak
tomu odpovida pocet cykll obrabéni nadisto.
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é - 4. TVAROVE OBRABENI e ;
wvar | [\ VAEISHO POVRGHU Vnéjsi povrch (zkoseni) G1063

CYKLUS | |OBRAB (SRAZENI)

MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl s Pole ozna¢ena pomoci *

o i i : i

. — = 0 SOV [N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
326.390 - 100% [T 0000 se vyplfovat.

Z
? TVAROVE OBRABENI VNEJSIHO POVRCHU{SRAZENI)- VLOZIT

REZNE PODMI DETAIL|

SRAZENI

VYHAZOVACI ZDVIH
RYCHL.POSUVU-POLOM.
RYCHLOST POSUVU-OSA

[zADESTE CISLICE. (MM, INCH) o

|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |

|t

14
g

[N

Obsluha obrabéni

Datovy prvek Vyznam
S Sitka zkoseni Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota)
H Draha piejetf Vzdélevnost mez[ hrot_em nastroje zkoservu' a skuteé’nou polohou fezu

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 sméru osy nastroje.
Detail
Datovy prvek Vyznam

* [NESOUS]: Obrabéni se provadi nesouslednym frézovanim,
W Nesousledné/sousledné pficemz se nastroj ota¢i ve sméru hodinovych rudicek.

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

c Bezoedna vzdalenost Z Vzdalenost mezi obrabénou plochou surového kusu a po¢ate¢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 bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
P Typ najeti tangencialné vici prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vicéi prvni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

Polomér/draha najeti

Polomeér, kdyz je predvoleno [OBLOUK].
Délka pfimky, kdyz je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE].
(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 boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

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

Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do poc¢ate¢niho
bodu obrabéni v 3osém synchronnim provozu.

Popis cyklu pro G1063, G1067 a G1071:

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

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

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

Draha nastroje G1063, G1067, G1071

4 Nastroj provede obrabéni nacisto rychlosti
posuvu (F), jez je ur€ena pro obrobeni nacisto.

5 Nastroj se pohybuje do polohy ,poc¢atec¢ni bod
nafezavani + vzdalenost (Cr)“ rychloposuvem.
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<

N

5. TVAROVE OBRABENI
VNITRNIHO POVRCHU

Vnitfni povrch (hrubovani)

TVAR.
HRUBOVANI
CYKLUS OBRAB ( ) G1 064
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl s Pole ozna¢ena pomoci *
OKAWZ POL. flokwen __JlvRETENO ___________ Si[Q i i : i
. L . ‘S 0 sov 41N 00000000 jsou volitelna a nemusi
z 326.390 100% [T 0000 se vyplfovat.
ga TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU{HRUBOVANI)- VLOZIT
REZNE PODM| DETALL|
TLOUSTKA DNA 80|
BOCNI TLOUSTKA S-—|5.
HL.REZU NA POLOMERU 2.
HLOUBKA REZU V OSE .I=|4. X
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{s0.
RYCHLOST POSUVU-OSA E={50.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) M.
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
= | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni bocni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
. Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
L Pfisuv strany N . . ; N .
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces fezu (hodnota po-
L loméru, kladna hodnota).
J* Pfisuv hloubky . N ) . . A
Standardni je (rozmér obrobeni u dna - rozmér obrobeni nadisto
u dna).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy.
dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boéni ploSe kromé pfi nafezavani.
oy Rychlost posuvu pfi fezani celou €elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y, Posuv plného fezu v . PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
- Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu 2 o e
pfi obrdbéni boénich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

1. ubér trisky

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

Nesousledné/sousledné

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

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

Bezpectna vzdalenost Z

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

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo v(éi 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, kladnéd 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 boéni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vuci posledni kontufe pfi obrabéni boéni plo-
chy.

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vié&i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni
polohy do poc¢ate¢niho bodu obrabéni v 3o0sém synchronnim pro-
VOZzU.
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6.TVAROVE OBRABENI
VNITRNIHO POVRCHU

<. |0

TVAR.

Vnitfni povrch (obrobeni

(DOKONC. DNA)
CYKLUS | |OBRAB Ci
v ose Z nacisto) G1065

MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER] Bl e Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. (ABS.) o i i : i
e _— a 0 SOV [N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 100% |1 0000 se vyplfovat.
23 TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU{DOKONC. DNA)- VLOZIT

REZNE PDDMl DETAIL|

TLOUSTKA DNA T- AT

BOCNI TLOUSTKA 5=|3.

STRAN.PRID.NA DOK. K—{o_s B

PRIDAVEK NA DOK.DNA H=|D.5 B

HL.REZU NA POLOMERU L-|2.

RYCH.POS.-JEDEN REZ F=|50.

RYCH.POS.-OBA ZPUS. "'"— 50.

RYCHLOST POSUVU-0OSA E=| 50.

[ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) .

1461 ZAVIT--ZX(METRICKY) |
P | £
ZMNKUR \FLOEIT STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rozmér obrobeni surového

Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy

dno

T kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).

S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni bocni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).

K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).

H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. (hodnota

poloméru, kladna hodnota).

L Pfisuv strany

Hloubka Fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
(ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).

F Posuv dil¢iho fezu

Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boc¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.

\Y Posuv plného fezu

Rychlost posuvu pfi fezani celou ¢elni stranou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.

E 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

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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni 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 kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

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

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz je
pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota poloméru,
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 pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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<

O

7.TVAROVE OBRABENI
VNITRNIHO POVRCHU

Vnitfni plocha (obrobeni stran

OBNX

TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU(DOKONC. STRAN)- VLOZIT

REZNE PODM| DETAIL|
BOCNI TLOUSTKA
STRAN.PRID.NA DOK.
CISLO DOKONCOVANI
RYCH,POS.JEDEN REZ
RYCH.POS -OBA ZPUS.
RYCHLOST POSUVU-OSA

TVAR.
DOKONC. STRAN)
CYKLUS | |oBRAB ( x
nacisto) G1066

MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 556 Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ POL. DK WETI 0 ; ; 2 ¢

- _‘S o casouo jsou volitelna a nemusi

326.390 100%  |T 0000 se vyplfovat.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) N |
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
- = | B IE
ZMNKUR \!‘I.OET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rozmér obrobeni surového

Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna

S kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
. . . .| Pocet fezl pfi obrobeni nacisto (kladna hodnota)
. PocCet prachodu obrobeni . N R w “ v .
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 posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na bo¢ni plose kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného Fezu Rychlost posuvu pfi rezailpllcelou cevlnl :s.trlanlou stopkoveé frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E 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

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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.

Polomér/draha najeti

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

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

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

* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, 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 pocate¢niho bodu obrabéni v 3osém synchronnim pro-
vozu.
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é 8. TVAROVE OBRABENI
TVAR. n T RNHO POVRCHU Vnitfni povrch (zkoseni) G1067

CYKLUS | |OBRAB ( )
MANUAL GUIDE | (GNC_MEMUSER) | coir [RREEL Pole ozna¢ena pomoci *
OKAMZ.POL. (ABS.) | D.K LIETI EE ; ; 2 ¢
e - |_‘S Do oo jsou volitelna a nemusi
i 326390 _ 9 oox T o000 se vypliovat.
23 TVAROVE OBRABENI VNITRNIHO POVRCHU(SRAZENI)- VLOZIT

REZNE PODM| DETAIL|

SRAZENI s-

VYHAZOVACI ZDVIH Hf0.5

RYCHL.POSUVU-POLOM. FJs0.

RYCHLOST POSUVU-0SA  E-[50.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) I - |
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
EE =
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

S Sitka zkoseni

Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Dréha pfejeti

Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skuteCnou polohou fezu
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 sméru osy nastroje.
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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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.

Polomér/draha najeti

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

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vigi posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do pocate¢niho
bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.
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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

é .{if 9.CASTECNE TVAROVE .
var | | HRUBOVAN) Caste€né obrabéni (hrubovani)
CYKLUS | |OBRAB G1 068
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 20007 Pole ozna¢ena pomoci *
fNJ e jsou volitelna a nemusi
0 Joox |7 o000 se vyplfovat.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH)

B
1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
=l | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rozmér obrobeni surového

Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy

T kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni bocni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
L PFisuv stran Hloubka fezu na obrabéci operaci bo¢ni plochy
y (ve sméru poloméru nastroje) (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Hloubka fezu ve sméru osy nastroje na proces fezu (hodnota po-
J* PFisuv hloubk loméru, kladna hodnota).
y Standardni je (rozmér obrobeni u dna - rozmér obrobeni nadisto
u dna).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
. |Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmé&r obrobeni nacisto u dna pfi obrabéni boéni plochy.
H . X
dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boéni ploSe kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného Fezu Rychlost posuvu pfi rezavn,ﬂ,celou ce-vlm ,str,anlou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E Hloubka posuvu pisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu

pfi obrdbéni boénich ploch.
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Detail

Datovy prvek

Vyznam

1. ubér trisky

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

Nesousledné/sousledné

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

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

Bezpectna vzdalenost Z

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

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na bo¢ni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo v(éi 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, kladnéd 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 boéni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vic¢i posledni kontufe pfi obrabéni bocni plochy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od boéni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo vié&i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomeér, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do poc¢ate¢niho
bodu obrabéni v 3osém synchronnim provozu.
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é A 10. CASTECNE TVAROVE .
TVAR. a DOKONC. DNA) Castecné obrabéni (obrobeni
CYKLUS BRAB ) X
Q v ose Z nacisto) G1069
MANUAL GUIDE i (GNG_ MEMUSER) Bl o Pole ozna¢ena pomoci *
ERiEEE “”r““ _ 0 0000000 jsou volitelna a nemusi
z 326.390 _~  100% [T 0000 se vyplfovat.
ga CASTECNE TVAROVE OBRABENI{DOKONC. DNA)- VLOAT
REZNE PODM| DETALL|
TLOUSTKA DNA 80|
BOCNI TLOUSTKA sdfa.
STRAN.PRID.NA DOK. kfos
PRIDAVEK NA DOK.DNA H=|0.5 |
HL.REZU NA POLOMERU 2.
RYCH.POS ~JEDEN REZ Ffs0.
RYCH.POS.-OBA ZPUS. V.-|. 50.
RYCHLOST POSUVU-OSA  E-so.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) .
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
] | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
Rozmér obrobeni surového|Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy
T N X
kusu, dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
S Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni bocni plochy (hodnota poloméru, kladna
kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
H* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy. (hodnota
dno 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 diléiho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boc¢ni ploSe kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného fezu Rychlost posuvu pfi rezani ,celou ce-vlnl ,strlanlou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E Hloubka posuvu pfisuvu 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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.

Polomér/draha najeti

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

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vigi posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

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

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do pocate¢niho
bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.
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CYKLUS

TVAR. '
OBRAB

11. CASTECNE TVAROVE
OBRABENI
(DOKONC. STRAN)

Casteéné obrabéni

(obrobeni stran nacisto) G1070

MANUAL GUIDE i
OKAMZ POL.

[CNC MEM/USER)

0.000
326.390 S

CASTECNE TVAROVE OBRABENI{DOKONC. STRAN)- VLOZIT

REZNE Pom.|| DETAIL|

BOCNI TLOUSTKA s-E

STRAN.PRID.NA DOK. K-Jo.5 i
CISLO DOKONCOVANI Bs.
RYCH.POS.-JEDEN REZ Fs0.

RYCH.POS.-OBA ZPUS. v-50.

RYCHLOST POSUVU-OSA E-s50.

DK LWETI VRETENO 51

| coir JIEENED Pole ozna¢end pomoci *
5 jsou volitelna a nemusi

N 00000000 .
T 0000 se vyplfovat.

SOV
0 100%

|ZADE.ITE CISLICE. (MM, INCH)

N -(
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
=l =0 PE4
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Rozmér obrobeni surového

Pfidavek na obrabéni boc¢ni plochy (hodnota poloméru, kladna

S kusu, strana hodnota).
K* Rozmér obrobeni nacisto, | Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
. . . .| Pocet fezl pfi obrobeni nacisto (kladna hodnota)
. PocCet prachodu obrobeni . N R w “ v .
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 posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na bo¢ni plose kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného Fezu Rychlost posuvu pfi rezail[ulcelou cevlnl :s.trlanlou stopkoveé frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E 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

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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.

Polomér/draha najeti

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

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vigi posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, kladna hodnota).

Y*

Uhel odjeti

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

Pohyb nabéhu

e [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do pocate¢niho
bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.
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é 12. CASTECNE TVAROVE .
TVAR. e Castecné obrabéni (zkoseni)

CYKLUS OBRAB G1 071
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) 12:08:10 Pole ozna¢ena pomoci *
- e | ‘S T jsou vovlltelna a nemusi
i 326.390 _ Y oow |7 o000 se vypliovat.
gs CASTECNE TVAROVE OBRABENI(SRAZENI)- VLOZIT

REZNE PODM| DETAIL|

SRAZENI s- [

VYHAZOVAC! ZDVIH H[0.5

RYGHL.POSUVU-POLOM. F-J50.

RYCHLOST POSUVU-OSA  E-10.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) I - |
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
EE =
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

S Sitka zkoseni

Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota)

H Dréha pfejeti

Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skuteCnou polohou fezu
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 sméru osy nastroje.
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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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru)

Typ najeti

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

* [VERTIK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé pfimky
kolmo vici prvni kontufe pfi obrabéni bo¢ni plochy.

Polomér/draha najeti

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

A*

Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni plochy se provadi ve formé
oblouku.

* [TANGEN]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky tangencialné vigi posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.
* [VERTIK]: Zpétny pohyb od bo¢ni plochy se provadi ve formé
pfimky kolmo v(¢i posledni kontufe pfi obrabéni boéni plochy.

Polomér/draha odjeti

Polomér, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK]. Délka pfimky, kdyz
je pfedvoleno [TANGENTA] nebo [VERTIKALNE]. (hodnota polo-
méru, 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 pocate¢niho
bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.
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Frézovani kapsy

* Frézovani kapsy, hrubovani G1040

e Frézovani kapsy, obrobeni v ose Z nadisto
G1041

* Frézovani kapsy, obrobeni stran nacisto G1042
e Frézovani kapsy, zkoseni G1043
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1. FREZOVANI KAPSY

FREZ. D (HRUBOVANI) Frézovani kapsy (hrubovani)
CYKLUS | |KAPSY G1 040
MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) Bl 27 Pole ozna¢ena pomoci *
D.K UJETI [VRETENO 1§ i i 5 i
C . _S 0 5ov N amoooom jsou voJ|teIna a nemusi
2 326.390 _ Y qoo% [T 0000 se vyplhovat.
gs FREZOVAMNI KAPSY(HRUBOVANI)- VLOZIT
REZNE PODM| DETAIL|
TLOUSTKA DNA T- P
BOCNI TLOUSTKA S B
HL.REZU NA POLOMERU L3,
HLOUEKA REZU V OSE J={5,
STRAN.PRID.NA DOK. K<0.2
PRIDAVEK NA DOK.DNA H={0.2
RYCH.POS.-JEDEN REZ F=|50.
RYCH.POS.-OBA ZPUS. vso.
RYCHLOST POSUVU-OSA Es0.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) M.
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) [
=l | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T* Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni u dna pfi obrabéni bo¢ni plochy. (hodnota
kusu, dno poloméru, kladna hodnota).
Pfidavek na obréabéni u boéni plochy.
g+ Rozmér obrobeni surového |(hodnota poloméru, kladna hodnota)
kusu, strana Poznamka: Pokud je rozmér obrobeni stran nacdisto a rozmér obro-
beni nacisto dna vynechan, provadi se obrabéni celé oblasti kapsy.
o Hloubka fezu u bo¢ni plochy (ve sméru poloméru nastroje)
L Pfisuv strany . . .
na operaci fezu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
- HI ka fezu ve smér nastroje na pr fezu (hodn -
J* PFisuv hloubky Ol:I,b a fezu ve smeru osy astroje na proces fezu (hodnota po
loméru, kladna hodnota).
K* Rozmér obrobeni nagisto, |Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy.
strana (hodnota poloméru, kladna hodnota).
H* Rozmér obrobeni nadisto, Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni bo&ni plochy.
dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dil¢iho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boéni ploSe kromé pfi nafezavani.
oy Rychlost posuvu pfi fezani celou €elni stranou stopkové frézy. Tato
\Y, Posuv plného fezu y P P v . PR P y
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
- Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu Y Stposuvi p y )
pfi obrdbéni boénich 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 |." 15551} Obrabent se provadi souslednym frézovanim, pricemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

B Bezpedna vzdalenost XY Vzdalevnost me2|vstenc3u kapsy a polohou zpetfleho pohy,bu nastroje
ve sméru poloméru nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Vzdalenost mezi obrdbénou plochou surového kusu a po¢atec¢nim

C Bezpectna vzdalenost Z bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru,
kladna hodnota).

z Pohyb nab&hu * [3 OSY],: l}lalstrOI se pohybuje z e}ktualm polohy do pocateéniho
bodu obrabéni v 3osém synchronnim provozu.

. * [PRIMKA]: Zanofeni ve formé pfimky.
X Metoda hloubky fezu * [SROUBOV]: Zanofeni po spiralové draze (Sroubovici).
. . Uhel, pod kterym néastroj zafezava Sikmo nebo po spirale do kapsy.

A Uhel sestupu (v inkrementech 1°, kladna hodnota).

R Polomér Sroubovice Polomér kruznice Sroubovice pfi zanofovani po Sroubovici.

M 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 ostrlvku a vice profil( obrabéni dutého
prostoru. Profily obrabéni ostrlvku zlstanou
neobrobeny. Profily obrabéni dutého prostoru se
objedou, aby nebyly obrobeny.

Draha nastroje je vytvofena tak, aby se zamezilo
oCekavané kolizi s profily obrabéni kapsy nebo
profily obrabéni ostrivku.

Vytvofena draha nastroje je ucinna, protoze se
maximalné zamezi zpétnému pohybu ve sméru
osy nastroje. U této drahy néstroje je mozné ob-
rabéni s pfisuvem ve sméru osy nastroje.

Odstranovat Ize pouze zadané pfidavky na obra-
béni. Smér obrabéni muze byt dimenzovano pro
sousledné nebo nesousledné obrabéni. Smér ob-
rabéni kolem ostrlivku se kontrolujte automaticky.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D184



ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

Draha ndstroje

Draha nastroje

Zarezdavat Ize z vnitfni nebo vnéjsi strany profilu
obrabeéni.

Pokud na nékterém rohu neufiznuty zbytek, Ize
jej automaticky urcit a ufiznout.

Rezat Ize pod libovolnym thlem ve sméru osy
nastroje.

Pfitom se automaticky stanovi poc¢ate¢ni bod
obrabeéni.

Lze zvolit metodu pohybu néstroje. Automaticky
Ize v8ak stanovit i hloubku nafiznuti na horni
plose profilt obrabéni ostriivku.

U nasledujiciho profilu obrabéni kapsy, kde muze
nastroj prochazet pfes kapsu, se nastroj automa-
ticky zvedne, takze se provadi tfiskové obrabéni
pouze té oblasti kapsy, kterd méa 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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2. FREZOVANI KAPSY

REZNE Ponm] DETAIL|

TLOUSTKA DNA g2 |
STRAN.PRID.NA DOK. Koz ¢
PRIDAVEK NA DOK.DNA H{oz
HL.REZU NA POLOMERU L2
RYCH.POS,-JEDEN REZ Ff50.
RYCH.POS.-OBA ZPUS. vfso.
RYCHLOST POSUVL-OSA E-s0.

FREZ. lD (DOKONC. DNA) Frézovani kapsy (obrobeni
CYKLUS v s
RAPSY v ose Z nacisto) G1041
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) | coir [EEEED Pole ozna¢ena pomoci *
OKANZPOL xuwen Jlveereno s jsou volitelna a nemusf
N 00000000
S 0 o | ooo se vyplfovat.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) M.
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
=] | £
ZMNKUR \!I.CIET STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
T Rozmér obrobeni surového |Pfidavek na obrabéni u dna pfi obrabéni boc¢ni plochy. (hodnota
kusu, dno poloméru, kladna hodnota).
K* Rozmér obrobeni nadisto, Rozmér obrobeni nacisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
. |Rozmér obrobeni nadisto, Rozmér obrobeni nacgisto u dna pfi obrabéni bocni plochy.
H . X
dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
" Hloubka fezu u boéni 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 posuvu se fezani provadi v procesu zpétného
pohybu a na boéni ploSe kromé pfi nafezavani.
Vv Posuv piného fezu Rychlost posuvu pfi rez?m,celou cevlm ,str,an,ou stopkové frézy. Tato
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
E Hloubka posuvu pisuvu R}_/chlolst posuvu pfi fezani ve smeru osy nastroje smérem ke dnu
pfi obrabéni boc¢nich 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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

B Bezpectna vzdalenost XY

Vzdalenost mezi sténou kapsy a polohou zpétného pohybu nastroje
ve sméru poloméru nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).

C Bezpecna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrdbénou plochou surového kusu a po¢atec¢nim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru,
kladna hodnota).

Z  |Pohyb nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do poc¢ate¢niho
bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.

X Metoda hloubky fezu

* [PRIMKA]: Zanofeni ve formé pfimky.
* [SROUBOV]: Zanofeni po spiralové draze (Sroubovici).

A*  |Uhel sestupu

Uhel, pod kterym néastroj zafezava Sikmo nebo po spirale do kapsy.
(v inkrementech 1°, kladna hodnota).

“\ \\ A
\'\-. ‘\ P 7

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).

\\\\ Neprovadi se vSak obrabéni s pfisuvem ve sméru
B e osy nastroje.
3\/\/] Horni plochy profil(i obrabéni ostriivku se rovnéz
P P neobrabéji.
/'/

Draha nastroje

BMECO Fanuc 31i Turn

D187



ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

<

3. FREZOVANI KAPSY

Frézovani kapsy (obrobeni

FREZ. (DOKONC. STRAN)
CYKLUS | |KAPSY Ci
stran nacisto) G1042
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 12:46:58 Pole ozna¢ena pomoci *
D.K UJET! [VRETENO _____ s1[[§ i i 5 i
. — _S 0 oV N oo jsou volitelna a nemusi
z 326.390 Y ioow [T 0000 se vyplfovat.
Cc3
C
REZNE PODM| DETAIL| “
STRAN.PRID.NA DOK. LS 0.5 I 96
PRIDAVEK NA DOK.DNA H—|0.5 |
RYCH.POS.-JEDEN REZ F=|5c|.
AYGH.POS.-OBA ZPUS. vfso.
RYCHLOST POSUVU-OSA E=|50.
0.
Qil.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) ;|
'|G1451z.\vlr-:zmemlum [
EE =l 7
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam
K* Rozmér obrobeni nadisto, Rozmér obrobeni nadisto u boéni plochy. (hodnota poloméru, kladna
strana hodnota).
H* Rozmér obrobeni nadisto, Rozmér obrobeni nadisto u dna pfi obrabéni boéni plochy.
dno (hodnota poloméru, kladna hodnota).
Rychlost posuvu pfi fezani pouze jednou stranou bfitu stopkové
F Posuv dilé¢iho fezu frézy. Touto rychlosti posuvu 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
\ Posuv plného fezu or PR
rychlost posuvu se pouziva pro nafezavani.
o Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje smérem ke dnu
E Hloubka posuvu pfisuvu Y St posuvu p y )
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 otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.

C Bezpectna vzdalenost Z

Vzdalenost mezi obrabé&nou plochou surového kusu a pocéateénim
bodem obrabéni (bod R) ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru,
kladna hodnota).

P Typ najeti

* [OBLOUK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé oblouku.
Nastaveni je pevné dano a nelze je ménit.

R Polomér/draha najeti

Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].

A*  |Uhel najeti

Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyzZ je pfedvoleno [OBLOUK].
Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)

Q Typ odjeti

* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od boc¢ni 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 nabéhu

* [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do pocate¢niho
bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.

Popis cyklu

Provede se obrabéni kontury bo¢ni plochy kapsy
a profilu obrabéni ostrivku nacisto. Draha na-
stroje je pfitom stejna jako u obrabéni kontury
g (obrabéni boéni plochy nacisto).

tecné lisi. Ve sméru poloméru nastroje nebo ve
- smeéru osy nastroje se neprovadi zadné obrabéni
- s pfisuvem.

A */J Specifikace pro nasledujici body se vSak ¢as-

| 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 muaze této kolizi zabranit.
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CYKLUS | |KAPSY

é ) 4. FREZOVANI KAPSY , .,
FREZ. ) (smazen Frézovani kapsy (zkoseni)

G1043

*

El e Pole oznacena pomoci

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

OKAMZ.POL. (ABS.) ’ D.K LJETI

X 0.000
326.390

S

REZNE PODM| DETALL |
SRAZENI

VYHAZOVAG! ZDVIH
RYCHL. POSUVU-POLOM.
RYCHLOST POSUVU-OSA

VRETENO St ' itelna i
Nl oo000950 jsou volitelna a nemusi

0 SOV .
_~  100% [T 0000 se vyplfovat.

|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) oo M
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) |
: . . . tl = = . %
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

S Sitka zkoseni

Délka zkoseni (hodnota poloméru, kladna hodnota).

H Dréha pfejeti

Vzdalenost mezi hrotem nastroje zkoseni a skuteCnou polohou fezu
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 sméru osy nastroje.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D190




ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

Detail

Datovy prvek

Vyznam

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

W |Nesousledné/sousledné |." 15551} Obrabent se provadi souslednym frézovanim, pricemz
se nastroj otac¢i ve sméru hodinovych rucicek.
Vzdalenost mezi obrabénou plochou
C Bezpectna vzdalenost Z surového kusu a pocate¢nim bodem obrabéni (bod R)
ve sméru osy nastroje (hodnota poloméru, kladna hodnota).
. * [OBLOUK]: Najeti na boéni plochu se provadi ve formé oblouku.
P Typ najeti . N . <
Nastaveni je pevné dano a nelze je ménit.
R Polomér/draha najeti Polomér, kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
A* | Unhel naieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
J Standardni hodnota je 90°. (kladn& hodnota)
* [OBLOUK]: Zpétny pohyb od bo¢ni 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* | Unhel odieti Stfedovy uhel oblouku, pouze kdyz je pfedvoleno [OBLOUK].
) Standardni hodnota je 90°. (kladna hodnota).
7 Pohyb nab&hu * [3 OSY]: Nastroj se pohybuje z aktualni polohy do pocate¢niho

bodu obréabéni v 3osém synchronnim provozu.

Popis cyklu

Provadi se zkoseni horni plochy stény kapsy.
Pfitom je draha nastroje stejna jako u obrabéni
kontury (zkosent).
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Specialni
e Gravirovani G1025
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é &P | GRAVIROVANI Gravirovani G1025

CYKLUS | |SPECIAL

MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) Bl s Pole ozna¢ena pomoci *
C . [DKWEN | E 0 Sov N amooo jsou voJ|teIna a nemusi
z 326.390 _~  100% [T 0000 se vyplfovat.
23 ENGRAVING- VLOZIT TAB ¢«

REZNE PDDMl POLOHA| STRING|

VULE V OSE -
RYCHL.POSUVU-POLOM. s
RYCHLOST POSUVU-OSA E-20.
VOLBA ROVINY Pxc

[ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) .
-
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) I
==l | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Obsluha obrabéni
Datovy prvek Vyznam

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a poéateénim bodem fezani ve

C Bezpectna vzdalenost Z " f
sméru osy nastroje.

Posuv XY Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru poloméru néastroje.
E Hloubka posuvu pfisuvu Rychlost posuvu pfi fezani ve sméru osy nastroje.
1 =rovina XY
2 =rovina YZ

P Volba roviny 3 = rovina XC (polarni soufadnice interpolaéni roviny)

4 = rovina ZC (cylindricka rovina)
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Poloha
Datovy prvek Vyznam
H Pocatecni bod 1. osy Poloha 1. pismena u 1. osy.
\Y Pocatec¢ni bod 2. osy Poloha 1. pismena u 2. osy.
B Zakladni poloha Souradnice na povrchu obrobku.
L Pismeno, hloubka Hloubka pismen
U Pismeno, velikost Velikost pismen
A |Uhel natogeni Uhel natogeni pismen
Pismeno
Datovy prvek Vyznam
* Pismeno Gravirovana pismena, maximalné 80 znakd.

A

Upozornéni:
e Pfipustné jsou nasledujici znaky:
e pismena A .. Z, ¢islice 0.. 9
e povolené specialni znaky:
7, @#="+/"_"“<>
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Tvar

Schémata vrtani

* Osa C, otvor na ¢elni ploSe, body oblouku

G1572
e Osa C, otvor na ¢elni ploSe, kruh G1573

e Osa C, otvor na ¢elni ploSe, soufadnice G1574

e Osa C, otvor na plose plasté, body oblouku
G1672

e Osa C, otvor na ploSe plasté, libovolné G1673
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@ 1. DIRA NA CELE V OSE C
POLOH. O (BODY OBLOUKU) Osa C, otvor na éelni plose (body
TVAR '
DIRY oblouku) G1572
MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl 2505 Pole ozna¢ena pomoci *
E . "t't“U — 10 00000 jsou volitelna a nemusi
2 326.390 100%  |T 0000 se vyplfovat.
ECE XC-C DIRA V OSE(BODY OBLOUKU)- VLOZIT
POLOHA/VEL| OPAKOVAT|
ZAKLADNI POLOHA(Z)
X-0OSA POL.(POLOM.) x=|5,
UHEL V POCAT.BODU ado.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) s
|G1461 ZAVIT-ZX(METRICKY)
= |
ZMNKUR VI.OET STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z povrchu obrobku.
Osy X, poloha (polomér) Souradnice X polohy vrtani (stejna pro vSechny otvory).
. T Stfedovy uhel prvniho otvoru vici ose C
A Uhel pocatecniho bodu (kladna nebo zaporna hodnota).
Opakovani
Datovy prvek Vyznam
N . - Hodnota pojezdu mezi dvéma otvory v ose C
C Uhel stoupani (kladna nebo zaporna hodnota).
M* | Pocet otvor( Pocet otvord (kladna hodnota).
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@

AR

2. DIRA NA CELE VOSE C

POLOH. 0 (NAHODILE BODY) Osa C, otvor na ¢elni plose (kruh),
TVAR DIRY

polarni souradnice, G1573

08N><

MANUAL GUIDE (CNC MEM/USER)

[ conr |
OKAWEZ POL es) oK wen—Jlveereno s 18 isou volitelnd a nemusi

0.000
326.390 S

XC-C DIRA V OSE(NAHODILE BODY)- VLOZIT

DIRA POL-1| DIRA POL-2|
ZAKLADNI POLOHA(Z)
X-OSA POL.1(POLOM.)
C-OSA POLOHA 1

X-OSA POL.2(POLOM.)
C-OSA POLOHA 2

13:03:51 Pole ozna¢ena pomoci *

0 sov N 00000000 .
Y io0% [T 0000 se vyplhovat.

X-0SA POL.3(POLOM.) ho.
C-OSA POLOHA 3
X-OSA POL.4{POLOM.)
C-OSA POLOHA 4
at.
[ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) T
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
=l =f | £
ZMNKLUR VLOZIT | STORNO
Poloha vrtani 1/velikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha Z Soufadnice Z povrchu obrobku.
Osa X, poloha 1 (polomér) |Soufadnice X 1. otvoru (hodnota polomeéru).
Osa C, poloha 1 Souradnice C 1. otvoru.
A* |Osa X, poloha 2 (polomér) |Soufadnice X 2. otvoru (hodnota poloméru).
C* |Osa C, poloha 2 Souradnice C 2. otvoru.
D* |Osa X, poloha 3 (polomér) |Soufadnice X 3. otvoru (hodnota poloméru).
E* |OsaC, poloha 3 Souradnice C 3. otvoru.
F* |Osa X, poloha 4 (polomér) |Soufadnice X 4. otvoru (hodnota poloméru).
I* Osa C, poloha 4 Souradnice C 4. otvoru.
Poloha vrtani 2/velikost
Datovy prvek Vyznam
J* Osa X, poloha 5 (polomér) |Soufadnice X 5. otvoru (hodnota polomeéru).
K* |Osa C, poloha 5 Souradnice C 5. otvoru.
M* | Osa X, poloha 6 (polomér) |Soufadnice X 6. otvoru (hodnota poloméru).
P* |Osa C, poloha 6 Souradnice C 6. otvoru.
Q* |Osa X, poloha 7 (polomér) |Soufadnice X 7. otvoru (hodnota poloméru).
R* |Osa C, poloha 7 Souradnice C 7. otvoru.
S* |Osa X, poloha 8 (polomér) |Soufadnice X 8. otvoru (hodnota poloméru).
T* |Osa C, poloha 8 Soufadnice C 8. otvoru.
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@ 3. DIRA NA CELE V OSE C
coron | | @ (wHoniEsoD KA 0ga ¢, otvor na Eelni plose
TVAR ' : - - .
CaY (kartéz. soufadnice) G1574
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El oo Pole oznagena pomoci *
3 20000000 jsou volitelna a nemusi
Z 326,390 100%  |T 0000 se vyplriovat.
ga C AXIS HOLE ON FACE{RANDOM PT.}-CARTESIAN COORD.- VLOZIT
DIRA POL-1| DIRA POL-2|
ZAKLADNI POLOHA(Z) g
OSA X POLOHA 1
C-OSA POLOHA 1
OSA X POLOHA 2
C-05A POLOHA 2
OSA X POLOHA 3 o.
C-OSA POLOHA 3
OSA X POLOHA 4
C-05A POLOHA 4
.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) u
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
=] | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Poloha vrtani 1/velikost
Datovy prvek Vyznam
Zakladni poloha Z Souradnice Z povrchu obrobku, kartézské soufadnice.
Osa X, poloha 1 (polomér) |Soufadnice X 1. otvoru (hodnota poloméru).
\Y Osa C, poloha 1 Souradnice C 1. otvoru.
A* |Osa X, poloha 2 (polomér) |Soufadnice X 2. otvoru (hodnota poloméru).
C* |Osa C, poloha 2 Soufadnice C 2. otvoru.
D* |Osa X, poloha 3 (polomér) |Sourfadnice X 3. otvoru (hodnota poloméru).
E* |Osa C, poloha 3 Soufadnice C 3. otvoru.
F* |Osa X, poloha 4 (polomér) |Souradnice X 4. otvoru (hodnota poloméru).
I* Osa C, poloha 4 Souradnice C 4. otvoru.
Poloha vrtani 2/velikost
Datovy prvek Vyznam
J* Osa X, poloha 5 (polomér) |Soufadnice X 5. otvoru (hodnota poloméru).
K* |Osa C, poloha 5 Souradnice C 5. otvoru.
M* |Osa X, poloha 6 (polomér) |Sourfadnice X 6. otvoru (hodnota poloméru).
P* |Osa C, poloha 6 Soufadnice C 6. otvoru.
Q* |Osa X, poloha 7 (polomér) |Soufadnice X 7. otvoru (hodnota poloméru).
R* |Osa C, poloha 7 Souradnice C 7. otvoru.
S* |Osa X, poloha 8 (polomér) |Soufadnice X 8. otvoru (hodnota poloméru).
T Osa C, poloha 8 Souradnice C 8. otvoru.
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@ 4. DIRA NA VALCI V OSE C
BODY OBLOUKU) TVAR X LR X
POLOH. T oer 2BHovY) Osa C, otvor na plose plasté
TVAR
oY (body oblouku) G1672
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) 13:06:08 Pole ozna¢ena pomoci *
e . (ABS.) ﬁ 40000000 jsou vovlitelné a nemusi
z 326.390 Y 100% [T 0000 se vyplnovat.
gs ZC-C DIRA V OSE(BODY OBLOUKU)- VLOZIT
POLOHA/VEL| OPAKOVAT|
ZAKLADNI POLOHA(X) -
Z-0SA POLOHA Z=|5.
UHEL V POCAT.BODU A.—|U.
|ZADEJTE CISLICE. (MM, INCH) e
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) I
= | £
ZMNKUR VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
B Zakladni poloha X Souradnice X povrchu obrobku.
Osy Z, poloha (polomér) Souradnice Z polohy vrtani (stejnéa pro vSechny otvory).
A Uhel pogateéniho bodu Stredoyy uhel p,rvmhc,> otvoru vuci ose C
(kladna nebo zaporna hodnota).
Opakovani
Datovy prvek Vyznam
. . L Hodnota pojezdu mezi dvéma otvory v ose C
C Uhel stoupani (kladna nebo zaporna hodnota).
M* | Pocet otvorl Pocet otvord (kladna hodnota).
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TVAR DIRY

5. DIRA NA VALCI V OSE C

@ POLOH. a (NAHODILE BODY)

Osa C, otvor na plose plaste
(libovolne) G1673

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

OKAMZ.POL. (ABS.)
X 0.000
326,390

DIRA PDL-1| DIRA POL-2|

ZAKLADNI POLOHA(X)
Z-O5A POLOHA 1
C-OSA POLOHA 1
Z-OSA POLOHA 2
C-O5A POLOHA 2
Z-0SA POLOHA 3
C-O5A POLOHA 3
Z-0SA POLOHA 4
C-05A POLOHA 4

VRETENO 51

SOV
0 100%

o . o .
N 00000000 jsou volitelna a nemusi

T 0000 se vyplnovat.

Bl oo Pole oznacena pomoci *

|ZADEUTE CISLICE. (MM, INCH)

|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) [

ZMNKUR

E|=]

Poloha vrtani 1/velikost

Datovy prvek

Vyznam

Zakladni poloha X

Souradnice X povrchu obrobku

Osa Z, poloha 1 Souradnice Z 1. otvoru.
\Y Osa C, poloha 1 Souradnice C 1. otvoru.
A* Osa Z, poloha 2 Souradnice Z 2. otvoru.
C* |Osa C, poloha 2 Soufadnice C 2. otvoru.
D* |Osa Z, poloha 3 Souradnice Z 3. otvoru.
E* |Osa C, poloha 3 Soufadnice C 3. otvoru.
F* |Osa Z, poloha 4 Souradnice Z 4. otvoru.
I* Osa C, poloha 4 Soufradnice C 4. otvoru.

Poloha vrtani 2/velikost

Datovy prvek Vyznam
J* Osa Z, poloha 5 Souradnice Z 5. otvoru.
K* |Osa C, poloha 5 Souradnice C 5. otvoru.
M* |Osa Z, poloha 6 Souradnice Z 6. otvoru.
P* |Osa C, poloha 6 Soufadnice C 6. otvoru.
Q* |Osa Z, poloha 7 Souradnice Z 7. otvoru.
R* |Osa C, poloha 7 Souradnice C 7. otvoru.
S* |Osa Z, poloha 8 Souradnice Z 8. otvoru.
T Osa C, poloha 8 Soufradnice C 8. otvoru.
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Kontura ¢elni plochy
o e Obdélnik XC, ¢elni plocha G1520
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)

TVAR

TVAR
CELA

pAd

o 1. XC CELNI CTVEREC

Obdélnik XC, kontura celni

plochy G1520

MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) El o Pole ozna¢ena pomoci *
OKANZPOL 35, 0 i itelna '
n n— s 0 SOV [N 0ooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 100%  |T 0000 se vyplnovat.
23 XC-CTVEREC- VLOAT TAB ¢

POLOHAVEL|

TYP TVARU & POVRCH g

ZAKLADNI POLOHA(Z) B:IO.

X-0SA POL.1(POLOM.) H-lo.

C-OSA POLOHA \|'=15.

DELKA OSY X udo. =

DELKA OSY Y w:h 0.

POLOMER ROHU Ft=|5. B

UHEL A-{45_ B

Qit.

|V\"BERTE SOFTWAROVE TLACITKO. 1. : g

1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
wme VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

« [CELNIPL]: pouziva se jako kontura pfi pfi¢ném obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Souradnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

\Y Osa C, poloha

Soufadnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

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) (po¢atecni hodnota = 0).

R* Polomér rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel natogeni

Uhel sklonu obdélnikové kontury viiéi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Boc¢ni obrabéni kontury

¢ Obdélnik XC, konvexni G1520

e Kruh XC, konvexni G1521

e Oval XC, konvexni G1522

* Polygon XC, konvexni G1525

¢ Volna kontura XC, konvexni G1500

e Volna kontura ZC, konvexni na plose plasté

G1600

Obdélnik XC, konkavni G1520

Kruh XC, konkavni G1521

Oval XC, konkavni G1522

Polygon XC, konkavni G1525

Volna kontura XC, konkavni G1500

Volna kontura ZC, konkavni na plose plasté

G1600

¢ Volna kontura XC, oteviena G1500

e Volna kontura ZC, oteviena na plose plasté
G1600

D205
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ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

)

o 1. XC KONVEX CTVEREC

Obdélnik XC, konvexni G1520

TVAR "
TVAR OBRYS )
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) El s Pole ozna¢ena pomoci *
OKAVEZ POL oxuen —Jlveereno = i ! iteln3 '
- — s 0 SOV [N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 100%  |T 0000 se vyplnovat.
23 XC-CTVEREC- VLOAT
POLOHAVEL|
TYP TVARU I8 KONVEX 2
ZAKLADNI POLOHA(Z) B-o.
HLOUBKA/VYSKA La.
X-0SA POL.1(POLOM.) H-Jo.
C-OSA POLOHA V5.
DELKA OSY X ut0. 5
DELKA OSY ¥ w10,
POLOMER ROHU A-5. z
UHEL Afas. B
at.
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. s
1461 ZAVIT--ZX(METRICKY)
KONVEX VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

L Vyska/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zdporna hodnota
(hodnota poloméru). - hloubka

Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Soufadnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

Vv Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

U Délka pro osu X

Délka strany ve sméru osy X
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

w Délka pro osu Y

Strfedovy Uhel prvniho otvoru vuéi ose X (kladna nebo
zaporna hodnota) (pocate¢ni hodnota = 0).

R* Polomér rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel natocéeni

Uhel sklonu obdélnikové kontury viiéi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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A

TVAR OBRYS

@ TVAR O & O KOMEHEEACE | Kruh XC, konvexni G1521

MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) | cor EEREED] Pole oznagenda pomoci *
OKAMZ.POL. (ABS) o i i 4 i
. o ) 0 SOV N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 100% | 0000 se vyplfiiovat.
ga XC-KRUZNICE- VLOAT
POLOHA/VEL|
40
TYP TVARU LB KONVEX 96
ZAKLADNI POLOHA(Z) B={0.
HLOUBKA/VYSKA I.-|5.
X-0SA POL1(POLOM.) H-/5.
C-OSA POLOHA V=|5.
POLOMER R-J25. =
Qi.
[WBEHTE SOFTWAROVE TLACITKO. . : g
|G1461 ZAVIT-ZX(METRICKY)
KONVEX VLOZIT | STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Soufadnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

Vv Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtudlni kartézska souradnice.

R Polomér rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
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9

° 3. XC KONVEX DRAHA

Oval XC, konvexni G1522

TVAR y
TVAR | |OBRYS '
MANUALGUIDE | (CNC MEMUSER) 13:15:24 Pole oznagena pomoci *
DRAMZROIS K i i 4 i
T HHE'* — 10 00000 jsou vovl|telna a nemusi
z 326.390 Y qoow [T o000 se vypliovat.
23 XC-DRAHA- VLOZIT
POLOHAVEL|
TYP TVARU B KONVEX £
ZAKLADNI POLOHA(Z) B5.
HLOUBKA/VYSKA =7
X-OSA POL.1(POLOM.) W5
C-OSA POLOHA vis.
MEZILEHLA VZDAL. U2, ™
POLOMER R25.
UHEL Adas. ¢
.
|VYBER'I‘E SOFTWAROVE TLACITKO. -
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
KONVEX \FIE)ZIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
B Zakladni poloha Z Souradr)lcle Z h’or[u plochy nebo plocihy dna bgcm plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska
Y Soufadnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
H Osa X, poloha 1 (polomér) . T o Lo
poloméru) virtualni kartézska souradnice.
v Osa C, poloha S_ourgdryce C stre,dovetlo b_odu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska soufadnice.
. . Vzdalenost mezi stfedovymi body pravého a levého pllkruhu
U Odpichnuti (hodnota poloméru, kladna hodnota).
R Polomér Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
I - Uhel sklonu obdélnikové kontury viiéi ose X
A Uhel natoceni . . .
(kladna nebo zaporna hodnota).
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ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

@

0 4. XC POLYGON KONVEX

Polygon XC, konvexni G1525

TVAR B
TVAR OBRYS }
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) | cor EERGES Pole oznagena pomoci *
OKAMZ POL was) ok wen —Jlveereno 518 i itelna '
. _— = 0 SOV | oooooomn jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 _-  100% [T 0000 se vyplnovat.
ga XC-POLYGON- VLOZIT TAB
POLDHNVEL' INFO O ROHU|
40
TYF TVARU B KONVEX a6
ZAKLADNI POLOHA(Z) B-J5.
HLOUBKA/VYSKA L-|8.
X-OSA POL.1(POLOM.) H-a.
C-OSA POLOHA V4.
NUMBER OF ANGLE E-|5_ I
INPUT TYPE OF SIZE u-JranDiUS
POLYGON RADIUS w12,
UHEL A-—lO. B
Qai.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. i
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY)
KONVEX VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

L Vy8ka/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zdporna hodnota

(hodnota poloméru). - hloubka ) )
Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota

(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Soufadnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

Vv Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdéinikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

E Pocet uhll

Pocet uhlu (kladna hodnota)
Celociselna hodnota v rozmezi 3 a 99.

U Typ zadani velikosti

* [POLOMER]: Polomér polygonu
* [DELKA]: Bo¢ni délka polygonu
» [VEL]: Velikost kli¢e

W Polomér/délka/kli¢

» Polomér polygonu pfi zadani [POLOMER]
* Boc¢ni délka polygonu pfi zadani [DELKA]
 Kli¢ pfi zadani [VEL]

A*  |Uhel natoéeni

Uhel sklonu obdélnikové kontury v(igi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Tvar rohu

Datovy prvek Vyznam

* [NIC]: zadny tvar rohu
C Typ rohu * [ZKOSENI]: Zkoseni
* [OBLOUK]: Polomér rohu

R Velikost rohu Polomér zaobleni rohu
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VOLNY TVAR V ROVINE XC PRO POLAR.SOUR.- VLOZIT

@ e 5. XC VOLNY KONVEX. . .
TVAR ~ TVAR Volna kontura XC, konvexni
o e G1500
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir KEREES Pole oznagena pomoci *
ooero.____uos)[oxwen _Jveerewo oifg isou volitelnd a nemusi

POCAT.BOD- VLOZIT

PRVEK|

TYP TVARU
POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD G
ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKA/VYSKA

se vypliovat.

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

VYBERTE SOFTWARTvE ToroTTo:
|

G146 1ZAVIT--ZX(METRICKY) [

=

KONVEX

T
X=0.
Co.

MO,
D5,

....... ..
0. T1. ; -
OK || STORNO

Polohalvelikost

Datovy prvek

Vyznam

T Druh kontury * [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

X Pocatecni bod X Souradnice X pocate¢niho bodu libovolné kontury

C Pocatecni bod C Souradnice C pocate¢niho bodu libovolné kontury

7 Zakladni poloha Z Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které

se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

D 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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota

(hodnota poloméru). - vyska

Upozornéni: Upozornéni:

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se pti zméné VYSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se v okné

nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat. programu zobrazuji jako vytvofeny program

To plati pro cykly G1451 az G1456. ve formatu kodu ISO. Tyto prvky Ize vyvolat
pouze za ucelem zobrazeni programu.

BMECO Fanue 31i Turn
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Prehled vstupnich prvku pro
volné programovani kontury

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) EDIT 10:57:04

oz oL wes)[[oKwen— lveeren i [8
Z SOUSTRUZENY TVAR V ROVINE ZX- VLOZIT

C3
C M5
40
96
5
= i
3
s
2‘ 71. Q1.
&}
3
Ho. 11. ;
10,5
0.000000 Z 10.000000 b Mo

VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.

0:CISLO PROGRAMU |

AR RN

n

o ‘ # >
« POS POS-» TPOS 1POS STRED
U

—

Vstupni prvky: ¢ara, oblouk, polomér, zkoseni ZruSeni zadani

Zména prvku kontury RozSifujici tla€itka

Vymazani prvku kontury ZmenS$eni a zvétSeni grafického znazornéni

© 0o N O

Novy vypocet dat kontury Pohyb grafickym znazornénim

a A WO DN

Vytvoreni kontury
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@ a 6. ZC ROVINA VOLNEHO
TVAR KONVEX. TVARU PRO Volna kontura ZC, konvexni na
A7 1 IoBRYS plose plasté G1600

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El oS Pole oznagena pomoci *
0 : iteina i
3 l . | | jsou volitelnd a nemusi
VOLNY TVAR V ROVINE ZC PRO VALEG- VLOZIT \
Z se vypliovat.
@
c MS
POCAT.BOD- VLOZIT
PRVEK|
TYP TVARU T
POCATECNI BOD Z z-Jo.
POCATECNI BOD G co.
ZAKLADNI POLOHA(X) X-{o.
MO.
HLOUBKA/VYSKA D10
....... 1. Q1.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. .
VYBERTE SOFTWARovC ToRoTTROT
] 0. 1.5 |

h1 461ZAVIT--ZX(METRICKY)

= H| =

KONVEX OK || STORNO

Polohalvelikost

Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONVEX]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
Z Pocate¢ni bod v ose Z Soufadnice Z poc¢ate¢niho bodu libovolné kontury
C Pocatecni bod C Souradnice C pocate¢niho bodu libovolné kontury
X Zakladni poloha X Soufadnice X horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které

se provadi obrabéni kontury (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 ) ;
Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota

(hodnota poloméru). - vyska

D Vyska/hloubka

Upozornéni: Upozornéni:

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se pfi zméné VYSTUPNI UDAJE jsou prvky, jez se v okné

nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat. programu zobrazuji jako vytvofeny program
ve formatu kédu ISO. Tyto prvky Ize vyvolat

pouze za ucelem zobrazeni programu.
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Y

o 7. XC KONKAV. CTVEREC

Obdélnik XC, konkavni G1520

TVAR #
TVAR OBRYS )
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi [RESEH Pole ozna¢ena pomoci *
x - s 0 SOV [N ooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326,390 100% [T 0000 se vyplhovat.
23 XC-CTVEREC- VLOZIT
POLOHAVEL|
TYP TVARU LB KONKAV £
ZAKLADNI POLOHA(Z) Bjo.
HLOUBKA/VYSKA L]
X-OSA POL.1(POLOM.) H-{o.
C-0SA POLOHA V5
DELKA OSY X U-10. ™
DELKA OSY Y W=|1 0.
POLOMER ROHU Re{5. :
UHEL A=45. B
Q.
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. 1. -
- |
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY)
KONKAV VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které

B Zakladni poloha 2 se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
L Vyska/hloubka (hodnota poloméru). - hloubka

Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Souradnice X stfedového bodu obdéinikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

\Y Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

U Délka pro osu X

Délka strany ve sméru osy X
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

w Délka pro osu Y

Strfedovy Uhel prvniho otvoru vuci ose X (kladna nebo
zaporna hodnota) (pocate¢ni hodnota = 0).

R* Polomér rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel natoceni

Uhel sklonu obdélnikové kontury viiéi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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A8

TVAR OBRYS

@ TVAR 0 50 OGRS Kruh XC, konkavni G1521

*

MANUAL GUIDE i (ONG MEWUSER) El 5222 Pole oznagena pomoci
OKAMZ.POL. (ABS.) VRETEND 51 |fo] ; ; 2 I
n a— 3 0 SOV [N oooooooo jsou vovlltelna a nemusi
z 326.390 ' 100% [T 0000 se vypliovat.
23 XC-KRUZNICE- VLOZIT

POLOHA/VEL|

TYP TVARU LE KONKAV

ZAKLADNI POLOHA({Z) B:lo_

HLOUBKA/VYSKA L—{B.

X-0SA POL.1{POLOM.) H-5.

C-OSA POLOHA \I'=15.

POLOMER R—l?&.

|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. 1. : g

1461 ZAVIT-ZX(METRICKY)
KONKAV VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Souradnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrdbéni kontury (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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota

(hodnota poloméru). - vySka

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Souradnice X stfedového bodu obdéinikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

\Y Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

R Polomér rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

BMEGO Fanuc 31i Turn

D216




ProGcramoVvANi MANUALGUIDE i

@

° 9. XC KONKAV. DRAHA

TVAR Oval XC, konkavni G1522
TVAR | |OBRYS
MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) | coi KRR Pole ozna¢ena pomoci *
<AMZ.POL. (ABS.) || D.K i i 5 i
e (AB VRETENC S S jsou volitelnd a nemusi
p 426,390 S 0 o [T oo se vypliiovat.
23 XC-DRAHA- VLOZIT |
POLOHA/VEL|
TYP TVARU 1B KONKAV ;g
ZAKLADNI POLOHA(Z) B-5.
HLOUBKAIVYSKA Lfz.
X-OSA POL.1(POLOM.) W5
C-05A POLOHA V=|5.
MEZILEHLA VZDAL. U1z, 1t
POLOMER R-45.
UHEL Adfsz. ¢
Q1.
|WBEHTE SOFTWAROVE TLACITKO. "
|G1461ZAVIT- ZX(METRICKY)
KONKAV \!'I._OBT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
B Zakladni poloha Z Souradrjlc,e Z h,or[u plochy nebo pIocihy dna b(?cnl plochy dilu, na které
se provadi obrdbéni kontury (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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). = vyska
Y Souradnice X stfedového bodu obdéinikové kontury. (Hodnota
H Osa X, poloha 1 (polomér) 9 T o o
poloméru) virtualni kartézska souradnice.
Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
\Y Osa C, poloha S . I
Virtualni kartézska soufadnice.
, , Vzdalenost mezi stfedovymi body pravého a levého pllkruhu
v Odpichnuti (hodnota poloméru, kladna hodnota).
R Polomér Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
A* | Uhel natoeni Uhel slflonu obc’ieln|k9ve kontury vuci ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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TVAR

TVAR
OBRYS

A

0 10. XC POLYGON KONKAV

Polygon XC, konkavni G1525

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor REEZEL Pole ozna¢ena pomoci *
—— — e R jsou volitelnd a nemusi
z 826.390 S 0 Joon |7 o000 se vyplfiovat.
33 XC-POLYGON- VLOZIT
POLOHA/VEL| INFO O ROHU|
TYP TVARU T-[ ;2
ZAKLADNI POLOHA(Z) B-—IS.
HLOUBKA/VYSKA s,
X-OSA POL.1(POLOM.) Hfa.
C-OSA POLOHA vl
NUMBER OF ANGLE Edas. fo-
INPUT TYPE OF SIZE U-RaDIUS
POLYGON RADIUS weiz.
UHEL Ao,
Q1.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. M.
|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY) |
KONKAV \-'L=UZIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
B Zakladni poloha Z Souradrjlcg Z hlor[n plochy nebo plocihy dna b9cn| plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNIi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
. (hodnota poloméru). - hloubka
L |Vyska/hloubka Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska
. Souradnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
H Osa X, poloha 1 (polomér) " e s .
poloméru) virtualni kartézska souradnice.
Soufadnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
\Y Osa C, poloha S sy .
Virtualni kartézska soufadnice.
e Pocet Uhll (kladna hodnota)
E Pocet dhlu Celodiselna hodnota v rozmezi 3 a 99.
* [POLOMER]: Polomér polygonu
U Typ zadani velikosti » [DELKA]: Boc¢ni délka polygonu
* [VEL]: Velikost klice
* Polomér polygonu pfi zadani [POLOMER]
w Polomér/délka/kli¢ » Bo¢ni délka polygonu pfi zadani [DELKA]
» Kli¢ pfi zadani [VEL]
A*  |Uhel natoeni Uhel sll<lonu ob<l:ieln|k§>ve kontury vuci ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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Tvar rohu

Datovy prvek Vyznam

* [NIC]: zadny tvar rohu
C Typ rohu * [ZKOSENI]: Zkoseni
» [OBLOUK]: Polomér rohu

R Velikost rohu Polomér zaobleni rohu
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@ G 11. XC VOLNY KONVEX. , , ,
TVAR TVAR Volna kontura XC, konkavni
TR loeRYS G1500
MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) | coi REEE Pole oznagena pomoci *
owero___ussfloxwen e o[g isou volitelnd a nemusi
; VOLNY TVAR V ROVINE XC PRO POLAR.SOUR.- VLOZIT se vypliiovat
‘ .
G .
POCAT.BOD- VLOZIT
PRVEK|
TYP TVARU IBKONKAY |
POCATECNI BOD X X-Jo.
POCATECNI BOD C co.
ZAKLADNI POLOHA(Z) Z0

. MO.

HLOUBKAVYSKA D={5.

1. Q1.

|\I'YBE RTE SOFTWAROVE TLACITKO.

VYBERTE SOFTWAROY T ToRGITRO!

o 0. T1. ; <]
IG1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
KONKAV OK || STORNO

Polohal/velikost

Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
X Pocatecni bod X Soufadnice X po¢ate¢niho bodu libovolné kontury
C Pocatecni bod C Souradnice C pocatecniho bodu libovolné kontury
z Zakladni poloha Z Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna bo¢ni plochy dilu, na které

se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNIi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota

(hodnota poloméru). - hloubka ) )
Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota

(hodnota poloméru). - vyska

D Vy8ka/hloubka

Upozornéni: Upozornéni:

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jez se pfi zméné VYSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se v okné

nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat. programu zobrazuji jako vytvofeny program

To plati pro cykly G1451 az G1456. ve formatu kédu ISO. Tyto prvky Ize vyvolat
pouze za ucelem zobrazeni programu.

To plati i pro cykly G1451 az G1456.
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g TVAR

a 12. ZC ROVINA VOLNEHO

mna | TVARUPRO Volna kontura ZC, konkavni na
TVAR | |loBRYS x fxax
plosSe plasté G1600
MANUAL GUIDE | (CNC_ MEMUSER) Bl o Pole oznagena pomoci *
loauzpoL (s [oxwen vrereo ST jsou volitelnd a nemusi
i VOLNY TVAR V ROVINE ZG PRO VALEC- VLOZIT se vypliiovat
2 .
C M5
POCAT.BOD- VLOZIT
40
PRVEK| a6
TYP TVARU 8 KONKAV |
POGATECNI BOD Z z-Jo.
POCATECNI BOD C co.
ZAKLADNI POLOHA(X) x-lo.
HLOUBKA/NYSKA D-I5. e
....... .at.
_ [VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
|VYBERTE SOFTWARTVETCRoTTIRDT
0. Ti
B
IG1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
0| =
KONKAY ok | storno

Polohal/velikost

Datovy prvek

Vyznam

Druh kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

Pocdatec¢ni bod v ose Z

Soufadnice Z poc¢atecniho bodu libovolné kontury

O|N|H

Pocatecéni bod C

Souradnice C pocatecniho bodu libovolné kontury

X Zakladni poloha X

Soufadnice X horni plochy nebo plochy dna bo¢ni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

D 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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska
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@ e 13. XC VOLNY OTEVRENY ; . .
TVAR TVAR Volna kontura XC, oteviena

28] [oBAYS G1500
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El e Pole oznaéena pomoci *
okamzpoL. (ass)[okwen  Jfveeteno  si[fd jsou volitelna a nemusi
X VOLNY TVAR V ROVINE XC PRO POLAR.SOUR.- VLOZIT N
2 se vypliovat.
C M5
POCAT.BOD- VLOZIT
40
PRVEK| a6
TYP TVARU T
POCATECNI BOD X X=0.
POCATECNI BOD C CHo.
ZAKLADNI POLOHA(Z) Z-0.
HLOUBKA/VYSKA D-6. M(J.
REZNA PLOCHA P=IPRAVA 5TR.
_______ 1. Q1.
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. .
VYBERTE SOFTWARTVCTCAGTTROT
! 0. T1. ; -]
G1461ZAVIT--ZX(METRICKY) [
L H| =
OTEVR OK STORNO
Poloha/velikost
Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury « [OTEVR]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
X Pocatec¢ni bod X Souradnice X poc¢ate¢niho bodu libovolné kontury
C Pocatecni bod C Souradnice C pocate¢niho bodu libovolné kontury
. . Souradnice Z horni plochy nebo plochy dna bo¢ni plochy dilu, na které
Z | zakladni poloha Z piochy nebo plochy plochy dild,

se provadi obrabéni kontury (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

Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

D Vy&ka/hloubka

* [PRAVA STR]: Kompenzace poloméru bfitu, prava strana
P Oblast obrabéni * [LEVA STR]: Kompenzace poloméru bfitu, leva strana

Viz i kapitola E, Programovani G41, G42
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@

14. ZC ROVINA VOLNEHO

TVAR TSV AENEHO TVARU Volna kontura ZC, oteviena na
TVAR OBRYS )4 IS ¥4 G
plose plaste G1600
MANUAL GUIDE | (CNC_ MEMUSER) | o [REERER Pole oznagena pomoci *
[ormwzpoL——(hos) [oRwen et G jsou volitelnd a nemusi
X be vyplriovat
5 .
c M5
40
PRVEK| a6
TYP TVARU BOTEVR |
POCATECNI BOD Z -
POCATECNI BOD C co.
ZAKLADNI POLOHA(X)
HLOUBKA/VYSKA M
REZNA PLOGHA P-[PRAVA STH.
_______ 1. N
[VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
|VYBERTE SOFTWART v TeRTTTIOO:
= ho.T1.;
1461 ZAVIT-ZX(METRICKY) [
L | B |
OTEVR ok || sTorno

Polohal/velikost

Datovy prvek

Vyznam

T Druh kontury « [OTEVRY]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

z Pocatecni bod v ose Z Soufadnice Z poc¢atecniho bodu libovolné kontury

C Pocatecni bod C Souradnice C pocatecniho bodu libovolné kontury

X Zakladni poloha X Souradrycg X h,or[n plochy nebo ploghy dna b9cn| plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).
Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNIi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota

- (hodnota poloméru). - hloubka

D |Vyska/hloubka Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska
e [PRAVA STR]: Kompenzace poloméru bfitu, prava strana

P Oblast obrabéni * [LEVA STR]: Kompenzace poloméru bfitu, leva strana

Viz i kapitola E, Programovani G41, G42
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Kontura kapsy

e Obdélnik XC, konkavni G1520
o ¢ Kruh XC, konkavni G1521
Oval XC, konkavni G1522
Polygon XC, konkavni G1525
Volnéa kontura XC, konkavni G1500
Volna kontura ZC, konkavni na plose plasté

G1600
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@

o 1. XC KONKAV. CTVEREC

TVAR 4 Obdélnik XC, konkavni G1520
TVAR KAPSY }

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi [IIRERRED Pole oznagena pomoci *
oweroL TR T, jsou volitelna a nemusi
Z 326,330 100% [T 0000 se vyplnovat.
23 XC-CTVEREC- VLOZIT

POLOHAVEL|

TYP TVARU LB KONKAV

ZAKLADNI POLOHA(Z) Bjo.

HLOUBKA/VYSKA 5.

X-OSA POL.1(POLOM.) Ho.

C-OSA POLOHA vis.

DELKA OSY X U1,

DELKA OSY Y w410,

POLOMER ROHU

UHEL

|V\'BER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.

R |
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY)
KONKAV \FI;)ZIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

L Vyska/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNIi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota
(hodnota poloméru). - hloubka

Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Souradnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

Vv Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

U Délka pro osu X

Délka strany ve sméru osy X
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

Stfedovy Uhel prvniho otvoru viéi ose X (kladna nebo

w Delka pro osu Y zaporna hodnota) (po¢ate¢ni hodnota = 0).
R* | Polomér rohu Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
A*  |Uhel natoeni Uhel sklonu obdélnikové kontury viéi ose X

(kladna nebo zaporna hodnota).
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A8

TVAR KAPSY

@ Lan | [@ 2 XCRONAVKRUNCEL e h XC, konkavni G1521

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coi KRR Pole oznagena pomoci *
I(AM.£F szgggg DK WETI HI:]tNL 0 — 1 (,: 40000000 ]SOU VO\!'teIna a nemusi
: 100%  |T 0000 se vyplnovat.

23 XC-KRUZNICE- VLOZIT

POLOHAVEL|

TYP TVARU LB KONKAV

ZAKLADNI POLOHA(Z) B6.

HLOUBKA/VYSKA =7

X-OSA POL.1(POLOM.) W5

C-OSA POLOHA vis.

POLOMER R10.

|V\'BER‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO.

R |
|G1461ZAVIT--ZX(METRICKY)
KONKAV \FI;)ZIT STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

L Vyska/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zdporna hodnota
(hodnota poloméru). - hloubka

Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Soufadnice X stfedového bodu obdélnikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

Vv Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdéinikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

R Polomér rohu

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).
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)

° 3. XC KONKAV. DRAHA

Oval XC, konkavni G1522

TVAR "
TVAR KAPSY )
MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) | coi [REEREG Pole ozna¢ena pomoci *
KAW.PUL. 2 40000000 jsou vo‘!itelné a nemusi
z 326.390 Y joo% T 0000 se vyplnovat.
23 XC-DRAHA- VLOZIT
POLOHA/VEL|
TYP TVARU 1B KONKAV
ZAKLADNI POLOHA(Z) B-5.
HLOUBKA/VYSKA 7.
X-OSA POL.1(POLOM.) Hgs.
C-0SA POLOHA v,
MEZILEHLA VZDAL. U2,
POLOMER R-45.
UHEL Adfsz. ¢

|WBEHTE SOFTWAROVE TLACITKO.

N
|G1461ZAVIT- ZX(METRICKY)
KONKAV. w._or_.rr STORNO
Polohal/velikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury

* [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

B Zakladni poloha Z

Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna boéni plochy dilu, na které
se provadi obrdbéni kontury (ve sméru osy nastroje).

L |Vvyska/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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

H Osa X, poloha 1 (polomér)

Souradnice X stfedového bodu obdéinikové kontury. (Hodnota
poloméru) virtualni kartézska souradnice.

\Y Osa C, poloha

Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
Virtualni kartézska souradnice.

U Odpichnuti

Vzdalenost mezi sttedovymi body pravého a levého pulkruhu
(hodnota poloméru, kladna hodnota).

R Polomér

Polomér zaobleni rohu (hodnota poloméru, kladna hodnota).

A*  |Uhel natoceni

Uhel sklonu obdélnikové kontury viiéi ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).
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@

TVAR KAPSY

TVAR

A8

0 4. XC POLYGON KONKAV

Polygon XC, konkavni G1525

MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) Bl o Pole ozna¢ena pomoci *
X 000 T "HH'O 0 v L jsou volitelna a nemusi
z 326.390 100% [T 0000 se vyplfovat.
g’-‘ XC-POLYGON- VLOZIT {
POLOHA/VEL | INFO O ROHU|
TYP TVARU T[T
ZAKLADNI POLOHA(Z) B—|— 0.
HLOUBKA/VYSKA s
X-0SA POL.1(POLOM.) H{10.
C-OSA POLOHA vio,
NUMBER OF ANGLE Ed.
INPUT TYPE OF SIZE U{rapius
POLYGON RADIUS w-fio.
UHEL Ao, " [E
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO. 1. -
-
|G1461 ZAVIT-ZX(METRICKY)
KONKAV VLOZIT | STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
B Zakladni poloha Z Souradrjlc’e Z h,ortn plochy nebo pIothy dna b(?CI’]I plochy dilu, na které
se provadi obrdbéni kontury (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 zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNi POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vySka
. Souradnice X stfedového bodu obdéinikové kontury. (Hodnota
H Osa X, poloha 1 (polomér) 9 T o L
poloméru) virtualni kartézska souradnice.
Souradnice C stfedového bodu obdélnikové kontury.
\Y Osa C, poloha S o .
Virtualni kartézska soufadnice.
e Pocet uhll (kladna hodnota)
E Pocet dhlu Celoc¢iselna hodnota v rozmezi 3 a 99.
* [POLOMER]: Polomér polygonu
U Typ zadéani velikosti * [DELKA]: Bo¢ni délka polygonu
* [VEL]: Velikost klice
* Polomér polygonu pfi zadani [POLOMER]
W | Polomér/délka/kli¢ * Boc¢ni délka polygonu pfi zadani [DELKA]
 Kli¢ pfi zadani [VEL]
A* Uhel nato&ent Uhel sklonu obdélnikové kontury vici ose X
(kladna nebo zaporna hodnota).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Tvar rohu

Datovy prvek Vyznam

* [NIC]: zadny tvar rohu
C Typ rohu * [ZKOSENI]: Zkoseni
* [OBLOUK]: Polomér rohu

R Velikost rohu Polomér zaobleni rohu
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@ TVAR G TVAR

5. XC VOLNY KONVEX.

Volna kontura XC, konkavni

TVAR KAPSY G1 500
MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) | coi REEE Pole oznagena pomoci *
oouzro——pos)[oxuen__Jwereo o8 jsou volitelnd a nemusi
5 VOLNY TVAR V ROVINE XC PRO POLAR SOUR - VLOZIT se vypliiovat
s "

POCAT.BOD- VLOZIT

PRVEK|

TYF TVARL
POCATECNI BOD X
POCATECNI BOD C
ZAKLADNI POLOHA(Z)
HLOUBKAIVYSKA

B Konkay |
xo.
cfo.
zo.

pds.

. MO.

1. Q1.

|\I'YBE RTE SOFTWAROVE TLACITKO.

VYBERTE SOFTWAROY T ToRGITRO!

) 0. T1. ; -]
IG1461ZAVIT-ZX(METRICKY)
KONKAV OK STORNO
Polohalvelikost
Datovy prvek Vyznam

T Druh kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.

X Pocatecni bod X Soufadnice X po¢ate¢niho bodu libovolné kontury

C Pocatecni bod C Souradnice C pocatecniho bodu libovolné kontury

z Zakladni poloha Z Soufadnice Z horni plochy nebo plochy dna bo¢ni plochy dilu, na které

se provadi obrabéni kontury (ve sméru osy nastroje).

D Vy8ka/hloubka

Pokud je zvolena horni plocha obrobku jako ZAKLADNIi POLOHA,
vzdalenost od plochy dna strany se zadava jako zaporna hodnota

(hodnota poloméru). - hloubka ) )
Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota

(hodnota poloméru). - vyska

Upozornéni: Upozornéni:

VSTUPNI UDAJE jsou prvky, jez se pfi zméné VYSTUPNI UDAJE jsou prvky, jeZ se v okné

nebo editaci zobrazuji v okné zadani dat. programu zobrazuji jako vytvofeny program

To plati pro cykly G1451 az G1456. ve formatu kédu ISO. Tyto prvky Ize vyvolat
pouze za ucelem zobrazeni programu.

BMECO Fanue 31i Turn
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@ a 6. ZC ROVINA VOLNEHO
TVAR A g TVARY Volna kontura ZC, konkavni
TVAR v v
RAPSY na plose plasté G1600

MANUAL GUIDE | (CNC_ MEMUSER) Bl o Pole oznagena pomoci *
[OanzroL— (ros o wen JVReTEN SIS jsou volitelnd a nemusi
j VOLNY TVAR V ROVINE ZC PRO VALEC- VLOZIT se vypliiovat
c3 '

G

POCAT.BOD- VLOZIT

PRVEK| a6

TYP TVARU LB KONKAY ___|
POGATEGNI BOD 2 zo.
POCATECNI BOD C C—lO

ZAKLADNI POLOHA(X) X IO.
. MO,
HLOUBKA/NYSKA D—{b.

1. Q1.

’ |V\'BEHTE SOFTWAROVE TLACITKO.
|VYBERTE SOFTWARTVETCRoTTIRDT

- 0. T1. -
1G 1461 ZAVIT--ZX{METRICKY)
==
KONKAV OK STORNO

Polohal/velikost

Datovy prvek Vyznam
T Druh kontury * [KONKAV]: pouziva se jako vnéjsi kontura pfi obrabéni.
z Pocatecni bod v ose Z Soufadnice Z poc¢atecniho bodu libovolné kontury
C Pocatecni bod C Souradnice C pocatecniho bodu libovolné kontury

Soufadnice X horni plochy nebo plochy dna bo¢ni plochy dilu, na které

X Zakladni poloha X se provadi obrabéni kontury (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

Pokud je zvolena plocha dna obrobku jako ZAKLADNI POLOHA,
vzdalenost od horni plochy obrobku se zadava jako kladna hodnota
(hodnota poloméru). - vyska

D VySka/hloubka
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Fl Podprogramy
&

Fixni tvary

FIXNI TVAR:

T r e (-}
@) Menu M-kod(
M KOD
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Podprogramy

MANUAL GUIDE | (CNC MEMUSER) | o IRERE
X 0.000 S N 00000000

z 326.390 T 0000

cs 0.000

c 0.000

T T Y ——TVTVTTTE
VLOZIT SOUSTRUZENY TVAR (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/KONTURDREHEN)

SOUST.TVAR| TV.DRAZKY| TV.ZAVITU| PODPROGRAM| 96
KONTUHDREHENW
00125 TESTKONTUR
00126 PLANEN
00127 INNEN
TURNO1

|OZNACTE VOLANY PODPROGRAM A STISKNETE [VYBER]

Tl o

1461ZAVIT--ZX(METRICKY) [

AKT.SL | SPOL.S | VIEW | VYBER | STORNO

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
EDIT

F 2 Stisknéte funkéni tlagitko, resp. zalozku

PODPRO-
TVAR | |GRAM

3 Kurzor umistéte na podprogram, jenz ma byt
E zvolen, a pomoci funkéniho tla¢itka ,VYBER"
VYBER jej otevrete pro obrabéni.

4 Zalozka ,PODPROGRAM" obsahuje seznam
vs§ech podprogramd, jeZ jsou uloZzeny v adresafi
aktualné otevieného programu.

AKT.SL

E 5 Zobrazi se seznam programu ve spole¢né slozZce:

CNC_MEM/USER/LIBRARY
SPOL.S
o 6 Funkéni tla¢itko ,VIEW*® zobrazi nahled podpro-
[l gramu.
VIEW
Programovani

M98 Vyvolani podprogramu
M99 Zpétny skok do vyvoldvaciho programu

Priklad
M98 P1234
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Vlozeni fixnich tvaru

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) El 39
X 0.000 3 Q sSov [N 90000000

Z 326.390 100% T 0000

cs 0.000

c 0.000 0 M5

T T Y ——TYYPTTTE
VLOZIT VETU PRO PEVNY SOUSTRUZENY TVAR

TVAR 1| TVAR 2| TVAR 3| TVAR 4| TVAR 5

40
96

DREHZAHLBEGRENZUNG HSP
2. FREIFAHREN WZ-WENDER
o.
Q1.
|VYBERTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT] 11
|

|G 1461 ZAVIT-ZX{METRICKY) [

||

VLOZIT | STORNO

Casto se opakujici procesy obrabéni Ize ulozit
jako fixni tvar a vlozit do NC programu.

Tento postup uSetfi uzivateli opakované zadavani
stejnych procesl obrabéni.

G.F.
5. T.

PEVFOR

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
EDIT

2 Stisknéte funkéni tladitko.

Pfeddefinované fixni tvary lze zvolit prostfednic-
tvim zalozky TVAR1 az TVARS.

(Y

VLOZIT

D237

3 Pozadovany fixni tvar zvolte pomoci ,VLOZIT"
a vlozte jej do programu.

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGgraMoOVANi MANUALGUIDE |

NASTAV

Vytvoreni fixnich tvara

1 K otevfeni editoru fixnich tvard stisknéte funkéni
tlacitko ,NASTAV*.

OKAME POL.

MANUAL GUIDE i

(CNC MEWUSER)

ZAKLADNI|

[oxuwen —lvereno 5 8
[ 0 s N DOBOOOOL
i00% |7 000D
[

| con TS

REGIST.VETU PRO PEVNY SOUSTR TVAR

_I’II-IST.VETLI PRO PEVNY FREZOVANY TVAR

|oznacTE NOU POLOZXU A

IVYBER]

Upozornéni: ?

Fixni tvary lze vytvofit ve v8ech provoznich

B
[G 1461 ZAVIT-ZXMETRICKY)
1=
VYEER | STORND
VYBER
STORNO.
MANUAL GUIDE | (GG MEWUSER) | o NEEEED
wis) o
S
VLOAT VETU PRO PEVNY FREZOVANY TVAR
w0
56

TvAR 1] TVAR 2| TR 3] TvAR 4 Tvan s|

GACHS BETRIEB EIN
C-ACHS BETRIER AUS
EYLINDCRINTERPOLATION EIN
ZYLINDERINTERPOLATION AUS
POLARKOORM NATENINTERPOLATION EIN
POLARKOORMNNATENINTERPOLATION AUS

|VYBERTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT]

(G461 ZAVIT-ZXMETRICKY)

i

NOVE

o=

ZMENIT | SMAZAT

fi

STAND.

ZMENIT

A

SMAZAT

rezimech.

2 K otevieni pfeddefinovaného bloku pro soustru-
zeni, resp. frézovani stisknéte ,VYBER".

3 K opusténi menu nastaveni stisknéte ,STORNO".

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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MARLAL GLIDE (NG MEMWLSER)

AR 1| TVAR 2] TVAR 3| TVAR | TvaAR

1 C-ACHS BETRIEB EIN

REGISTEROVAT VETL.

—— 6 Zadejte, resp. zménte registrovany nazev.

E-k[ﬂl!& BETHIER CINMS2 GI?SIMPEITF?, {iﬂl"/"()"\

7 Zadejte, resp. zménte registrovanou vétu.

Na misté v programu dild, kde se objevi speci-

|?IENTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [ZMENIT]

K D
G450 V0. HO. A1 ;

GI451 H 11, V0.5 K2 DOS G 11
GI451 H5. V1. K3, DI. L0, MD. Ti
o

Gi456 ;

(GO7? 5777 M7 |
GO? FPI7 M7 ;

an.
[WYBERTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT] -
B
[G1461ZAVIT-ZXMETRICKY) |
[TZ3] i —
e |17 )
Komie | vioar auen | sTomo
MANUAL GUIDE (CNG_MEM/USER) Bl
o wis,)

G451 HG, V0L K1 C-3. L0, MO T ;

LD MO. T ;

(G1452 H5. V2.5 R25. 11.356 +22.233 D2.5 C5. E25. L0. MO.
.

(G1452 HD. V0. R45. 1:5.311 J44.555 DO. CO. E45. LO. MO, J

[WZ-WECHSEL F. AWZ) T7777 (WZ) ;

[BEGIN OF CONTOUR DEFINITION] ;
G1456 (END OF GONTOUR DEFINITION) ; -

(e

61461 ZAVIT--ZX(METRICKY) |

VLOAT VETU PRO PEVNY FREZOVANY TVAR

TVAR 1] TVAR 2| Tvan 3] Tvan 4] Tvan 5|

- P
. = E el I o | .
ZPET | ZNOVU || NAHRAD | HASOBR T-KOR NASTAV
MANUAL GUIDE l_"\Mi MEMWLSER) 13:58:36
[oKwen | o

PEVNY VYSTUPHNI FORMAT Z PAMET KARTY(T A My

NAZEV VYST.S0UBORU [TEe TR

[ZADEJTE NAZEV VYSTUPNHO SOUBORU.

VYBERTE VETU PEVNEHO FORMATU A STISKNETE [VLOZIT]

|G1461 ZAVIT- ZXMETRICKY), [

(9

Na

VYSTUP

Z DO MENU

alni znak ,?“, je pozadovano, aby uzivatel zadal
definovana data.

Pfiklad: Vyména nastroje pro soustruzeni

(VYMENA NASTR. PRO SOUSTRUZENI) T??72?
(NASTROJ);

G9? S??7? M?;

G9? F?2?2? M?;

8 Pfeddefinovany blok zapiste na externi pamé-
tovou kartu, resp. jej z ni nactéte.

9 K otevfeni dialogu pro vybér, resp. nacteni
stisknéte funkéni tlacitko.

10 Funkéni tlagitko ,STAV* nastavi fixni tvary zpét
do stavu po instalaci softwaru (odpovida stavu
nastavenému z vyrobniho zavodu).

Jiz zadané a zménéné véty fixnich tvar( se
ulozi, resp. nastavi zpét do vychoziho stavu.

11 ,DO MENU* navrat k volbé pfeddefinovaného

bloku.
BMECO Fanuc 31i Turn
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Menu M-kodu

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) El 35932

0.000 S 0 Sov N 00000000
Z 326.390 100% T 0000
c3 0.000

C 0.000

VLOZIT M-KOD -
40

PROVOZ| VRETENO| 96
[ s7R0v SE ZASTAVI PO MOO. =
MO1: STROJ SE ZASTAVI PO MO1.

MOZ. STROJ DOKONCI PROGRAM.

MO7. Zapnuti minimalniho mazani

MOg: Zapnuti chlazeni

MOS: Vypnuti chlazeni, vypnuti minimélniho mazani

M20: Pinola zpét Ti.;
M21: Pinola dopfedu
M25: OTEVRIT upinaé
M26: ZAVRIT upinat
ARan. CTDO IR, DDOC DAL j ws

|02N.‘\CTE M-KOD, KTERY CHCETE VLOZIT.

>

an.

|G1461ZAVIT-ZX(METRICKY)

of | f | =

VLOZIT | VLOZ4+; | STORNO

1 Zvolte provozni rezim ,Edit".
EDIT

@ 2 Oteviete menu M-kédu.
M KOD Pozadovany M-kéd zvolte pomoci kurzorovych
tlacitek.
3 Stisknutim funkéniho tlagitka ,VLOZIT“ se zvo-
M‘l leny M-kéd bezprostfedné za polohou kurzoru
vlozi do programu.
VLOZIT
Ef 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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ProGcraMoOVANI G-KODU

E: Programovani G-kodu

Upozornéni:

vSechny funkce.
Priklad:

zadnou polohu vietena.

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

Soustruh Concept TURN 60 nema hlavni vieteno s regulaci polohy, ¢imz nelze naprogramovat ani

P .

Prehled M-pfikazi

MOO |Naprogramované zastaveni

MO1 |Volitelné zastaveni

MO02 |Konec hlavniho programu

MO3 [Hlavni vieteno ZAP, ve sméru hodinovych ruci¢ek

MO04 |Hlavni vieteno ZAP, proti sméru hodinovych ruciek

MO5 |[Hlavni vieteno VYP

Prikazy pro vieteno pohanénych nastroju v riiznych |[FANUC EMCO EMCO
systémech M-kodU: (Ize prepnout v EmConfig) Standard *) Vyuka Pramysl
VFeteno PN ZAP, ve sméru hodinovych ruc¢i¢ek |M103 M13 M303
Vieteno PN ZAP, proti sméru hodinovych ruc€i¢ek | M104 M14 M304
Vieteno PN VYP M105 M15 M305
MO7 |Minimalni mazani ZAP

MO8 |Chladici kapalina ZAP

M09 |Chladici kapalina VYP, minimalni mazani VYP

Pfikazy pro provoz s osou C v rlznych systé- |FANUC EMCO EMCO
mech M-kodd Standard *) Vyuka Primysl
Aktivace provozu s osou C M14 M52 M52
Deaktivace provozu s osou C M15 M53 M53
M20 |Pinola ZPET M71 Vyfukovani ZAP

M21 |Pinola DOPREDU M72  |Vyfukovani VYP

M25 |OTEVRIT upinaci zafizeni M90 |Skligidlo s ruénim upinanim

M26 |ZAVRIT upinaci zafizeni M91 | Tahové upinaci zafizeni

M29 |Rezani vnitiniho zavitu bez podéiného vyrovnani [IM92 | Tlakové upinaci zafizeni

M30 [Konec hlavniho programu M98 |Vyvolani podprogramu

M32 |Konec hlavniho programu s restartem |M99 |Zpétny skok do vyvolavaciho programu

*) FANUC Standard je nastaveni prostfednictvim vychoziho nastaveni.

E1
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Prehled prikazovych zkratek
Cast 1 platna pro soustruzeni a frézovani

Piikaz Vyznam

AND Logicka operace AND
DIV Celociselné déleni
DO Konstrukce smycky
END Konstrukce smycky
EQ Rovna se

FUP Zaokrouhleni nahoru
GE Vétsi nebo rovno
GT Vétsi nez

GOTO Konstrukce smycky
IF Konstrukce smycky
LT Mensi nez

LE Mensi 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 Turn
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Vypocetni operatory v NC programu

Piikaz Vyznam

LL*/h+ = Vypodetni 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 druhda odmocnina

EXP() Exponencialni funkce (zaklad e)
LN() Funkce pfirozeny logaritmus
ABS() Funkce absolutni hodnoty
RND() Funkce zaokrouhleni

MOD() Funkce modulo

FIX() Oddéleni

BMGO Fanuc 31i Turn
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Prehled G-pfikaza stroje

Ridici systém Fanuc pouziva pro G-ptikazy
pfifazovaci skupiny A, B, C, tzn. stejny pfikaz méa
v riznych skupinach rozdilna ¢&isla.

Ridici systém Fanuc se programuje pomoci pfi-
kazu pfifazovaci skupiny C, v dokumentaci pro
Fanuc je vSak popsana skupina A. K nalezeni
popisu G-pfikazl v dokumentaci pro Fanuc po-
stupujte podle nasledujici tabulky.

Kod Kod Kod Vyznam
Skup. A|Skup. B|Skup. C
Goo GO0 GO0 |Rychloposuv
GO1 GO1 GO01 |Linearni interpolace
Go2 Go2 G02 [Kruhova interpolace/ve sméru hodinovych rucic¢ek
GO03 GO03 G03 |[Kruhova interpolace/proti sméru hodinovych rucic¢ek
Go4 G04 G04 |[Doba prodlevy
G07.1 | GO7.1 | GO7.1 [Valcova interpolace
G10 G10 G10 [Nastaveni dat
G12.1 | G12.1 | G12.1 [Rezim ,Interpolace polarnich soufadnic”
G13.1 | G13.1 | G13.1 [Aktivace skute¢nych soufadnic
G17 G17 G17 [Vybér roviny XY
G18 G18 G18 |Vybér roviny ZX
G19 G19 G19 |Vybér roviny YZ
G20 G20 G70 |Pfepnuti zadani v palcich
G21 G21 G71 |Pfepnuti zadani metricky
G32 | G33 | G33 |Rezani zavitu
G40 G40 G40 |ZruSeni volby kompenzace poloméru bfitu
G41 G41 G41 |Kompenzace poloméru bfitu vlievo
G42 G42 G42 |[Kompenzace poloméru bfitu vpravo
G52 G52 G52 | Aditivni posunuti nulového bodu
G53 G53 G53 |Pojezd vztazen k soufadnicovému systému stroje
G54 G54 G54 |Vybér soufadnicového systému 1 obrobku
G55 G55 G55 | Vybér soufadnicového systému 2 obrobku
G56 G56 G56 |Vybér soufadnicového systému 3 obrobku
G57 G57 G57 |Vybér soufadnicového systému 4 obrobku
G58 G58 G58 |Vybér soufadnicového systému 5 obrobku
G59 G59 G59 |Vybér soufadnicového systému 6 obrobku
G65 G65 G65 |Vyvolani makra
G66 G66 G66 |[Modalni vyvolani makra
G67 G67 G67 |[Konec modalniho vyvolani makra
G70 G70 G72 |Cyklus obrabéni nacisto
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Kod

Kaod

Kod

Skup. A|Skup. B|skup. WAEN
G71 G71 G73 |Ubér materialu pfi soustruzeni
G72 G72 G74 |Ubér materialu pfi elnim soustruzeni
G73 G73 G75 |Opakovani kontury
G74 G74 G76 |[Cyklus zapichu, axialni
G75 G75 G77 |Cyklus zapichu, radialni
G76 G76 G78 |[Cyklus zavitu ve vice priachodech
G80 G80 G80 |Vymazéani modalniho vyvolani
G83 G83 G83 |Celni strany, vrtaci cyklus
G84 G84 G84 |Celni strany, fezani vnitiniho zavitu
G87 G87 G87 |Radidlni vrtaci cyklus
G88 G88 G88 |Radialni cyklus fezani vnitfniho zavitu
— G90 G90 [Programovani pomoci absolutniho rozméru
— G9I1 G91 [Programovani pomoci inkrementalniho rozméru
G50 G92 G92 |[Omezeni otacek
G98 G94 G94 |[Posuv v mm/min
G99 G95 G95 |Posuv v mm/ot
G96 G96 G96 |Konstantni feznda rychlost
G97 G97 G97 |Otacka vretena jako konst. otacky
— G98 G98 |[Pevny cyklus: Navrat do vychozi roviny
— G99 G99 [Pevny cyklus: Navrat do roviny s bodem R

E5
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Struény popis G-prikazu

Na nasledujicich strankach naleznete stru¢ny popis G-pfikazd Ffidiciho
systému WIinNC pro Fanuc 31i, pfifazovaci skupina C.

Tento popis predstavuje zkraceny vypis z pfirucky pro programovani pro
fidici systém WinNC pro Fanuc 31i a ma slouzit v prvni fadé jako pomucka

pro programovani.

Upozornéni:

V této pfirucce je popsano rozdéleni pfikazu pfifazovaci skupiny C,
které se pouzivaji v fidicim systému Fanuc u stroje EMCO.

P

y
L+X
] 56 305

30

240

-X

Absolutni a inkrementalni hodnoty pro GO0

GO00 Rychloposuv

Format
N.... GO0 X... Z...

Suporty pfejedou max. rychlosti do naprogramo-
vaného cilového bodu (vyménna poloha nastroje,
pocatecni bod pro nasledujici obrabéci operaci).

Upozornéni

e Naprogramovany posuv suportu F je béhem
GO0 potlacen.

¢ Rychlost rychloposuvu je pevné nastavena.

e Spina¢ korekce posuvu je omezen na 100 %.

Pfiklad

absolutni G90
N50 GO0 X40 Z56

inkrementalni G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5

BMEGO Fanuc 31i Turn
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J+X
46
| 20,1
| E
LT
S
@aN
<p S
g 3
5 Q
[ L
S..... pocatecni bod
X E.... koncovy bod

Absolutni a inkrementédlni hodnoty pro GO1

+X
I 53
3 o
Q d %)
b C

((o]
Al
Q [ —

VloZeni zkoseni a polomért

GO01 Linearni interpolace

Format

N

... GO1 X... Z.... F....

Pfimoc&ary pohyb programovanou rychlosti posu-
vu (pfi¢né, podélné, kuzelové soustruzeni)

Priklad

absolutni G90
N.. G95

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

inkrementalni G91
N.. G95 FO.1

N20 GO1 X20 Z-25.9

Vlozeni zkoseni a poloméru

Priklad

N 95 G 01 X 26 Z 53
N 100 G O1 X 26 227 ,R6

N 105 G O1 X 86

z27 ,C3

N110 GO1 X 86 Z0

Upozornéni

Zkoseni a poloméry lze vlozit pouze mezi dvé-
ma pohyby GO1.

Pohyb, ktery je naprogramovan v druhé vété,
musi za¢inat v bodé b (obrazek).

Pfi programovani s inkrementalnimi hodnotami
se musi naprogramovat vzdalenost od bodu b.

Pfi provozu s jednotlivymi kusy zastavi nastroj
nejdfive v bodu c a poté v bodu d.

Pokud je draha pojezdu v nékteré ze dvou vét
GO01 tak mala, Ze by pfi vlozeni zkoseni nebo
poloméru nevyplynul zadny bod fezu, objevi se
chybové hlaseni.

BMECO Fanuc 31i Turn
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Pfimé zadani vykresovych rozmér

Piikazy Pohyby nastroje
X X1z
X,... (Z,..) ,A... 2 /25
1
Xq,Z4
-7

Upozornéni:
e Chybéjici soufadnice bodl fezu se nemusi vy- G7.1,G10, G11,

poditat. G52, G53,

V programu lze pfimo naprogramovat uhel (A), G72, G73, G74, G75, G76

zkoseni (,C) a poloméry (,R).

Véta po vété s C nebo R musi byt véta s GO1. G02, GO3, G20, G21

Programovani zkoseni je mozné pouze s ¢arkou * Nesmi se pouzivat mezi vétami se zkosenim

»C", jinak se zobrazi chybové hlaseni z dlvodu nebo polomérem, které definuji ¢isla poradi.

nedovoleného pouziti osy C.

e Nasledujici G-pfikazy se nesmi pouzivat pro
véty se zkosenim nebo polomérem:

BMEGO Fanuc 31i Turn Es
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Smér otaceni a parametry kruhového oblouku

G02 Kruhova interpolace ve
sméru hodinovych rucicek

G03 Kruhova interpolace proti
sméru hodinovych rucicek

Format

N... G02 X... Z... I... K... F...
nebo

N... G02 X... Z... R... F...

X, Z, U, W..Koncovy bod kruhového oblouku
LK. Inkrementalni parametry kruznice
(vzdalenost od vychoziho bodu ke

stfedu kruznice, | je pfifazeno ose X,
K ose 2)

R, Polomér oblouku

Nastroj se pfemisti podél definovaného oblouku
do cilového bodu posuvem naprogramovanym v F.

Upozornéni

e Pokud ma | nebo K hodnotu 0, nemusi se pfi-
sluSné parametry uvadét.

e Pokud R < 0: kruhovy oblouk = 180°
e Pokud R > 0: kruhovy oblouk < 180°.

G04 Doba prodievy

Format

N... G04 X... [s]
nebo

N... G04 P... [ms]

Nastroj se zastavi na dobu definovanou v X,
U nebo P (v posledni dosazené poloze) - ostré
hrany - pfechody, ogisténi zakladu zapichu, pfes-
né 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 GO04 P1000

(doba prodlevy = 1 s = 1000 ms)

E9
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Upozornéni: &

Jednotka polohy rotaéni osy pfi aktivni inter-
polaci plasté valce pro G07.1 je pfednastave-
na v mm. Nastaveni lze zménit v EMConfig
a lze jej pfepinat mezi stupném a mm.

G7.1 Valcova interpolace

Tato funkce umoziuje rozvinuti plochy valce
v programovani.

Timto zplsobem Ize vytvofit napf. programy pro
valcové obrabéni vacek na soustruzich.

Hodnotu pojezdu rota¢ni osy C programovanou
zadanim uhlu pfevadi interné fidici systém na
vzdalenost fiktivni linearni osy podél povrchu
valce.

To umoznuje provadéni linearnich a kruhovych
interpolaci na této ploSe pomoci jiné osy.

Urceni stfedového bodu pomoci vztazné roviny (PRM1022#C=6).
Aktivuje rezim valcové interpolace s uvedenim poloméru valce (v [mm] k vypoctu

Format
G1G91 Z0 CO;
G7.1 C[r];
posuvu pohybu).
: Program geometrie.
G7.1 CO; Ukoncuje rezim valcové interpolace.
G18; Zpét do hlavni roviny

Vypocet Y [mm]- v soufadnicich C[°] pro pro-
gramovani drahy

Y, [mm]-360[°]

P 2n-R,,[mm]
(O ) U draha, ktera ma byt projeta v ose C
Yo [l rozmér podle vykresu
R, [mm]........ polomér plasté valce

Upozornéni:

e \VVztazny bod valce musi byt zadan inkremental-
né, protoze jinak by najizdél od nastroje!

e Nastroji se musi v ofsetovych datech pfifadit po-
loha bfitu 0. Polomér frézy se vSak musi zadat.

e V rezimu G7.1 se nesmi soufadnicovy systém
ménit.

e G7.1C.., resp. G13.1 CO se musi naprogramo-
vat v rezimu ,Kompenzace poloméru bfitu VYP*

(G40) a nelze je spustit ani ukondit v rezimu
~,Kompenzace poloméru bfitu ZAP* (G41 nebo G42).

e G7.1 C.. a G7.1 CO je nutno naprogramovat
v samostatnych vétach.

e Ve vété mezi G7.1 C.. a G7.1 CO nelze pferu-
Seny program opétovné spustit.

Pomoci G19 se stanovi rovina, v niz je rotaéni osa
C stanovena jako linearni osa paralelni s osou
Y. Struktura véty pro program geometrie zni poté
nasledovné:

G1 Z.. [vmm] C.. [ve °]; linearni interpolace.
G2 (G3) Z.. [vmm] C.. [ve °] R.. [v mm] ; kruhové
interpolace.

e Polomér oblouku pfi kruhové interpolaci (G2
nebo G3) lze naprogramovat prostfednictvim
R-pfikazu a nesmi se programovat ve stupnich,
resp. prostfednictvim soufadnic K a J.

e V programu geometrie mezi G7.1 C.. a G7.1 CO
nesmi byt naprogramovan rychloposuv (GO0),
resp. nesmi byt naprogramovany zadné polo-
hovaci operace nebo vrtaci cykly (G83 az G89).

e Posuv zadany v rezimu vélcové interpolace je
nutno povazovat za rychlost pojezdu na rozvi-
nuté ploSe valce.
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Priklad - Valcova interpolace na hlavnim vietenu

Osa X s programovanim primeéru a osa C s pro-
gramovanim uhlu.

c
-Z A /’—!_\
™ A S——
s P1 Pg PY
-120 >
N P7
il e s e e e
\ A
90 V4 P2 y
v
. P3 P/ /
70 I 4 |
-6f) & D
N L
oy
c, |
o KT 60 70 150 190 230 270 360 [mm] i

N2 T0202 (fréza primér 12); radialni PN/polomér bfitu 6,0, poloha bfitu 0.

G97 S1000 M13 ;

M52 ;

G52 C..;

G28 CO ;

G40 GO X120 C0O Z-100;

G91 G19 Z0 CO ;
G7.1 C57.299;

konstantni ota¢ky nastroje

(...nebo M14)...Volba PN a sméru otaceni nastroje.

Volba hlavniho vfietena jako osy C.

pfip. posunuti uhlu osy C.

Referenc. osa C (zapotfebi pouze po posunuti, resp. jednorazové po prvnim
vyvolani M52).

Polohovani nastroje rychloposuvem (pfip. zruSeni volby kompenzace polo-
méru bfitu).

UrCeni stfedového bodu pomoci vztazné roviny.

Spusténi valcové interpolace s uvedenim poloméru valce v [mm].

G90 G42 G1 G94 Z-120 F350 ;

X96 F100 ;

C30 F250 ;

G2 Z-90 C60 R30 F250 ;
G1Z-70;

G3Z-60 C70 R10;
G1 C150;

G3 Z-70 C190 R75;
G12Z-110 C230;

G2 Z-120 C270 R75 ;
G1 C360;

X120 F350 ;

G40 Z-100;

G7.1 CO;

G95 ;

G52 CO;

M53 ;

GO X150 2150 M15;
G18;

Volba kompenzace poloméru bfitu mimo obrobek na bod S.
Pfistaveni v ose X.

k bodu 1.

k bodu 2.

k bodu 3.

k bodu 4.

k bodu 5.

k bodu 6.

k bodu 7.

k bodu 8.

k bodu 9.

Zvednuti v ose X.

Zru$eni volby kompenzace poloméru bfitu mimo obrobek.
Konec valcové interpolace zruSenim volby poloméru valce.
ZruSeni volby G94 (posuv v mm/min).

pfip. vraceni posunuti uhlu v ose C.

pfip. zruSeni volby hlavniho vietena jako osy C.

Volny pojezd rychloposuvem a vypnuti otacek PN.

Zpét do hlavni roviny
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Upozornéni:

e V dalSi vété se musi vyvolat zvoleny souradni-
covy systém obrobku v programu.

e Vyvolanim soufadnicového systému externiho
obrobku se posune zakladna vSech nasledné
vyvolanych soufadnicovych systému o zde za-
psanou hodnotu.

e Zvoleny soufadnicovy systém obrobku Ize po-
moci vySe uvedeného formatu v ramci programu
libovolné ¢asto prepsat nebo nahradit jinym.

G10 Nastaveni dat

Pomoci pfikazu G10 Ize pfepisovat data fidiciho
systému, programovat parametry, zapisovat data
nastroje atd.

V uzivatelské praxi se doporucuje pouziti G10 ze-
jména pro programovani nulového bodu obrobku.

Posunuti nulového bodu se souradni-
covymi systémy obrobku G54 az G59

V8eobecné se u tohoto fidiciho systému do-
porucuje pfi vytvareni posunuti nulového bodu
obrobku pouZit jeden ze Sesti pfednastavenych
soufadnicovych systém( obrobku G54 az G59,
protoze zde lze v8echny pfepsané hodnoty
kdykoliv zkontrolovat a sledovat na obrazovce.
(Popis pfikazti G54 az G59 je uveden dale v této
kapitole.)

Format

N..G10L2 P1 X.. Z
(pfepiSe soufadnicovy systém obrobku G54)

N.. G54
(vyvola souradnicovy systém obrobku G54 v pro-
gramu)

G10L2............ Pfepsani zapsanych soufadnico-
vych systému obrobku.

PO .o Volba soufadnicového systému
externiho obrobku (EXT).

P1 (...az P6)....Volba soufadnicového systému

obrobku G54 (...az G59).

G10.9 Programovatelné prepnuti defi-
nice priméru/poloméru

0: deaktivovano.
1: aktivovano.
Format

N.. G10.9 XO....Pfepnuti do programovani polo-
meéru.
N.. G10.9 X1....Pfepnuti do programovani priméru.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Simulace pomoci Manual Guide-i

Aby se simulace u Z0 pustila spravné, soufadni-
covy systém obrobku (napf. G54) musi byt zvolen
pfed definici surového kusu.

Program

01234

G54 (volba soufadnicového systému obrobku)
G1900D100L100.K0.5WO. (definice surového kusu)
G92S3500 (LIMIT HLAVNIHO VRETENA)
(VOLNY POJEZD REVOLVEROVE NASTROJOVE
HLAVY)

G18G40

G90TO

G0G53X245Z400M9

(obrabéni)
M30
%
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A+C

Rotaéni osa
(virtualni osa)

Rovina
Interpolace polar-
nich soufadnic

Linearni osa

' .
+ X

Pocatek soufad-

nicového systému
obrobku

\V

Upozornéni:

e Nastroji se musi v ofsetovych datech pfifadit
poloha bfitu 0.
Polomér frézy se vSak musi zadat.

e Vrezimu G12.1 se nesmi soufadnicovy systém
menit.

e G12.1, resp. G13.1 se musi naprogramovat
v rezimu ,Kompenzace poloméru bfitu VYP*
(G40) a nelze je spustit ani ukondit v rezimu
~Kompenzace poloméru bfitu ZAP* (G41 nebo
G42).

e G12.1 a G13.1 je nutno naprogramovat v samo-
statnych vétach.
Ve vété mezi G12.1 a G13.1 nelze pferuseny
program spustit znovu.

e Polomér oblouku pfi kruhové interpolaci (G2
nebo G3) lze naprogramovat prostifednictvim
R-pfikazu, resp. prostfednictvim soufadnic
lad.

G12.1/G13.1
Interpolace polarnich souradnic

Interpolace polarnich soufadnic se hodi pro ob-
rabéni pfi¢né plochy soustruzeného dilu nebo
brouseni vackového hfidele na soustruzich.

Pfevede pfikaz programovany v kartézském
soufadnicovém systému na pohyb linearni osy X
(pohyb nastroje) a rotujici osy C (otaceni obrob-
ku) pro fizeni drahy.

Rotagni osa C pfitom slouzi jako adresa osy pro
druhou (virtualni) osu.

Tato osa je zalozena bezprostfedné po progra-
movani G12.1 u soufadnice CO.

Format

N.. G12.1; spousti provozni rezim a umozhuje
interpolaci polarnich soufadnic
Program geometrie (na béazi kar-
tézskych souradnic)

N.. G13.1; ukoncuje provozni rezim interpolace
polarnich soufadnic.

G12.1 zvoli rovinu (G17), v niz je provadéna in-
terpolace polarnich soufadnic.

Rovina G18 pouzita pfed programovanim prika-
zem G12.1 se vymaze.

Obnovi se opétovné pfikazem G13.1 (konec in-
terpolace polarnich soufadnic).

Po zapnuti stroje nebo pfi RESETu systému se
rovnéz vymaze stav ,interpolace polarnich sou-
fadnic* (G13.1) a pouzije se rovina definovana
prostfednictvim G18.

G-kody, jez smi byt naprogramovany v rezimu
»Interpolace polarnich souradnic*:

G-kod Pouziti
GO1 Lineérni interpolace
G02, GO3 |Kruhova interpolace
Go4 Prodleva

G40. G41. | Kompenzace polomeéru britu (interpolace]
’ ’ | polarnich soufadnic se aplikuje po kompenzaci

G42 nastroje na drahu nastroje)
gg? G66, Ptikaz uzivatelské makroinstrukce

G98, G99 |Posuv za minutu, posuv na otacku
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Bod X Cc
S 17,32 10
1 17,32 0
2 8,66 -15
3 -8,66 -15
4 -17,32 0
5 -8,66 15
6 8,66 15
7 17,32 0
E 17,32 -10

Priklad 1 - Interpolace polarnich souradnic

Osa X a C s programovanim polomeéru.

N1 TO101 (fréza pramér 10);
axialni PN/polomér frézy 5,0, poloha bfitu 0.
G97 S1000 M13 ;
konstantni ota¢ky nastroje.
(...nebo M14)...Volba PN a smé-
ru otaéeni nastroje.

M52 ; Volba hlavniho vietena jako osy C.
G52 C..; pfip. posunuti uhlu osy C.
GO0 CO; Referen¢. osa C (pouze jed-

norazové zapotfebi po prvnim
vyvolani M52 nebo po posunuti).

G40 GO X30 C0 z10;
Polohovani nastroje rychloposuvem (pfip.
zruSeni volby kompenzace poloméru bfitu).

Gi12.1; spusténi interpolace polarnich
soufadnic.
G10.9 X0 PFepnuti do programovani poloméru

G41 G1 X17.32 C10 FO.1;
K bodu S v posuvu a volba kompenzace
poloméru bfitu.

Z-6

CO; k bodu 1.
X8.66 C-15; k bodu 2.
X-8.66 ; k bodu 3.

X-17.32 CO ; k bodu 4.
X-8.66 C15 ; k bodu 5.

X8.66 ; k bodu 6.
X17.32 CO ; k bodu 7.
C-10; k bodu E.
Z5

G40 X30 Z10; Odjeti od dilu posuvem a zruseni
volby kompenzace poloméru

bfitu.

G10.9 X1 Pfepnuti do programovani pra-
méru

G13.1 Konec interpolace polarnich
soufadnic.

G52 CO; pfip. vraceni posunuti Uhlu v ose C.

M53 ; pfip. zruseni volby hlavniho vie-

tena jako osy C.
GO0 X150 Z150 M15;
Volny pojezd rychloposuvem a vypnuti
otaCek PN.

E15
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virtualni osa

A +C' ne}programované draha
nastroje

Draha nastroje po
kompenzaci polo-
méru bfitu

Nastroj

n2oo +X

Interpolace polarnich soufadnic s kompenzaci
poloméru britu

Priklad 2 - Interpolace polarnich souradnic

s kompenzaci poloméru bfitu

Osa X a C s programovanim polomeéru.

N1 TO101 Stopkova fréza @10 s po-
honem, polomér bfitu 5,0,
poloha poloméru bfitu 0

G97 S1000 M13 Konstantni otacky vietena
(nebo M14) smér otaceni

M52 Volba osy C
G0 X120.0 C0 Z5; Polohovani vychozi polohy
G12.1; Spusténi interpolace pola-

rnich souradnic

G42 GO1 X20.0 F... ;

Z-10

C10.0

G03 X10.0 C20.0 R10.0; Program

G01 X-20.0; geometrie

C-10.0; (na bazi kar-

G03 X-10.0 C-20.0110.0 JO ; | tézskych sou-

G01 X20.0; fadnic v roviné

Co; X-C")

G40 X60.0 ;

G13.1; Konec interpolace polarnich
soufadnic

M15

Z...;

X...C...;

M30 ;

BMEGO Fanuc 31i Turn
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G18

T X

e -
——

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.

Pouze u fidiciho systému frézovani:
V ose kolmé na aktivni rovinu se provadi kompen-
zace délky nastroje (G43 H.. ).

G17 rovina XY
G18 rovina ZX
G19 rovinaYZ

E17
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G28 Najeti do referenéniho bodu

Format
N... G28 X... Z...

X, Z, ....Soufadnice mezipolohy

Instrukce G28 se pouziva k najeti do referen¢niho
bodu pomoci mezipolohy (X, Z).

Nejdfive se provede zpétny pohyb do X, resp. Z,
nasledné se najede do referenéniho bodu.

Oba pribéhy pohybu se provadi pomoci GO.

Najeti do mezibodu Ize naprogramovat i inkre-
mentalné.

Pro G-kéd skupina B/C
G91 G28 X10 Z10
G90

Pro G-kéd skupina A
G28 U10 W10

+X

i

(1)

Volny pojezd (najeti do mezipolohy)

(2) % Najeti do referen¢niho bodu

Najeti do referencniho bodu

BMEGO Fanuc 31i Turn
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U/2

e

]
I

Rozméry pro fezani zavitu

G33 Rezani zavitu

Format
N... G33 X... Z... F... Q (volitelnég)...

Fo Stoupani zavitu [mm]
Q......... Pfesazeni poc¢ate¢niho bodu [mm]

Rezat Ize pfimy zavit, kuzelovy a spiralovy zavit.
ProtoZze neprobiha zadny automaticky zpétny

pohyb do vychoziho bodu, pouziva se pfevazné
cyklus vicenasobného fezani zavitu G78.

Obrabéni jako ryhovani a kosouhlé vroubkovani
Ize rovnéz realizovat.

Upozornéni

e PFi fezani kuzelového zavitu musi byt stoupani
stanoveno s vy$Si hodnotou v ose X nebo Z.

¢ Je mozné kontinualni fezani zavitu (zavit s vice
tahy).

e Pfesazeni pocateéniho bodu Q plati pouze pro
vicechody zavit.
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Polomér hrotu a teoreticky hrot bfitu

-

Osové paralelni a Sikmé fezné pohyby

oA
S
L v s

Poloha britu

Kompenzace poloméru bfritu

Pfi proméfovani nastroje se fezna desti¢ka pro-
méfuje pouze ve dvou bodech (styénych bodech
v ose X a Z).

Proméfeni nastroje proto definuje pouze teore-
ticky hrot bfitu.

Do tohoto bodu se najede po naprogramovanych
drahach na obrobku.

Pfi pohybech ve smérech os (podélné nebo pfi¢-
né soustruzeni) se pracuje se sty¢nymi body na
fezné desticce.

Proto nedochazi k chybnym rozmériim na obrobku.

Pfi souCasnych pohybech v obou smérech os
(kuzel, polomér) jiz nesouhlasi poloha teoretic-
kého bodu fezu se skute¢nym feznym bodem na
desti¢ce nastroje.

Dochazi k chybnym rozmérim na obrobku.

Maximalni chyba kontury bez kompenzace polo-
méru bfitu pfi pohybech 45°;

polomér bfitu 0,4 mm = 0,16 mm; vzdalenost dra-
hy = 0,24 mm vzdalenostiv X a Z

Pfi pouziti korekce poloméru bfitu Fidici systém
tyto chybné rozméry automaticky vypocita a kom-
penzuje.

Pro kompenzaci poloméru bfitu je pfi promérovani
nastroje bezpodmineéné nutny udaj poloméru
bfitu R a polohy bfitu T.

Poloha bfitu je uréena znackou (viz obrazek).

Pro ur€eni polohy bfitu posuzujte nastroj tak, jak
je upnut ve stroji.
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Drahy nastroje pfi volbé/zruseni volby kompenzace poloméru bfitu

G40

G40

Najeti, resp. odjeti z koncového bodu zezadu

Najeti, resp. odjeti z boku zezadu

— — — naprogramovana draha nastroje
skute¢na draha nastroje

U kruhovych obloukl se vzdy najede na te¢nu
v poc¢ate¢nim/koncovém bodé kruznice.

Dréaha najeti ke kontufe a draha odjeti od kontury
musi byt vétsi nez polomér bfitu R.

Drahy nastroje v pribéhu programu pf¥i kompenzaci poloméru bfitu

—
—
X R
G42
“5a1

Draha nastroje u vnéjsiho rohu < 90°

Draha néstroje u vnéjsiho rohu > 90°
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Definice G41 kompenzace poloméru bfitu vievo

7

Definice G42 kompenzace poloméru bfitu vpravo

G40 Zruseni volby kompenzace
poloméru britu

Kompenzace poloméru bfitu se zrusi pomoci G40.
Zru$eni volby je dovoleno pouze v souvislosti
s pfimo¢arym pohybem pojezdu (G00, GO1).
G40 Ize naprogramovat ve stejné vété pomoci
GO0, resp. GO1 nebo v pfedchazejici véte.

G41 Kompenzace poloméru britu
vievo

Nachazi-li se nastroj (z pohledu ve sméru posuvu)
vlevo od obrdbéné kontury, musi se naprogra-
movat G41.

Upozornéni

e Pfima zména mezi G41 a G42 neni dovolena -
nejprve je nutno zrusit volbu pomoci G40.

e Polomér bfitu R a polohu bfitu T je bezpodmi-
ne¢né nutno uvést

e Je nezbytna volba v souvislosti s G0O, resp.
GOo1

e Zména korekce nastroje neni u zvolené kom-
penzace poloméru bfitu mozna.

G42 Kompenzace poloméru britu
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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G52 Lokalni soufadnicovy systém

Pfi programovani v soufadnicovém systému ob-
robku (G54 az G59) Ize vytvofit ,vedlejsi sourad-
nicovy systém® uvnitf zvoleného soufadnicového
systému obrobku pro usnadnéni programovani
uréitych funkeci.

Takovy soufadnicovy systém se nazyva lokalni
soufadnicovy systém.

Format
N.. G52 X.. Z.. C..;;
(vytvofeni lokalniho soufadnicového systému)

N.. G52 X0 Z0 CO ;
(vymazani lokalniho soufadnicového systému)

Nulovy bod obrobku stanoveny ve zvoleném sou-
fadnicovém systému obrobku se posune o kladny
nebo zaporny rozmér uvedeny v lokalnim soufad-
nicovém systému.

Po vymazani lokalniho soufadnicového systému
se nulovy bod vrati do plvodniho nulového bodu
obrobku stanoveného ve zvoleném souradnico-
vém systému obrobku.

Lokalni
Sourfadnicovy systém

L 4
,‘? ’ G54: Souradnicovy

——
p—

=

——
—_—
p—

=

=
—_——

Lokalni
Soufadnicovy systém

L4

,\Q /(359: Souradnicovy

systém 6 obrobku

———

Pocatek soufadnicového systému stroje

/

'6' Referenéni bod

Upozornéni

 Pfi vytvareni lokalnich soufadnicovych systém
zUstavaji soufadnicové systémy obrobku a stro-
je beze zmén.

Pfikazy pojezdu bezprostfedné po zvoleni nebo
zruSeni volby lokalniho soufadnicového systé-
mu musi byt pfikazy s absolutnimi hodnotami.

Pozor:

Stisknutim tlacitka RESET se stavajici lokalni
soufadnicovy systém vymaze a pfi nasledném
pfechodu na dalSi vétu preskodi.

| kdyZ jsou nové uvedeny soufadnice pro
jakoukoliv osu lokalniho soufadnicového sys-
tému, stavajici lokalni soufadnicovy systém
se vymaze.

E23
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Upozornéni: 7

e ,TO“ nesmi byt v jedné vété spolu s G53!

e G583 je nutno uvadét v absolutnich hodno-
tach. Pfi zadani inkrementalnich hodnot je
pfikaz G53 ignorovan.

G53 Volba souradnicového sys-
tému stroje

Souradnicovy systém, jehoz pocCatek se nachazi
v nulovém bodu stroje, se oznacuje jako sourad-
nicovy systém stroje.

G53 je jednoduchy platny (modalné ucinny) G-kod
pro volbu soufadnicového systému stroje.

Format
N.. TO (zruSeni volby korekce nastroje)
N.. G53 X.. Z..

G54 az G59 Volba souradnico-
vého systému obrobku

Soufadnicovy systém, ktery se pouziva k obra-
béni obrobkl, se nazyva soufadnicovy systém
obrobku. Vyvolava se v programu obrdbéni a je
nutno jej vytvofit pfed zaCatkem obrabéni v CNC.
Jiz vytvofeny soufadnicovy systém obrobku lze
zménit posunutim poc¢ateéniho bodu.

K dispozici je Sest pfednastavenych souradnico-
vych systému obrobku (specifikovanych prostred-
nictvim G54 az G59) a jeden externi soufadnicovy
systém obrobku:

EXT Soufadnicovy systém obrobku 0
G54 Souradnicovy systém obrobku 1
G55 Souradnicovy systém obrobku 2
G56 Souradnicovy systém obrobku 3
G57 Souradnicovy systém obrobku 4
G58 Souradnicovy systém obrobku 5
G59 Souradnicovy systém obrobku 6

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Prostfednictvim externiho soufadnicového sys-
tému obrobku EXT se celkové posunou v8echny
soufadnicové systémy obrobku specifikované
pomoci G54 az G59.

A
Soufadnicovy systém Soufadnicovy systém Soufadnicovy systém Sourfadnicovy systém
obrobku 1 (G54) obrobku 2 (G55) obrobku 3 (G56) obrobku 4 (G57)
\ ] \ ] (: - A ]
20 <o 2 ok Soufadnicovy systém
Fs1 8 ,é‘/ 0 obrobku 5 (G58)
A ZOFS5 -
_— A
EXOFS \ Soufadnicovy systém
@/ 20rgg obrobku 6 (G59)
Nulovy bod stroje \ >
EXOFS: ..o Korekéni hodnota nulového bodu externiho obrobku
ZOFS1=>Z0FS6 ..... Korigovana hodnota nulového bodu obrobku

MDA

16"

NASOBR

MERENI

VSTUP

Pro vytvofeni soufadnicovych systému( obrobku
existuji dvé moznosti:

Zadani prostrednictvim klavesnice pro ruéni
zadani

e Provozni rezim MDI

o Stisknéte funkéni tladitko.

e Méfeni nastroje

e Méfeni ukoncéete pomoci ,VSTUP*.

Detaily viz kapitola ,,G Sprava nastroje®.

Programovani pomoci G10

Samostatné posunuti jednotlivych soufadnico-
vych systému obrobku véetné externiho sou-
fadnicového systému obrobku (viz v ¢asti G10,
Nastaveni dat).

Upozornéni

e Souradnicové systémy obrobku 1 az 6 se zalozi
po najeti do referenéniho bodu..

e Po zapnuti je zvolen soufadnicovy systém G54.

BMECO Fanuc 31i Turn
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Pfesné zastaveni je

Pfesné zastaveni

aktivni neni aktivni
'}
(2) P — In-position check
4 Tool path in the exact
\ stop mode
- -(_1_} _ Tool path in the cutting
mode
0 -
Tool path

G61 Rezim presného zastaveni
(uéinné modalneé)

Format
N.. G61

Véta se zpracuje az poté, kdyz budou suporty
zabrzdény do klidového stavu.

Tim se neprovede zaobleni hran a dosahnou se
pfesné prechody.

Pfikaz G61 je ucinny tak dlouho, dokud nebude
zru$en pomoci G64.

G64 Rezim souvislého fizeni
drahy

G64 Rezim souvislého fizeni drahy

Kontura se vytvafi s maximalni konstantni
rychlosti posuvu.
Vzniknou krat$i obrabéci ¢asy a zaoblené kontury.

U tangencialnich pfechodech kontury nastroj
pojizdi s maximalni konstantni rychlosti posuvu,
u rohl se rychlost pfislusné snizi.

Cim vétsi je posuv F, tim vétsi je obrouseni roht
(chyba kontury).

E27
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BMEGO Fanuc 31i Turn

G65 Vyvolani makra

G65 vyvola makro s uzivatelsky definovanymi
hodnotami. Makro je podprogram, ktery provadi
urCitou operaci s pfifazenymi hodnotami variabil-
nim parametrdm (schéma vrtani, kontury).

Format
G65 Pxxxx Lrrrr argumenty

nebo
G65 ,program.CNC* Lrrrr argumenty

Xxxx je €islo makra (napf. 00123)

e rrrr je hodnota opakovani

e program.CNC" je nazev souboru makra

e argumenty - seznam identifikator(l 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
argumentlm 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 pred '#'. Ostatni
vypocetni operace nejsou podporovany.

Makra mohou vyvolat jind 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

P Cislo programu

I Pocet opakovani (vychozi nastaveni
je 1)

Argument... Seznam identifikatord proménnych
a hodnoty, které se predavaji do makra.

00001 ;

X150.0 Z300G~
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 programovani vyvolani makra

G67 Vyvolani makra (modainé),
konec

Format
N.. G67

Pomoci této funkce se ukonci vyvolani makra.
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‘=Q Q Q Q Q=‘
— S 2 -5 | | |

J o

x| |

i =2 S = S

B
T T T -3
K = S = R.]

Vyvrtadvani hlubokych dér/pricny zapich

G76Vyvrtavani hlubokych dér/
cyklus pfiéného zapichu

Format

N... G76 R...
N... G76 X(U)...
prvni véta R, [mm]

Z(W)... P.. Q... R,... F...
Vy8ka zpétného pohy-
bu pro odlomeni tfisek
(inkrementalné bez zna-
ménka)

X(U), Z(W) Absolutni (inkremental-
ni) soufadnice rohového
bodu kontury K

druha véta

nebo

Z(W) Absolutni (inkremen.)
hloubka vrtani

P [um] Inkremen. pfisuv ve smé-
ru X (bez znaménka);
P < Sifka nastroje!

Q [pm]...... Inkrementalni hloubka
fezu ve sméru Z (bez
znameénka)

Ry Hodnota vybrani v kon-
covém bodé Z

Foes Posuv

» Pokud se vynechaiji X(U) a P, Ize jako vrtaci cyklus
pouzit pfikaz G76 (nastroj nejdfive umistéte do X0!)

» Ucykluzapichuje nutno davat pozor, aby byl pfisuv
P menS$i nez Sifka nastroje B.

* U prvniho fezu se neprovadi zadné vybrani v kon-
covém bodé Z.

» Hodnotu vybrani zadavejte vzdy kladnou.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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a Q G77Cyklus zapichu (osa X)
Ro ,
Format
- I N... G77 R,...
Y D_‘ N... G77 X(U)... Z(W)... P.. Q... R,... F...
T &l prvni véta R, [mm] VySka zpétného pohybu
Y pro odlomeni tfisek,
- ) [N druha véta X(U), Z(W) Absolutni (inkrementaini)
o ) soufadnice K
—_— ] ‘ P [um] Hloubka fezu ve sméru X
A A Y D_‘ (bez znaménka), kladny
T — | pfisuv < Sitka nastroje
I Q [um] Inkrementalni pfisuv ve
D“ \ sméru osy Z
K | (bez znaménka)
Z — W < S Hodnota vybrani v koncovém
bodé X
Fon, Posuv
Podélny zapich

» Ucykluzapichuje nutno davat pozor, aby byl pfisuv
Q mensi nez Sitka nastroje B.

Sitka nastroje se spole¢né v cyklu nezohledniuje.
* U prvniho fezu se neprovadi zadné vybrani.

* Hodnotu vybrani zadavejte vzdy kladnou.
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Cyklus vicenasobného fezani zavitu

BMEGO Fanuc 31i Turn

G78 Cyklus vicenasobného
fezani zavitu
(cyklus ID nebo AD)

Format

N... G78 P,.. Q,... R

4 qeee

N... G78 X... Z... R,... P,... Q,... F...

prvni véta:

PXXxxxx

2 2 2

..je Sestimistny parametr rozdéleny

do 2 skupin:

Prvni dvé ¢isla tohoto parametru
definuji pocet fezl obrobeni nacisto

Pxx{?xx
Prostfedni dvé ¢isla definuji hodno-

PxxxxXX

druha véta

tu vybéhu P_ (viz nacrt)

P. [mm] x 10
|:)xxXXxx: F

Toto dvojéisli definuje vrcholovy
uhel zavitu v [°].
(pFipustné: 80, 60, 55, 30, 29, 0)

..Minimalni hloubka fezu [pm] inkre-

mentalné

..Rozmér obrobeni nacdisto [mm] in-

krementalné

X, Z Absolutni soufadnice bodu K

R, [mm] Inkrementalni rozmér ku-
zele se znaménkem (R=0
pfimy zavit)

P, [um] inkr. hloubka zavitu (vzdy
plus), ve vykresu znézor-
néna jako P,

Q, [um] inkr. hloubka Fezu v prvnim
fezu (hodnota poloméru)
bez znaménka

F [mm] Stoupani zavitu
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Vrtaci cykly s pohanénymi nastroji

Prehled vrtacich cykli

Prubéh pohybu G98, G99

G-k6d | Osa vrtani Obrabéni otvoru Operace u dna Zpétny pohyb Pousiti
(- smér) otvoru (+ smér)
G80 _ _— _— _— Konec cyklu
G83 Osaz S%izgoelzsnl;v Doba prodlevy Rychloposuv Pri¢ny vrtaci cyklus
. Prodleva = . Cyklus fezani
G84 Osa z Rezny posuv vieteno proti sméru | Rezny posuv églniho Zavitu
hodinovych rucicek
G87 Osa X SFeleEBélon/(;snL;’/v Doba prodlevy Rychloposuv Bocni vrtaci cyklus
v Prodleva = 2x fezny Cyklus fezani
G88 Osa X Rezny posuv vieteno proti sméru y yKu L.
o iy posuv boéniho zavitu
hodinovych rucicek
Systematika G98/G99
G98.....Po dosazeni hloubky vrtani pfejede na-
G98 N stroj do vychozi roviny
%g&ﬂ/ﬂa Start G99 .....Po dosazeni hloubky vrtani prejede na-
= ej - stroj do roviny zpétného pohybu - defino-
,,,,,,,,,,,, [ vané parametrem R
@ gg‘vf,t;gh%(;?yb Neni-li aktivni G98 nebo G99, pfejede nastroj
roviny zpét do vychozi roviny. Je-li naprogramovan G99
G99 (zpétny pohyb na rovinu zpétného pohybu), musi
N o se definovat adresa R. Pfi G98 Ize R vynechat!
5 gf\l;é/? Start
R 2 2l R definuje polohu roviny zpétného pohybu ve
- ——— . . .
********** = Zpétny pohyb do vztahu k posledni poloze Z (vychozi poloha pro
Q @ roviny zpétného vrtaci cyklus). Pfi zaporné hodnoté R je rovina
22 é pohybu zpétného pohybu pod vychozi polohou, pfi kladné
é 28 hodnoté& nad vychozi polohou.
Zpétny pohyb G98, G99 Pribéh pohybu
1: Z vychozi polohy (S) pfejede nastroj rychlopo-
suvem do roviny (R) definované parametrem R.
3b 2: Vrtani specifické pro dany cyklus az do ko-
- nec¢né hloubky (E).
3: a: zpétny pohyb se provadi pfi G98 az do
3a vychozi roviny (vychozi poloha S)
— b: pfi G99 az do roviny zpétného pohybu (R).
4: Pomoci NC parametru 5102#6" Ize definovat,
2 1 jak musi byt naprogramovan parametr R v za-
™ T “ vislosti na G90/G91:
Inkrementalné .............cooeeeiienennnn. hodnota 0
E R S AbSOIUINE......oiiiiii hodnota 1
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Upozornéni: 2

Je-li stroj nastaven na nejmen$i inkrement
10+ (0,0000), musi se zadani inkrementalnich
parametr(l v [um] provést jiz s jednim dese-

tinnym mistem.

Q Q Q Vygh02|
rovina
/—:>/‘

o

3 - ———

= !

’ ~
Vychozi

Q Q Q rovina

g }\_Zfi/J

g - O —— X

S

m "

* !

© |

PFi¢ny vrtaci cyklus G83

G87 (G99) G87 (G98)

g g ® T \\j +Z

5 5S g,

2 sl Y
]
|

= T

©/ | &/ ]
| | B NI

| | | N

|

¢/ i o m
HE I E—

I | I |
&/ | &) |
| % |
1 bo | by

Bocni vrtaci cyklus G87

G80 ZrusSeni vrtaciho cyklu
(G83 az G89)

Format

N... G80

Vrtaci cykly se musi, protoze jsou u¢inné mo-
dalné, zruSit pomoci G80 nebo jiného G-kédu
skupiny 1 (G0O, GO1, ...).

G83 Pricny vrtaci cyklus
G87 Bocéni vrtaci cyklus

Format G83
N... G98(G99) G83 X... C... Z... R... Q... P...
F... (M...) (K...)

Format G87
N... G98(G99) G87 Z... C... X... R... Q... P...
F... (M...) (K...)

G98(G99) .. Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
vina zpétného pohybu)

) QT G83: Poloha otvoru absolutné v ose X
G87: Hloubka vrtani absolutné v ose X

AT G83: Hloubka vrtani absolutné v ose Z
G87: Poloha otvoru absolutné v ose Z

CIl°Teiiiennns Poloha vrtani

R [mm]...... Inkrementalni hodnota roviny zpétného
pohybu vztazena k pocateénimu
bodu v ose Z/X (se znaménkem)

Q [pm]....... Inkrementalni hloubka vrtani pro pfi-
suv (bez znaménka)

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:
P1000=1s

Forn, Posuv

(1Y) I— M-pfikaz pro sevieni osy C (pokud je
zapotrebi)

(10 P Pocet opakovani cyklu (pouze pro
inkrementalni programovani)

Upozornéni

e Polohy pro vrtani C, X a Z v cyklu se nemusi
programovat, pokud se v pfedchozi vété na-
stroj vratil do polohy vrtani. V takovém pfipadé
se musi naprogramovat pouze hloubka vrtani
(Z pro G83, X pro G87).

e Pokud neni zaddno Q, fez se nerozdéli a do
koncové polohy Z se najede jednim pohybem.

e Proto se musi Q naprogramovat spole¢né s ka-
zdym nasledujicim uréenim vrtaci polohy.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Upozornéni: ?

Smér otaceni pohanénych nastroji je stan-
dardné nastaven pro pravé nastroje.

Opacny smér otaCeni muze byt zapotfebi
z davodu konstrukce pouzitého nastrojového
drzaku.

Piiklad - G83 vrtaci cyklus/cyklus vyvrtavani
hlubokych dér ve sméru osy Z s pohanénym
nastrojem (pFiény vrtaci cyklus) na hlavnim
vietenu

N3 T0303;
M52 ;

(vrtak, PN axial.)

Volba hlavniho vietena jako
osy C.

(...nebo M14)...Volba PN
a sméru otaceni ve sméru
hodinovych rugi¢ek nastroje
(viz upozornéni).

GO0 X50 Z10 C30; Polohovani nastroje.

G83 Z-42 R-8 Q6000 FO.5 ;

(otvor 1 (Q6000 = hloubka fezu 6 mm na posuv
pfi vyvrtavani hlubokych dér)).

G97 S2000 M13

C150 Q6000 ; otvor 2.

C270 Q6000 ; otvor 3.

G80 M15; ZruSeni vrtaciho cyklu a vy-
pnuti otacek nastroje.

M53 ; ZruSeni volby hlavniho vie-

tena jako osy C.

Priklad - G87 vrtaci cyklus/cyklus vyvrtavani
hlubokych dér ve sméru osy X s pohanénym
nastrojem (boc¢ni vrtaci cyklus) na hlavnim
vietenu

N7 T0707
M52 ;

(vrtak, PN radial.);

Volba hlavniho vietena jako
osy C.

konstantni otaCky nastroje

(...nebo M14)...Volba PN
a sméru otaceni ve sméru
hodinovych rugi¢ek nastroje
(viz upozornéni).

GO X50 Z-20 C30; Polohovani nastroje.

G87 X18 R-6 Q6000 FO.5 ;

(Otvor 1 (Q6000 = hloubka fezu 6 mm na posuv
pfi vyvrtavani hlubokych dér).)

G97 S2000 M13

C150 Q6000 ; otvor 2.

C270 Q6000 ; otvor 3.

G80 M15; Zrus$eni vrtaciho cyklu a vy-
pnuti otacek nastroje.

M53 ; Zru$eni volby hlavniho vfe-

tena jako osy C.
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Vychozi
rovina
anAMINN— —
— = ‘,,, 7777777 t- Ei—zﬁ—gr
=) UUUI— _z
1<)
S X
3 D
nonunieemAn
D) MN,
P R

Vychozi

rovina
2
3 -z
< -X
)
(O]

Cyklus fezani spiralového zavitu G84
G88 (G99) G88 (G98)
+2 +Z
-X -X

Vychozi

Vychozi
rovina

LD

Cyklus fezdni boéniho zdvitu G88

G84 Cyklus rezani spiralového
zavitu s/bez vyrovnavaciho
sklicidla

G88 Cyklus fezani boéniho zavitu
s/bez vyrovnavaciho sklicidla

Rezani vnitfniho zavitu bez vyrovnavaciho skligi-
dla se nazyva ,tuhé fezani zavitu“.

Cykly G84 a G88 Ize provadét s vyrovnavacim
skli¢idlem nebo bez néj.

Format G84
N... G98(G99) G84 X... C... Z... R... P... F...
(M..) (K...)

Format G88
N... G98(G99) G88 Z... C... X... R... P... F...
(M..) (K...)

G98(G99) .. Zpétny pohyb do vychozi roviny (ro-
vina zpétného pohybu)

) G G84: Poloha otvoru absolutné v ose X
G88: Hloubka vrtani absolutné v ose X

AR G84: Hloubka vrtani absolutné v ose Z
G88: Poloha otvoru absolutné v ose Z

(G2 I Poloha vrtani

R [mm]...... Inkrementalni hodnota roviny zpétné-

ho pohybu vztazena k pocate¢nimu
bodu v ose Z/X (se znaménkem)

P [ms]........ Doba prodlevy na dné otvoru:
P1000=1s

Forn, Posuv

(M) oo, M-pfikaz pro sevieni osy C (pokud je
zapotrebi)

(K)ooreieeenn Pocet opakovani cyklu (pouze pro

inkrementalni programovani)

e Pro pravy drzak nastroje se vieteno otaci ve
sméru hodinovych ruci¢ek. U dna otvoru se
zméni smér otaceni, aby nastroj mohl vyjet ze
zavitového otvoru.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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 Rezani zavitu s vyrovnavacim skligidlem:
Pohanény nastroj je synchronné pohanén nebo
zastaven pohybem v ose vrtani (v ose Z pro
G84, v ose X pro G88). Pfi fezani zavitu je po-
suv nastaven na 100 % (pfepinac posuvu bez

funkce).
ﬁ, e Tuhé fezani zavitu (bez vyrovnavaciho skli¢idla):
Upozornéni: M29 Sxxx se musi naprogramovat ve vété pfed
e Smér otaceni pohanénych nastroju je stan- cyklem.
dardné nastaven pro pravé nastroje. Motor pohanéného néstroje je ovladan jako ser-
Opacny smér otaceni mize byt zapotfebi vomotor, tim je umoznéno rychlejsi fezani zavi-
z dlivodu konstrukce pouzitého nastrojové- tu. Posuv je omezen hodnotou 100 % (hodnota
ho drzaku. muze byt mensi, avSak ne vy$si nez 100 %).
e Nesmi se programovat zadna doba prodle- e Posuv v [mm/min]::
vy pfi fezani zavitu s podélnym vyrovnanim. Stoupani zavitu vyplyva z posuvu rozdéleného
e Rezani vnitfniho zavitu bez podélného otackami vietena
vyrovnani se nazyva ,tuhé fezani zavitu" e Posuv v [mm/ot]:
(Rigid Tapping). Posuv odpovida stoupéni zavitu.

Priklad - G84 vrtaci cyklus pro fezani zavitu ve sméru osy Z (axialni vrtaci
cyklus) pomoci hlavniho vietena

N10 T1010 (zavitnik M6x1, pohanény nastroj axialni);

G97 ; Volba konstantnich otacek vietena

GO X0 Z10; Polohovani nastroje.

M29 S1000 ; Volba fezani vnitiniho zavitu bez podélného vyrovnani

a otacek vretena.
G84 Z-20 R-6 PO F1; Zavit
G80 M5 ; ZruSeni volby vrtaciho cyklu a zastaveni vietena
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Pfiklad - G84 vrtaci cyklus pro fezani zavitu ve sméru osy Z s pohanénym
nastrojem (axialni vrtaci cyklus) na hlavnim vietenu

N4 T0404

M52 ;

G97 ;

GO0 X50 Z10 C30;
M29 S1000 ;

(zavitnik M6x1, pohanény nastroj axialni);

Volba hlavniho vietena jako osy C.

Volba konstantnich otaek vietena

Polohovani nastroje.

Volba fezani vnitfniho zavitu bez podélného vyrovnani
a otacek pro PN.

G84 Z-20 R-6 P500 F1; zavit 1.

C150;
C270;
G80 M15;
M53 ;

zavit 2.

zavit 3.

Zru$eni vrtaciho cyklu a vypnuti otaek nastroje
ZruSeni volby hlavniho vietena jako osy C.

Piiklad - G88 vrtaci cyklus pro fezani zavitu ve sméru osy X s pohanénym
nastrojem (radialni vrtaci cyklus) na hlavnim vietenu

N8 T0808

M52 ;

G97 ;

GO X80 Z-30 C30;
M29 S1000 ;

G88 X50 R-6 P500 F1;
C150;

C270;

G80 M15;

M53 ;

(zavitnik M6x1, pohanény nastroj radialni);
Volba hlavniho vietena jako osy C.

Volba konstantnich otaek vietena

Polohovani nastroje.

Volba fezani vnitfniho zavitu bez podélného vyrovnani
a otacek pro PN.

zavit 1.

zavit 2.

zavit 3.

ZruSeni vrtaciho cyklu a vypnuti otacek nastroje
ZruSeni volby hlavniho vietena jako osy C.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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G90 Programovani pomoci abso-
lutnich hodnot

Format
N... G90

Adresy je nutno naprogramovat nasledujicim
zplsobem:
) Prameér

Upozornéni

* 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...Z...).

G91 Inkrementalni programovani

Format
N... G91

Adresy je nutno naprogramovat nasledujicim
zplsobem:

X Inkrementalné v priiméru

........ Inkrementalni (skute¢nd) draha pojezdu

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...Z...).

G92 Nastaveni maximalni rych-
losti vietena

Format
N... G92 S..

Pomoci pfikazu G92 Ize stanovit maximalni
rychlost vietena (ot/min) pro konstantni feznou
rychlost (G96).

Omezeni otacek

E39
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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 otacku
Pomoci G95 jsou véechny hodnoty definované v F

(posuv) chapany v mm/ot.

Format
N... G95 F..

G96 Konstantni fezna rychlost

Jednotka: m/min

Ridici systém nepfetrzité pocita otacky vretena
odpovidajici pfislusnému priméru.

Format

N... G96 S..

G97 ZruSeni volby konstantni
fezné rychlosti

Jednotka: m/min
Format
N... G97 S..

G98/G99 Navratova rovina

Nastroj se pomoci G98 vrati zpét ze dna otvoru
do vychozi roviny.

Pomoci G99 se nastroj vrati zpét ze dna otvoru
do roviny s bodem R.

Obecné se pro prvni proces vrtani pouziva G99
a pro posledni proces vrtani G98.

Vychozi rovina

i

T

Rovina R

Ottt = =
———

Navrat do vychozi roviny

Néavrat do roviny R
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Posuv tycového materialu/podavac tycového materialu

Vseobecné

e Signaly ze stroje do podavace Ize v programu
dild naprogramovat volné pomoci M-funkci.

* Na signdly z podavaciho zdsobniku do stroje se
Ize v programu dilt libovolné dotazovat a Ize je
pouzit pro urcité skoky (rozvétveni) nebo pro
Cekaci smycCky.

e Program dild je spoustén vzdy automaticky
strojem, i u konce tyce.

M-funkce

M57 Otéceni nebo kyvéani hlavniho vfe-
tena ZAP.

Otéceni nebo kyvéani hlavniho vfe-
tena VYP.

Tato funkce se pouziva hlavné
v programu podavacte tyCového
materialu, kdyz se nova ty¢ vklada
do hlavniho vietena.

Posuv ty¢ového materialu ZAP
Stroj pracuje okamzité dale bez
toho, aby &ekal na zpétné hlaseni
podavace.

(aktivni, az pfijde M68)

Posuv ty¢ového materialu VYP
Zahéjeni vymény ty€ového materiélu
Stroj pracuje okamzité dale bez
toho, aby &ekal na zpétné hlaseni
podavace.

(aktivni, az do M30 nebo ,Start po
konci ty¢e")

M58

Me7

M68
M69

Nebezpedi: A

Podava¢ musi byt pfipojen tak, aby byl posuv
tyCového materialu mozny pouze tehdy, po-
kud jsou dvitka stroje uzaviena!

Ridici signaly (promé&nna MACRO)

KonecC ty€e ..o #1000
Podavac se pfedsunul ............cccoeeevnneennnn. #1001
Start po vyméné tyCového materialu ........ #1002

Pomoci téchto signalt (proménna MACRO) lze
v programu dil0 pfislusné provést rozvétveni,
vyvolat nebo skryt pfislusné ¢asti programu nebo
naprogramovat ¢ekaci smycku.

V cyklu 09100 jsou definovany proménné, viz
v ¢asti ,Pouzité proménné*.

7y wvr

Programovani fidicich signalu
Konec tyce

Dotaz, zda trva ,Konec ty€e” nebo nikoliv:
IF[#1000EQ1]GOTO100

Tyto vety programu budou zpracovany
pfi splnéni podminky ,Konec ty¢e“.
Pokud nenasleduje konec tyCe, provede
se vzdy skok na fadek N100.

N100 (cil skoku, pokud neni konec tyc¢e)

Start po vyméné ty¢ového materialu

Cekaci smy¢ka, az dokud nebude ukon&ena vy-
ména tyCového materialu

N200

G4 X0.5

IF[#1002EQ0]GOTO200
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Podavac se predsunul

Cekaci smy¢ka, az dokud nepfijde signal ,Podavaé se predsunul®
N300

G4 X0.5

IF[#1001EQO0]GOTO300

Priklad

M67

N300

G4 X0.5
IF[#1001EQ0]GOTO300
M68

Pouzité proménné
V cyklu 09100 se pouzivaji nasledujici proménné:

#100 Program zacatku tyCe
Pfiklad zadani: 5432 (=¢islo programu)
#101 Program pro odstranéni zbytkového kusu
Pfiklad zadani: 3444 (=¢islo programu)
#102 Vyzvedavaci poloha v ose Z
Pfiklad zadani: -62
#103 Poloha dorazu v ose X
Pfiklad zadani: 0
#104 Koncova poloha v ose Z
Pfiklad zadani: 0.5
#105 Volna poloha v ose Z
Pfiklad zadani: 100
#106 Koncova poloha v ose Z, nova ty¢
Pfiklad zadani: 1
#107 Rychlost posuvu v [mm/min]
Pfiklad zadani: 3000
#108 Doba prodlevy v [s], zachytavaci miska v pfedni poloze
Pfiklad zadani: 2
#109 Doba prodlevy v [s], vyhozeni zbytkového kusu, zachytavaci miska vzadu
Pfiklad zadani: 4
#110 Kyvani vietena VYP/ZAP
Pfiklad zadani: 0 = VYP / 1 = ZAP
#515 Program pro odstranéni dild
1=vana na tfisky
2=program zbytkovych kusl
O=zachytavaci miska
#516 Znacka konce tyce
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Vzorovy program pro podavac
tyéového materialu LM800

%

00001 (PROGRAM PODAVACE)
G10L2P1Z200 (PRO G54)

G9252000 (LIMIT HL.VRETENA)

(VOLNY POJEZD REVOL. NASTR. HLAVY)
G18G40G80

G90G95TO

G0G53X440Z430M9

M5

#100=0 (PROGRAM ZACATKU TYCE)

#101=0 (PROGRAM ZBYTKOVYCH KUSU)
#102=-10 (VYZVEDAVACI POLOHA V OSE 2)
#103=0 (POLOHA DORAZU V OSE X)

#104=1 (KONCOVA POLOHA V OSE 2)
#105=100 (VOLNA POLOHA V OSE 2)

#106=1 (KONC. POLOHA V OSE Z, NOVA TYC)
#107=3000 (RYCHL. POSUVU MM/MIN)
#108=3 (DOBA PRODL. ZACHYT. MISKY)
#109=3 (DOBA PRODL. VYHOZENI ZBYT.
KUSU)

#110=0 (KYVANI VRETENA)

#515=1 (ODSTRANENI DiLU)

(ZARAZKA)
T0606
G54

M98P9100

(VOLNY POJEZD REVOL. NASTR. HLAVY)
G18G40G80

G90G95TO

G0G53X440Z430M9

M30
%
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SPRAVA NASTROJE

F: Sprava nastroje

Nastaveni nastroje

!'!.. ¢ Stisknéte funkéni tladitko.
T-KOR e Pomoci ,, T-KOR" se zobrazi okno dat korekce
nastroje.

Na vybér jsou k dispozici 3 zalozky:

* Korekce geometrickych dat
¢ Korekce opotiebeni
e Data nastroje

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) R s
(ABS.) VRETENO 51 |fs]
G 00 N 00000000
X 0_000 X 0.000{S T 0000
c oooo|
z 326.390 %
C3
C
KOR.NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA NAS|
cIs.: OSA X OSAZ  POLOMER  VIRTHROT £
01 0.000 15.840 0.000 3 PRl
02 0.000 0.000 8.000 0
03 0.000 0.000 0.400 2
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 6
06 0.000 0.000 0.000 0 Mo. T1
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 .
|ZADEJTE CISLICE.
|
|G1454:50USTRUZENIZX(SRAZENI) |
1B 8| 8 e | Z= o) .
SKUTPL | MERENI | +vSTUP vsT.C. | | TAB» HLED.C | zAVRIT
Parametr Popis
C. Cislo nastroje. K dispozici je maximalné 99 korekci nastroje.
OSA X Korekce geometrie osy X
OSA Z Korekce geometrie osy Z
POLOMER Korekce poloméru nastroje
POL. BRITU |Poloha bfitu
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Méreni
Korekce geometrie osy X a Z

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

MERENI
Pomoci ,MERENI“ se provede nasledny vypocet
korekce.
MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) | Joc REEE
VRETENO s1f¢ Aktualni hodnota absolutni sou-
0o N 00000000 v . , - v
X 0000; o100 S 0 Tox |7 oo fadnice - cilova hodnota sourad-
! P :
7 326.390/ ( s o nic obrobku.
FOV GO0 18 40 v v e :
C3 9999 F 0 Tiow G54 96 Méfeni pro osu Z opakujte odpo-
C vidajicim zptsobem.
KOR.NA GEOME'I‘HIIl KOR.NA OPOTREBI NII DATA N;\R|
ICIS.: O5A X O5A Z POLOMER VIRT.HROT B
01 0.000 15.840 0.000 3 Lt
0z
g: ABSOLUTNE SOUR. OBROB
05 AKTUALNI CiL VYSLEDEK
06 (X 0-X [1r2=x 0.000 MO. T1
ﬂ; |ZADEJTE CIL V SOURAD.OBROBKU. i
[zADEUTE cisLICE.
1=(
1454:SOUSTRUZENI-ZX(SRAZENI) [
= | =
VSTUP | STORNO
Vypocet
Korekce geometrie osy X a Z
e Stisknéte funkéni tladitko.
+VSTUP , . S
e Pomoci ,.+VSTUP* se provede nasledny vypocet
korekce.
Aktualni hodnota + hodnota ko-
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | Joc IR
ereTyTE : rekce.
VRETENO S1[(8
G 00 50 N 00000000
X 0000; 5000 S 0 w000
C3 v v , - v
z 326.390 c S Mé&feni a vypocet pro osu Z opa-
c3 0.000 18 40 kujte odpovidajicim zptsobem.
C KOREK.NASTR:
KOR NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA NAS|
CIS. 0S5A X 0SA 7 POLOMER  VIRT.HROT =
01 0.000 15.840 0.000 3 FlbLL
02 VYPOC.KOREKCI(+VSTUP)
:3 AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK
05 X | 0.000 +X =X 0.000
gg [ZADEJTE KOREKCI. LT
08 0.000 0.000 0.000 V] =
|ZADEUTE ciSLICE.
|G1454:SOUSTRUZENI-ZX(SRAZENI)
o | =
VSTUP | STORNO
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Korekce poloméru

ﬁ e Pomoci ,+VSTUP* se provede nasledny vypocet
korekce.
+VSTUP
MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) EE ven Aktualni hodnota poloméru +
VRETENO s1fg
G 00 S 0 Sov N 000DO00D korekce.
X 0.000 ; 0.000 100% |7 0000
c3 0.000 g |
Z 326.390(: 000 ET T . o
FOV
C3 0.000 F 0 fv o w
(o o X Xl
G KOREK.NASTR:

KOR.NA GEOMET‘RII' KOR.NA OPOT R['Ii['NIl DATA N!\Sl

ICIS. OSA X 0OSA Z POLOMER VIRT.HROT =
01 0.000 15.840 0.000 3 0. MD.
02 VYPOC.KOREKCI(+VSTUP)
g: AKTUALNI KOREKCE VYSLEDEK
05 [ 0.000 + | = | 0.000
06 :
e |2ADEJTE KOREKC. Akl
08 0.000 0.000 0.000 0
|zADESTE cIsLICE. .
1454:S0USTRUZENI-ZX(SRAZENI)
= | =
vsTuP | STORNO
E * Vypodet ukonéete pomoci ,+VSTUP*.
+VSTUP

Poloha britu

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

OKAMZ POL. (ABS.) || D.K WJETI VRETENO 51 |[e]

| Joc [EEREEY e Zvolte poZzadovanou polohu bfitu
na listé funkcnich tlacitek.

X G 00 0 sov N 00000000
0 - 000 X 100% T 0000
¢ ' Il
7 326.390)F i s e
c c 0.000| Ty MmN o
C3 0.000 F 0 vV |ao 18 40
ol V.Y thltks G54 %
C KOREK.NASTR:
KOR.NA GEONETH"' KOR.NA ()I’UHILBLNI' DATA I‘U\Sl
c1s.: OSA X 0OSAZ  POLOMER _ VIRT.HROT 3
01 0.000 15.840 0.000 3 J-0- 0.
02 0.000 0.000 8.000 0
03 0.000 0.000 0.400 2
04 0.000 0.000 0.000 (1]
05 0.000 0.000 0.000 (]
AKTUALNI OB 0.000 0.000 0.000 0 M. T1
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 .
|VYBERTE SOFTWAROVE TLACITKO.
g
|G1454:50USTRUZENI-ZX(SRAZENI)
® s AL
smeRo | smer1 | smer2 | smErs | smers | | smers | smers | smer7 | smers | smERe
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Korekce opotrebeni nastroje

Zadani pro méfeni a vypocCet korekce opotfebeni
nastroje, korekce poloméru a nastaveni poloh
bfitu je nutno provést analogicky se zadanim pro
korekci geometrie.

MANUAL GUIDE i

OKAMZ POL.

X

(CNC MEM/USER)

IR 5008
o
N 00000000
T 0000

C3
C KOREK.NASTR:
KOR.NA GEOMETRII| KOR.NA oPomEBEm] DATA NAS|
cis. 0SA X OSAZ  POLOMER  VIRT.HROT 4
01 0.000 0.000 3 b
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 2
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 6
06 0.000 0.000 0.000 0 MO, Tt
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 [} =
|zADEUTE cISLICE.
|
|G1454:50US TRUZENI-ZX(SRAZENI)
JE| 8| # il ol .
SKUTPL | MERENI | +vSTUP VST.C. HLED.C | ZAVRIT
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T-KOR

Data nastroje

¢ Stisknéte funkéni tladitko.

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 GUIDE i
OKAMZ.POL.

(CNC_ MEM/USER)

0.000};
z  326.390/°

EIJO
X

0.000

VRETENO

C3
C
KOR.NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA NAS]
CIS.:  NASTRJ ANASTF  UHOSTR  UHSPIC 4
o1 [IloBEcNE 1 91.0 80.0 b
g: § PRIMY g 91.0 80.0
04 I TLACIT 0 0.000
)] X
.*\KTUALNI OB/ g: hé‘ ::\?IST:IHL :J 0% — MO, T1. ;
o7 ) vyvRT.
08 [/ DRAZKA 0 0.000 0.000 )
|VYBEH‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO. -4
1G1454: SOUSTRUZENI-ZX(SRAZENI) |
S A RN R R R =R =) el .
OBECNY | ZAVIT | DRAZKA | TLACIT | PRIMY TAB » POC. HLED.C | ZAVRIT
Parametr Popis
C. Cislo nastroje
! Volba nastroje pomoci funkéniho tladitka
NASTROJ N4azev nastroje
NASTAV. Nastaveni 1 az 16. Hrot nastroje je definovan montazni polohou nastroje.
NASTUHLU  |Uhel bfitu
ROH. UHEL Rohovy uhel
SIRKA Sitka
DELKA Délka
PRUMER Pramér
Upozornéni: &

Parametry, jez jsou k dispozici, mohou byt vzdy podle zvoleného nastroje rizné.

F5
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SPRAVA NASTROJE

Vybér nastroje

¢ Kliknéte na symbol nastroje nebo kurzor pomoci
tlaCitek se Sipkami umistéte na symbol a zvolte
pozadovany nastroj.
Pro soustruhy jsou k dispozici nasledujici na-
stroje.

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) R 5056

oxuen___lifereo
X 0.000:* oS

z  326.390/¢

c3 0.000

o o N ool

C KOREK.NASTR:

KOR.NA GEOME//RII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA N.qs|
CIS.:  VMASTRJ ANASTF  UHOSTR  UHSPIC 4
01 I]onecna\t 91.0 80.0 A ]
02 N 2 Zadani nazvu nastroje
03 § PRIMY 2 91.0 80.0
04 I TLACIT 0 0.000
05 | VERSATIL 1 0.000 0.000
06 £ ZAVITN 0 MO. T1
o7 ) vyvRT. 0
08 [/ DRAZKA 0 0.000 0.000 )
|VYBEH‘I‘E SOFTWAROVE TLACITKO. -4
1G1454: SOUSTRUZENI-ZX(SRAZENI) |
IL U D - LiSta funk&nich tladitek s nastroji,
| Y U = : jez jsou k dispozici
OBECNY | zaviT | pRAZKA | TLACIT | PRIMY HLED.C | ZAVRIT J Rt L .
Strankami listujte dopfedu a zpét
, pomoci rozSifujicich tlacitek.
VRTAK | SRAZ. | PLOFRZ | KULFRZ | ZAVITN VYSTRU | VYVRT. | POVRCH} ZAVRIT

VRSTIL VYSTUP | VSTUP ZAVRIT

BMEGO Fanuc 31i Turn F6



SPRAVA NASTROJE

Upozornéni: &

Parametry, jez jsou k dispozici pro sefizovaci
Cisla nastroje, mohou byt vzdy podle zvolené-
ho nastroje rizné.

Serizovaci €islo nastroje

* Oznacgenim sefizovaciho ¢isla nastroje pomoci
kurzoru se v praveé ¢asti obrazovky automaticky
objevi okno s navodem.

Pro obecny soustruznicky nastroj plati:
Zadanim sefizovaciho ¢Cisla nastroje (1 .. 16) Ize
provést sefizeni.

MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) I oss0 Nastaveni pro obecny soustruz-
ORANEPOL ass) 0 oKV nAStroL
Rl S 0 SOV [N oooooooo nicky nastroj.
X 0 - 000 X 0.000 100% T 0000
z 0.000 e
Z 326 390 c3 0.000 -
- c 0.000 (e s 0 M
0 000 POSUV MMMIN, |[S o
C3 ) F 0 fv |G 18 40
N VoW, S G54 9%
C
KOR NA GEOMETRII| KOR NA OPOTREBENI| DATA NAS| l L I -
1 2 3 4
ICIS.: NASTRJ NNASTF  UHOSTR  UHSPIC
01 J OBECNE 91.0 80.0 l - I Y
02 B 2
03§ PRIMY 2 91.0 B0 ° 6 7 8
04 I TLACIT 0 0.000
05  _|J, VERSATIL 1 0.000 0.000 .l h r .
AKTUALNI OBHMIT I A} | 0
o7 1 VYVAT. 0 9 10 11 12
08 || DRAZKA 0 0.000 0.000 = il
IZADEJTE CISLICE. 13 14 15 16
IG1454:SOUSTRUZENI-ZX(SRAZENI) |
| E| E H = o .
SKUTPL | MERENI TAB» | POC. HLED.C | zAvRIT
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) | Joc Nastaveni pro frézovaci néstroj,
VRETEND 10
G 00 S0V N 00000000
X 0000 X 0.000S 0 Tow |7 oooo
z  326.390 D g 2 6
= -000 | I MWMIN, P 0
C3 FOV GO0 18 40
0.000 - 0 e o
(o o ool
C KOREK.NASTR:
KOR NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA NAS| I
CIS:  NASTRJ NNASTF  PRBRIT L
01 ) OBECNE 1 91.0 80.0
02 < SRAZ 2 0.0 q 2
03 0 PRIMY 2 91.0 80.0
04 ) TLACIT 0 0.000
05 || VERSATIL 1 0.000 0.000
W faum 0
07 J VYVARL. 0 I -
08 | DRAZKA 0 0.000 0.000
|zADEJTE CISLICE. 3 4
|G 1454:50USTRUZENI-ZX(SRAZENI) |
NE:1 5[ = o :
SKUTPL | MERENI TAB» | POC. HLED.C | ZAVRIT

F7
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SPRAVA NASTROJE

Uhel nastaveni, rohovy uhel,
prumeér, Sirka a délka

* Oznacenim dat néastroje pomoci kurzoru se
automaticky objevi okno s navodem. Zde lze
nastavit data nastroje.

V pfipadé zadani ve stupnich (°) Ize zadat tfi
celo¢iselna mista a jedno desetinné misto.

MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) | Joc IKEEEE V pﬁ'padé zadani v palcich nebo
OKAMZ POL. (ass)lfox wen __flvReTeno ______st]{ imistné &i
= 0 000600 g 0 SOV [N oooooooo mm Ize zadat osr,mmlvs,tne CIS,|O.
. x e 100% |7 0000 Pokud budou zadana cCisla s vice
y 0% . . . s
V4 326.390( ) e L desetinnymi misty, budou zao-
o I krouhlena na 1 desetinné misto.
FOv GO0 18 40
ca 0000 R o
C Nazvy a &isla prvka jsou zavisla
KOR.NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA NAS | na typu nastroje. Detaily viz v ta-
ST T e e bulce nize. Nastroje, jez nevyza-
0f  J OBECNE 1 80.0 duji zadné nastaveni dat nastroje,
02 =5 SRAZ. 2 0.0 H 2
ol s T T nejsou zde ob,sazleny. ] ]
04 LA 0 0.000 Pro provedeni frézovacich cykli
05 |}, VERSATIL 1 0.000 0.000 . v P . .
EEEE |05 gm.m q nejsou zapotfebi zadna data na-
07 ) vyvRT 0 stroje.
08 I DRAZKA 0 0.000 0.000 P ’ -
FADEiTE GtieE Proto Ize frézovaci cykly provést,
= ackoli nebyla nastavena zadna
G1454:S0USTRUZENI-ZX(SRAZENI) l data néstroje.
| 3| 3 0| = o) .
SKUTPL | MERENI TAB » POC. HLED.C | ZAVRIT

Data tvaru nastroje pro soustruzeni

Typ nastroje |VSeobecné Zavitovaci nastroj Zapichovaci nastroj
Data 1 Uhel bfitu Uhel hrotu Sitka bfitu
Data 2 Uhel hrotu Délka bfitu )

. . Tvarovaci soustruznicky
Typ nastroje

Primy soustruznicky nastroj

Multifunkéni nastroj

nastroj
Data 1 Délka bfitu ) Uhel bfitu Sitka bfitu
Data 2 Uhel hrotu Délka bfitu )
Data tvaru nastroje pro frézovani
Typ nastroje | Vrtaky Zahlubniky
Data 1 uhel hrotu ? pramér frézy

7 Cyklus obrabéni Ize provést bez nastaveni.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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SPRAVA NASTROJE

Z

Lange X

-«
-

Smér korekce délky pro typy nastroju

£3
=

Polomér britu R

Korekce délky nastroje

Pomoci korekce délky nastroje se nulovy bod
nastroje umisti ze vztazného bodu upnuti nastroje
N do hrotu nastroje.

Tim se vS8echny udaje polohy budou vztahovat ke
hrotu nastroje.

Vztazny bod vymény nastroje N se u vétsiny
soustruhl nachazi na ¢elni plose revolverové
nastrojové hlavy, resp. nastrojového drzaku.

Polomér bfitu

Udaj poloméru bfitu je zapotfebi pouze tehdy,
pokud se pro pfislusny nastroj zvoli kompenzace
poloméru bfitu (G41, G42).

F9
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SPRAVA NASTROJE

i 2 (3) 6 (8) 1(4)
7 /3\0 (9) 5
NG
X
AN A
Z

Poloha britu soustruznickych nastroji

-

.

N

Poloha britu vrtacich a frézovacich nastroji

BMEGO Fanuc 31i Turn

Poloha bfitu soustruznickych nastroj

Pro ureni typu posuzujte nastroj tak, jak je upnut
ve stroji.

Pro stroje, u nichz je nastroj pod (pfed) stfedem
otaceni (napf. Concept Turn 55), se musi z divo-
du zmény sméru +X pouzit hodnoty v zavorkach.

Soustruznické nastroje

Obecny nastroj

Nastroj na fezani zavitu
Zapichovaci nastroj

Kruhovy nastroj

Pfimy nastroj

Vrtaci nastroj

Zavitnik

Vystruznik

Vrtaci ty¢ B

Univerzalni soustruznicky nastroj

Poloha bfitu frézovacich a vrtacich nastroju

Frézovaci nastroje

Zahlubovaci nastroj
Celni fréza

Kulova ¢elni fréza
Zavitnik

Rovinna fréza

F10



SPRAVA NASTROJE

Vstup a vystup korekce geomet-
rie, korekce opotrebeni a dat
nastroje

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) | Joc IR Cesta pro ukladani a ¢teni dat
VRETENO st je stanovena v EMConfig v ¢asti

X 0.000 ’E ” T oo ,Vyménny adresar.

z  326.390¢

Cc3 0.000
(o BN o X ool
C KOREK.NASTR:
KOR.NA GEOMETFIII' KOR.NA OPO IHI:H[:NII DATA NAS'
ICIS.: OSA X OSAZ POLOMER VIRT.HROT j
(T 0.000] 15.840 0.000 3 LA
02 0.000 0.000 8.000 0
03 0.000 0.000 0.400 2
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 6
06 0.000 0.000 0.000 0 MO, Tt
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 V] -
|zADEUTE cISLICE.
|
|G1454:50US TRUZENI-ZX(SRAZENI) [
. AN Y .
VYSTUP | VSTUP ZAVRIT
$ * Pro vystup dat stisknéte funkéni tlagitko.
VYSTUP
MANUAL GUIDE | (GNC MEMUSER) B o0 Data korekce geometrie a korekce
2 00000000 opotfebeni se standardné ukladaji
v
X 0.000jx 0000/S 0 oo | oom do souboru TOOLOFST.TXT.
7 326.390/ 0000 - o Nazev souboru lze zménit za
c3 0.000 0"“" 0 e FSOREE dodrzeni nasledujicich omezeni:
. 10%  |Go4 9 Pouzit se smi maximalné 8 znaku

s
C KOREK.NASTR:

a nesmi se pouzivat specialni
znaky.

OUTPUT OFFSET DATA TO MEMORY CARD Data néastroje se ukladaji do sou-
3
g1 NAZEV VYST.SOUBORU [RORVEINPYS L0 Mo boru TOOLDB.DAT.
g§ [ZADEJTE NAZEV VYSTUPNIHO SOUBORL.
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 6
AKTUALNI OBHIiOTS 0.000 0.000 0.000 0 MO, T1
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 e
|ZADEJTE CISLICE.

1G1454: 50USTRUZENI-ZX(SRAZENI)

VYSTUF | STORNO
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SPRAVA NASTROJE

&

VSTUP

¢ Pro zadani dat stisknéte funkéni tlacitko.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

OKAMZ.POL. (ABS. LK LJE S1

X 0.000:* o 0
z  326.390r @ ow NEEEm.

POSUV MM/MIN.

EE o Zvolte pozadovany soubor a ote-
~ 00000000 viete jej pomoci ,VSTUP*.
T 0000
5 0 M5
F 0
GO0 18 40
G54 96

C3 E o Fov
110%
C
IS. NAZSOUB. VELIK. DATUM
—_ |o302  TOOLDB.DAT 349 2015.05.12
1 TOOLOFS1.TXT 6833 2015.05.12
01 3304 TOOLOFS9.TXT 6833 2015.05.12
g; 0305 TOOLOFST.TXT 6833 2015.05.12
04
05
06
07
08

E

LO. MO.

=l =

ZAD |VYBEHTE CISLO SOUBORU A STISKNETE SOFTWAROVE TLACITKO.

|G1454:SOUSTRUZENI-ZX(SRAZENI)

SR

VSTUP | ZAVRIT

BMEGO Fanuc 31i Turn F12



SPRAVA NASTROJE

Upozornéni: !

Promérovani nastrojl je mozné pouze s ak-
tivnim nastrojem.

MERENI

VYPOC.KOREKCI(MERENI)

ABSOLUTNE SOUR. OBROB
AKTUALNI CIL VYSLEDEK

(X 45.04 - X IEXES) / 2 - X 7.807

[ZADEJTE CIL V SOURAD.OBROBKU.

VSTUP

Rucni méreni nastroje

Predpoklad

Promérovany nastroj je jiz zalozen v seznamu na-
stroju a fyzicky se nachazi na misté v zasobniku.
Zalozeny nastroj ma byt nyni proméren.

1 Zvolte provozni rezim ,JOG*.

K proméfovani nastrojl se pouzije zpracovava-
ny obrobek.

2 Priklofite proméfovany nastroj.

3 Zapnéte vieteno v provoznim rezimu MDA.
G97 S1000 M4

4 Provedte Celni soustruzeni obrobku.

5 Provedte podélné soustruzeni obrobku.

6 Zméfte pramér obrobku.

7 Stisknéte funkéni tladitko.

8 Kurzor umistéte na spravné Cislo nastroje v X
a stisknéte funkeéni tla¢itko ,MERENI".

9 Zapiste predtim zméfeny primér obrobku.

10 Zadani ukoncete funkénim tlac¢itkem ,VSTUP*.
Nastroj je nyni ve sméru X proméren.

BMECO Fanuc 31i Turn



SPRAVA NASTROJE

Y68

204

SKUTPL

OKAMZ.POL.

(RELATIV.)

45.040
12.000

PREDVO

BMEGO Fanuc 31i Turn

PREDVOLIT RELAT.POLOHU

X-05A
LOBA
C3-05A
C-OS5A

45.040

16.83

0.000

0.000

ZADEJTE HOD.PREDVOLEY.

ZMENIT

Revolverovou nastrojovou hlavu sefidte tak,
aby bylo mozno méfit délku od &ela k revol-
verové hlavé.

11 Stisknéte funkéni tladitko ,SKUTPL", ¢imz se
zobrazi relativni soufadnice.

12 Stisknéte funkéni tlaéitko ,PREDVO* a zapiste
namérfenou hodnotu do Z.

Zmény pfevezméte pomoci funkéniho tlacitka
SZMENIT*,

F14



SPRAVA NASTROJE

W Zvolte provozni rezim ,JOG".

13 Na nastroji v rezimu Jog celné vytvorte
ryhu.

!"" 14 Stisknéte funkéni tladitko , T-KOR* a kurzor
: umistéte na hodnotu Z proméfovaného nastroje.

T-KOR

KOREK.NASTR:

KOR.NA GEOMETRII| KOR NA OPOTREBENI| DATA NAS|

cis.: OSA X O0SAZ  POLOMER  VIRTHROT B
o1 7.809} 0.000 20.000 3

02 0.000 0.000 0.400 0

03 0.000 0.000 0.000 2

04 0.000 0.000 0.400 0

05 0.000 0.000 0.000 6

06 0.000 0.000 0.400 0

L 0.000 0.000 0.000 w

08 0 00n n nnn n1nn 0 =
ZADEJTE CISLICE.

ZADAT RELAT.SOURAD.

X-OSA 45.040 15 Stisknéte funk&ni tladitko ,VST.C“, kurzor
3.480 umistéte na OSA Z.

C3-0SA 0.000

C-0SA 0.000

VYBERTE VSTUPNI POLOZKU.

Zadani ukonéete funkénim tlagitkem ,VSTUP*“.

VSTUP

16 Nastroj je nyni ve sméru X a Z proméren.
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SPRAVA NASTROJE

©=

30 mm

Promérovani referen¢niho nastroje Concept Turn 55

Z 00
SKUTPL x

V4

W
Jog

77 OKAMZ.POL. (RELATIV.)
¥ o

45.040
128.840

¥ o

Z00

PREDVO

BMEGO Fanuc 31i Turn

PREDVOLIT RELAT.POLOHU

X-0SA |

Z-0SA
C3-0SA 0.000

0.000

C-OSA | 0.000
ZADEJTE HOD.PREDVOLBY.
¥ o8
Z0.0
ZMENIT

Méreni nastroje optickym pred-
nastavovacim pristrojem na stroji

1 Tato metoda je pfesnéjsi, protoze se zamezi
dotyklm a nastroj se v optice zobrazi zvétSeny.

U referen¢niho nastroje se musi dodrzovat
délka. Pfesné délka musi byt znama.

Referencni nastroj slouzi pouze k ur€eni polohy
nitkového kfize optiky v MKS.

2 Postup:
e Zvolte provozni rezim ,JOG".

¢ Namontujte referen¢ni nastroj a otocte jej do
pracovni polohy.

e Referentnim néastrojem provedte pojezd do
nitkového kfize.

o Stisknéte funkéni tlac¢itko ,SKUTPL®, ¢imz se
zobrazi relativni soufadnice.

e Stisknéte funkéni tla¢itko ,PREDVO®, do X
zapiste hodnotu 0 a do Z délku referen¢niho
nastroje.

Referen¢ni nastroj neni u vSech stroju stejné
dlouhy.

Zmény pfevezméte pomoci funkéniho tlagitka
SZMENIT*.

F16



SPRAVA NASTROJE

3 Promérovani nastroje

e Proméfovany nastroj otoc¢te do pracovni polohy.

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155 e Nastrojem provedte pojezd do nitkového kfize.

Pojezd nastrojem do nitkového krize

.'.. e Stisknéte funkéni tlac¢itko ,T-KOR®“ a kurzor
!' umistéte na spravné ¢islo korekce.
T-KOR

KOREK.NASTR:

KORNA GEOMETRII| KORNA OPOTREBENI| DATA NAS|

5.0 OS5A X 05A 2 POLOMER VIRT.HROT ﬂ
01 0.000 0.000 3
oz 0.000 0.000 0.400 o
03 0.000 0.000 0.000 2
04 0.000 0.000 0.400 o
05 0.000 0.000 0.000 B
06 0.000 0.000 0.400 o
o7 0.000 0.000 0.000 o
08 0.000 0.000 0.100 o =l
[zADESTE CisLICE

 Stisknéte funkéni tlagitko ,VST.C* a kurzor
nastavte na osu X.

ZOSA 15.84C
C3-0SA 0.000
C-OSA -26.160

|WBERTE VSTUPNI POLOZKU.

e Zadani dat ukonéete pomoci ,VSTUP".

VSTUP
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SPRAVA NASTROJE

Kurzor umistéte na osu Z.

KOREK.NASTR:

KOR.NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA NAS|

cis.: OSA X OSAZ  POLOMER  VIRT.HROT B
01 0.000 0.000 3

02 0.000 0.000 0.400 0

03 0.000 0.000 0.000 2

04 0.000 0.000 0.400 0

05 0.000 0.000 0.000 6

06 0.000 0.000 0.400 0

07 0.000 0.000 0.000 0

08 0.000 0.000 0.100 0 =1
|ZADEJTE CISLICE.

ZADAT RELAT.SOURAD.  Stisknéte funkéni tlagitko ,VST.C* a kurzor
X-0SA 15.200 nastavte na osu Z.
]
C3-0SA 0.000
C-05A -26.160

|VYBERTE VSTUPNI POLOZKLU.

e Zadani dat ukonéete pomoci ,VSTUP".

VSTUP

e e Nastroj je nyni ve sméru X a Z proméfen.
KOR.NA GEOMETRII| KOR.NA OPOTREBENI| DATA Nas|
IS.; 0SA X OSAZ  POLOMER  VIRT.HROT =
ot 17.600 IKEEZE) 0.000 3
02 0.000 0.000 0.400 0
03 0.000 0.000 0.000 2
04 0.000 0.000 0.400 0
05 0.000 0.000 0.000 6
06 0.000 0.000 0.400 0
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.100 0 o
|ZADEJTE CISLICE.
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PRUBEH PROGRAMU

G: Prubéh programu

Upozornéni:

nesmi ménit.

Za béhu programu se data pouzitych nastroju

P -

Pocatecni podminky
Nastaveni nulovych bodu

Pouzité nulové body musi byt proméfeny a za-
pséany.

Nastroje

Pouzité nastroje body musi byt proméfeny a za-
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.

G1
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PRUBEH PROGRAMU

®©

BMEGO Fanuc 31i Turn

V4

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".

* Oteviete program.

Toto funkéni tlagitko otevie zvoleny program.

» Stisknéte tlacitko ,Start cyklu®.

* Program zastavite pomoci ,Zastaveni cyklu®,
pokracovani v programu spustite pomoci ,Start
cyklu®.

e Program preruSite pomoci ,Reset NC*.

G2



PRUBEH 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.
Soufadnice 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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PRUBEH PROGRAMU

BMEGO Fanuc 31i Turn

Prechod na dalsi vétu

e Zvolte provozni rezim ,Edit"“.

* Oteviete program.

Zvolte pfislusny fadek programu, od kterého ma
program zacit.

e Zvolte provozni rezim ,AUTO".

o Stisknéte tlacitko Start NC.
Objevi se nasledujici hlaSeni:
»otart uprostred 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 néstrojd, posunuti nulové-
ho bodu atd.
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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.

J 2017-01
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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.
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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).
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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.

H14



VYSTRAHY A HLASENI

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
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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.
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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.

H28



VYSTRAHY A HLASENI

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.




VYSTRAHY A HLASENI

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 po PRoOvVOZU

Obsah

W: Funkce prislusenstvi

Aktivace funkci pAsIUSENStVI .......oeeeeeeciieecee e, WA1
Robotické rozhrani...........cccoeeiiiiiicnieee W1
Automatické zafizeni AVeri........cccooiiiiiiiiiiicicecee W1
WINBD-VIEW ... W1
Modelace néastroje pomoci generatoru 3D-Tool ..................... w2
Vytvoreni NOVEhO NASIOje ........coevviiiviriiiiiiceiec e W3
KOPIrovani NASIIOJE........ccviiriiriieiiccieeree e W4
Zména existujiciho NAStroje.........cccevvirciiiiieiiic e W4
Volba barvy NAStroje .........ccceeieiriiiiniiiieeseeeec e W4
Vizualizace NASIIOJE.......ceevviiiuiiiiieic e W5

Funkce tHA@NI........uvveeiieeiceee e W5
DINC FrOZNIANI .. .uvviiieeeeecctieeeee e W6

X: EMConfig

VEEODECNE.... ..ot X1
Spusténi EMConfig.......cccccoiiiiiiiiiiiiic X2
Aktivace prisluSenstVi.........cccocviiiiiiiiiiic X3
High Speed Cutting.........cccoeviiiiiiiiies ... X3

Obsluha Easy2control pomoci obrazovky .... .. X4
NaStaVeNni.......coooeiiiiiiee e ... X4
Kamera v prostoru stroje ... ... X5
UloZENT ZMEN ... ... X6

Vytvoreni diskety nebo USB flash disku s daty stroje ......... X6

Y: Externi vstupni zafizeni
USB klavesnice fidiciho systému EMCO ..........ccooveviiienenne. Y1

Obsah dodavky..... .Y
Instalace ........... .. Y2
Sestaveni....... Y2
PAPOJENT K PC....eiiiieeeeee e Y3
Nastaveni softwaru PC..........ccccooiiiiiiiiiieeieeee e Y3
Obsluha Easy2control pomoci obrazovky ..........cc.cccceeeeieeenee. Y4
ODbsah dOdAVKY .........coiuiiiiiiiieiie e Y4
Oblasti ODSIUNY .......cceiiiiiiiieee e Y5
Kamera v prostoru Stroje ......ocueveeeeeeicie e Y8
Instalace Kamery.......cccooviiiieiiieie s Y8
ODbsIUNa KAMENY.......oiiiiiiiiiiie e Y9

Z: Instalace softwaru ve Windows

Pozadavky na systém.........cccoceviiiiiiiiiiiee e Z1
Instalace SOfWAIU. .......cceiriiieiiieie e Z1
Varianty WINNC ........oooiiiiiiiieecee e Z1

Sitova karta (ACC) . .22
Spusténi WinNC ......... .. 23
Ukonéeni WIinNC...... .. 23
Kontroly EmLaunch . .. 24
Zadani licence ......... .. 26
SPraAveCe lICENCH ...t 6

K2017-01

j EMLO






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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Til

Modelace nastroje po-
moci generatoru 3D-Tool

Pomoci generatoru 3D-Tool mizete zmeénit stava-
jici nastroje a vytvofit nové nastroje.

3DView generator nastroji

=101

Spiralovy vrtak 2mm
Geometrie |Dbecm? | Stroje | ®
Vybér typu ﬁg@

fvrak (2 ) =]
Prémér drigku (HD) { 3 50w
Barva draku 192,192
Prémér stopky (SD) 2,000
Prémér nastroje (D) 2,000
Uhel (T&) 120.000
Délka ostii (FL) 50,000
Délka nastroje (TL) 55.000
Celkova délka (OL) 60.000
Barva néstroje [ oa2ss

» D le

Spiralovy vrt2k 2mm (E’)_;Hvybratvéedm (\Q << | <¥)> | >»1] s&?&? | @ | Kg%t |

] it 3D zap Vyhér J Konec
(1) (12) _(13) (14)

[EMCO GmbH - V3.05

13

10:49:18 v

D o~ WN

EMLO

Zalozky ,Geometrie®, ,VSeobecné&" a ,Stroje"
pfi vrtani a frézovani a ,Desticka“, ,Drzak",
,VSeobecné“ a ,Stroje” pfi soustruzeni

Vybér typu nastroje

Toto okno umoznuje zadani rozmérd nastroje.
Graficka podpora pro stanoveni rozmeérd nastroje
Vybér nastroju zvoleného typu nastrojl

Volna typlU nastroju (zde: pouze vrtani)
~Soustruznicky nuz®, ,Fréza“ a ,Vrtak* omezuiji
volbu nastroju na pfislusny typ (zde: vypiSou se
pouze vrtaci nastroje). ,VSe“ neomezuje vybér
nastrojl.

7

|<<

Tlagitka pro rychlé prolistovani nastroji
jdi k prvnimu nastroji ve skupiné
jdi k poslednimu nastroji ve skupiné

jdi 0 jeden nastroj v seznamu dopfedu
W2 jdi o jeden nastroj v seznamu zpét

Tlagitko k vymazani nastroju

Tlacitko k vytvofeni novych nastrojl

Tlacitko pro kopirovani nastroju

Tlacitko k uloZzeni zmén

Tlagitko pro 3D vizualizaci

Tlacgitko pro tridéni

Tlacitko k ukon&eni generatoru nastroje 3DView
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Nové
i5ix
Iméno nastroje

| =

r Typ nastroje
™ SoustruZeni
™ Frézovani
{® Vriani

/1\
- Odmé&fovad systé@—
% metricky

~ inch

r~Pozice vioZeni
™ na zatatku seznamu
{* pied aktudlni polozkou
™ za aktudini poloZkou
™ na kond seznamu

Ok Opustit

Vytvoreni nového nastroje

e Volbu pro typy nastroji nastavte na volbu
LVse“.

o Stisknéte tla¢itko pro vytvofeni novych
nastroju.

e Zvolte nazev nastroje (1), typ nastroje (2) a
mérnou soustavu (3).

» Zadani potvrdte pomoci ,,OK*.

3DView generator nastrojd

JRT=TEY » Definujte vSechny rozméry

Spiralovy vrtak 2mm

Geometriz | Gbecny | Stroje |

nastroje.
* Definujte v8echny barvy
nastroje (viz ,Volba barvy

Viybér typu vrigku
[vrtzk 2|

Primér dr#dku (HD) 8.000]
Barva dridku 192,192,192
Primér stopky (SD) 2.000
Primér nastroje (D) 2,000
Uhel (TA) 120,000
Déka ostfi (FL) 50,000
Délka ndstraje (TL) 55.000
Celkova délka (OL) 60,000
Barva nastroje

nastroje”).

Spirdlovy vrigk 2mm =] [wbrat viechne =] k<| < > | 51| smazat | move | kopiovat |
(l][e =i | 3D zap | Vibér | Konec |
EMCO GmbH - V3.05 36703 [10:40:18

» Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".

W3
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Kopirovani nastroje

* Vyvolejte nastroj, jenZ ma byt kopirovan.

» Stisknéte tlacitko pro kopirovani nastroju.

* Zadejte novy nazev nastroje.
e Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".
Zména existujiciho nastroje

» Vyvolejte nastroj, jenz ma byt zménén.
* Zménte hodnoty.

+ Zadani potvrdte pomoci ,UloZit".

Volba barvy nastroje

i P . + Dvakrat kliknéte kurzorem
Vyber barvu nastroje

mySi v barevném poli barvy
nastroje. Objevi se okno
»Volba barvy nastroje”.

» Vyberte pozadovanou barvu.

Farbt.: Flat:
Satt. Grin:
Farben definisren FarbelBasis . Blau:

+ Zadani potvrdte pomoci ,OK".

EMLO wa



INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU FUNKCE PRISLUSENSTVI

Vizualizace nastroje

o Stisknéte tlacitko pro 3D vizualizaci.

Obrazek soustruzeni
Zobrazeni simulace Ize kdykoliv libovolné otodit
ﬁ v roviné se stisknutym levym tlagitkem mysi.
| Pro pohyby kolem osy Z stisknéte ,Shift* + levé
tlacitko mySi + pohyb mySi smérem doprava nebo
doleva.
Zoomovani
Strg Pomoci tlagitka ,Ctrl* + levé tlacitko mySi + pohyb

!

mySi smérem nahoru nebo doll lze zobrazeni
simulace nastroje zvétsit nebo zmensit.

Posunuti
Stisknéte pravé tlacitko mysi + pohyb mysi do
pozadovaného sméru pro posunuti zobrazeni
simulace.

Funkce tfidéni

Poradi tfidéni umoznuje zobrazeni nastrojl

setfidéné podle typl nastroji. Po kazdé zméné
y pofadi tfidéni se aktualizuje volba nastroju.
1ol x| « Stisknéte tlacitko pro tfidéni.

Soustrufeni

Vrtani

* Nastavte nové poradi tfidéni.

ok | opusti

+ Zadani potvrdte pomoci ,OK".

ws EMLO



FUNKCE PRISLUSENSTVI

INFORMACE 0 UVEDENI WINNC bpo PROvVOZU

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.

EMLO
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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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L

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.

EMLO vo



INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU
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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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INFORMACE 0 UVEDENI WINNC po PROvVOZU

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
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Oblasti obsluhy

Sinumerik Operate
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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EXTERNI VSTUPNI ZARIZENI

Fagor 8055
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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.
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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.
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EXTERNI VSTUPNI ZARIZENI

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
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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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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



INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU INSTALACE SOFTWARU

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.
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