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Upozornéni: ?

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

V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci EASY WinNC for
Sinumerik Operate, nemusi byt k dispozici vdechny funkce.
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Uvod

Software EMCO WinNC for Sinumerik Operate je soucasti vzdélavaci koncepce
spole¢nosti EMCO.

Pomoci EMCO WinNC for Sinumerik Operate Ize snadno obsluhovat CNC soustruhy/
frézovaci stroje. Pfedchozi znalosti ISO programovani pfitom nejsou zapotrebi.

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

Programovani cyklu se provadi interaktivhé a s grafickou podporou. Uzivatel ma
k dispozici velky pocet cykll obrabéni a programovacich pfikazl, jez Ize libovolné
vzajemné kombinovat s programem.

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

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu fidiciho softwaru EMCO
WinNC for Sinumerik Operate. SpiSe byl kladen ddraz 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 Technicka dokumentace
A-5400 HALLEIN, Rakousko

EMGOgroup

Designed for your profit

Shoda s predpisy ES
Oznaceni CE potvrzuje spole¢né s ES prohlasenim o shodé, zZe stroj a navod
c € odpovidaji ustanovenim smeérnic, pod které vyrobky spadaiji.
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PobkLabpy

A: Podklady

Vztazné body frézovacich
stroju EMCO

N (T) = nulovy bod nastroje

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

Upozornéni: &

Skute¢né vztazné body mohou byt vzdy podle
typu stroje stanoveny v jinych polohach.
v kazdém pfipadé plati udaje v navodu
Body na stroji k obsluze pfislusného stroje!

@) M = nulovy bod stroje

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

Z tohoto bodu se proméfuje cely stroj.

W Nulovy bod stroje M je po¢atkem soufadnicového
systému.

? 2 |@ W = nulovy bod obrobku

o Nulovy bod obrobku W muze byt libovolné
M naprogramovan obsluhou. Naprogramovanim
nulového bodu obrobku se posune pocatek
soufadnicového systému z nulového bodu stroje
S M do nulového bodu obrobku W.

Nulovy bod obrobku W je po¢ate¢nim bodem pro
rozmérové udaje v programu dilu.

% R = referenéni bod

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

VztaZné body na stroji

a1 BMGO Sinumerik Operate Mill



PobkLaby

Souradnicovy systém

Prifazeni rotacnich os k hlavnim osam

Vztazny systém
u frézovacich stroju

Pomoci vztazného systému stanovite polohy
v roviné nebo v prostoru. Udaje o poloze se
vztahuji 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, jez se vztahuji k nulovému bodu, se
oznacuji jako absolutni soufadnice. Relativni
soufadnice se vztahuji k libovolné jiné poloze
(vztaznému bodu) v soufadnicovém systému.
Relativni hodnoty soufadnic se oznacuji jako
hodnoty inkrementalnich souradnic.

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

Pokud je vyrobni vykres okdtovan v pravouhlém
soufadnicovém systému, program obrabéni
vytvoite rovnéz pomoci pravouhlych soufadnic.
u obrobkld s kruhovymi oblouky nebo pfi
zadani uhlu je ¢asto jednodussSi polohy uréovat
v polarnich soufadnicich.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z
popisuji polarni soufadnice pouze polohy v rovingé.
Polarni soufadnice maji svdj nulovy bod v pélu.
Poloha v roviné je tak jednoznaéné uréena:

* polomérem polarnich soufadnic (RP):
vzdalenost od polu k poloze.

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

(viz obrazek vievo nahore).

Stanoveni pélu a vztazné osy uhlu

Po6l definujete pomoci dvou soufadnic
v pravouhlém soufadnicovém systému v jedné ze
tfi rovin. Tim je jednoznac¢né pfifazena i vztazna
osa uhlu pro uhel polarnich soufadnic (AP).

Soura?:\:?:é;))olu 7 Vztazna osa uhlu
XIY (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
Z/X (G18) +Z

A3
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BMGO Sinumerik Operate Mill

Absolutni a inkrementalni
polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Pokud se sourfadnice urcité polohy vztahuji
k nulovému bodu soufadnic (pocatku
soufadnicového systému), oznaduji se jako
absolutni soufadnice. Kazda poloha na obrobku je
jednoznaéné stanovena pomoci jejich absolutnich
soufadnic.

Priklad 1: Otvory s absolutnimi soufadnicemi

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

Inkrementalni polohy obrobku

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

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

Absolutni soufadnice otvoru 4

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

A4
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N

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

Posunuti nulového bodu

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

RozliSujeme mezi nasledujicimi posunutimi

nulového bodu:

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

e zakladni systém nulového bodu (BNS),

* nastavitelny systém nulového bodu (ENS),

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

Souradnicovy systém stroje (MKS)

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

Posunuti zakladniho nulového bodu
(BNS)

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

Nastavitelny systém nulového bodu
(ENS)

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

Programovatelna transformace souradnic
(Frames)

Programovatelné transformace soufadnic
(Frames) umoznuji piivodné 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).

as BIMNGO Sinumerik Operate Mill
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Nulovy bod stroje a nulovy bod obrobku vétSinou
nejsou identické. Vzdalenost mezi body je
celkovym posunutim nulového bodu a sklada se
z rGznych posunuti:

2 Programovatelna
transformace souradnic (Frames)

Nastavitelné
posunuti nulového bodu

Obrobek 1

Zakladni posunuti

) i Paleta
Nastavitelné

posunuti hulového bodu Obrobek 2

Programovatelna
transformace souradnic (Frames)

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

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

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

BMGO Sinumerik Operate Mill s
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Sousledné frézovani

i

Nesousledné frézovani

Proces frézovani
Sousledné frézovani

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

Bfit na povrchu surového kusu nejdfive vnikne
do materialu.

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

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

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

Nesousledné frézovani

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

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

Pfedtim, nez bfity vniknou do materialu, klouzou
s rostouci pfitlaénou silou maly kousek po
povrchu. Po vniknuti pfiény prifez odebirané
vrstvy pomalu roste a na konci rychle poklesne.

Nesousledné frézovani je preferovano pouzit
pfi nestabilnich podminkach stroje (stroje
s konvenéni konstrukci) a u materialll s vyssi
pevnosti.

Sousledné-nesousledné frézovani

Sousledné-nesousledné frézovani je kombinaci
sousledného a nesousledného frézovani.

7 BMGO Sinumerik Operate Mill
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Trochoidni frézovani

Ponorné frézovani

Trochoidni frézovani

Pfi trochoidnim frézovani se proces hrubovani
provadi kruhovymi pohyby, jez jsou dodate¢né
pfekryty linearnim pohybem vpfed. Pouziva se
zejména pfi hrubovani a pfi obrabéni kontury
vysoce pevnych nebo tvrzenych materialll, kde
jsou v normalnim pfipadé diky vysokym zatizenim
nastroje a stroje mozné pouze malé hloubky
pfisuvu.

Pfi trochoidnim frézovani Ize provadét obrabéni
s velkou hloubkou fezu a vysokou feznou rychlosti,
protoze diky specialnim feznym podminkam
neplsobi na nastroje zadné vlivy zvysSujici
opotrebeni. Pfi pouziti feznych desticek lze vyuzit
kompletni délku bfitu. Tim dosahnete vy$siho
objemu tfisek na zub. Kruhovym zanofovanim do
materialu plsobi na nastroj nepatrné radialni sily.
To chrani mechaniku stroje, zamezuje vyskytu
oscilaci a znamena enormni Usporu ¢asu.

Ponorné frézovani

Ponorné frézovani je povazovano za preferovanou
strategii k Cisténi drazek pro "nestabilni" stroje
a geometrie obrobku. Pfi této strategii pUsobi
v podstaté pouze sily podélné s osou nastroje,
tzn. svisle k povrchu cCisténé kapsy/drazky (u
roviny XY ve sméru Z). Nastroj proto nepodléha
témér zadné deformaci. Diky axialnimu zatizenim
nastroje nehrozi ani pfi labilnich obrobcich témérf
zadné nebezpeci, ze dojde k vibracim. Hloubku
zabéru lze znac¢né zvySit. Diky takzvanému
diky mensim vibracim nez u velkych vy€nivajicich
délek.
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Kompenzace poloméru
nastroje
Bez kompenzace poloméru nastroje

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

W X

Bez kompenzace poloméru ndstroje

H?} Kompenzace poloméru nastroje

o vpravo
Pfi kompenzaci poloméru nastroje vpravo fidici

v systém automaticky vypocita pro rlizné nastroje
vzdy ekvidistantni drahy nastroje vpravo od
kontury.

W X

Kompenzace poloméru nastroje vpravo . )
Kompenzace polomeéru nastroje vievo

[
NN

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

W X

Kompenzace poloméru nastroje vlevo

ao BMGO Sinumerik Operate Mill
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Délka néstroje

Data nastroje

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

Kazdy nastroj pouzity pro obrabéni musi byt
proméfen. Pfitom jde o to zjistit vzdalenost od
hrotu bfitu k vztaznému bodu upnuti nastroje "N".

Namérené délky a polomér frézy lze ulozit do
seznamu nastroju.

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

EBMGD Sinumerik Operate Mill 1o
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B: Popis tlacitek

Klavesnice ridiciho systému WinNC for Sinumerik
Operate

®

SIEMENS

“IEEEEBNMH
v o
-Eddddnann
“Iﬂlmﬁllll
SHi
! @ #
”IMMM IEE
Functionl USER
) >
<l EDE HOS
WiNDOW P
Ton ? =
<JON > 1 -0
SELECT
iNseRT f{ mPUT

SIEMENS

50 60 70
40 75 80

‘COOLANT-PISTOL
OFF

=
@ 0O ® 0

© O

Upozornéni: Z

V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci
Sinumerik Operate, nemusi byt k dispozici
v§echny funkce a tlacCitka stroje.
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Adresova a numericka
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Adresovd a numericka klavesnice
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M

MACHINE

.

OFFSET

-

PROGRAM

PROGRAM
MANAGER

N

ALARM

MENU
SELECT

MENU
FUNCTION

MENU
USER

f<

N/
ALARM
CANCEL

(i)

HELP

NEXT
WINDOW

1...n

G‘ROU‘P
CHANNEL|

Funkce tlacitek

Pfimy skok do oblasti ovladani Stroj.

Pfimy skok do oblasti ovladani Parametry.

Pfimy skok do oblasti ovladani Program.

Pfimy skok do oblasti ovladani Spravce programdu.
Pfimy skok do oblasti ovladani Diagnostika.
Zpétny skok do nadfazeného menu.

RozSifeni horizontalniho panelu s funkénimi tlacitky ve stejném
menu.

Zobrazeni zakladniho menu (volba ¢asti ovladani).
Po opétovném stisknuti zpétny skok do pfedchozi oblasti ovladani.

bez funkce
bez funkce

Potvrzeni vystrahy
Stisknutim tohoto tlaitka se provede vymazani vystrah a hlaseni,
jez jsou oznaceny timto symbolem.

Citlivost kontextové pomoci

Pfepnuti obrazovky do dalSiho okna.
Zadani pomoci tlagitek se projevi pouze ve zvoleném okné.

Channel
Volba nebo pfepnuti fidiciho kanalu (bez funkce)

Kurzor doprava

Navigace kurzoru o jeden znak doprava
Provozni rezim Editace:

Otevfeni seznamu nebo programu (napf. cyklu).
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PAGE

UP

=
PAGE
DOWN

+-

e

-

BACKSPACE

DEL

SELECT

Q>

INSERT

END

INPUT

SHIFT

Kurzor doleva

Navigace kurzoru o jeden znak doleva.
Provozni rezim Editace:

Zavteni seznamu nebo programu.

Kurzor dold/nahoru

Listovani zpét/dopredu

Mezera

Vymazani (backspace)
e Edita¢ni pole: Vymaze oznaceny znak vlevo od kurzoru.
* Navigace: Vymaze vSechny oznacené znaky vlevo od kurzoru.

Vymazani (DEL)
e Edita¢ni pole: Vymaze prvni znak vpravo od kurzoru.
* Navigace: Vymaze vSechny znaky.

Tlacitko vybéru / pfepinaci tla¢itko

e Tladitko vybéru pro pfedem zadané hodnoty ve vstupnich polich
a menu, jez jsou oznaceny timto symbolem tlacitka

e Aktivace / deaktivace vybérového pole

 V editoru programu a ve spravci programu zvoli vétu programu,
resp. program.

Editac¢ni tladitko / zpét (Undo)

e Skok do rezimu editace vstupnich poli. Opétovnym stisknutim
tlaCitka vstupni pole opustite beze zmény.

e Otevie vybérové pole a zobrazi moznosti vybéru.

e Funkce Undo, pokud neni provedeno prevzeti udaju do poli, resp.
nebylo stisknuto tla¢itko Enter/tlagitko vstupu.

Vypocetni funkce ve vstupnich polich

Skok na konec fadku (konec seznamu)

Enter/tlac¢itko vstupu

e pfevzeti editované hodnoty
e otevieni / zavieni seznamu
e otevieni souboru

Tlacitko Shift

EBMGO Sinumerik Operate Mill &
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Klavesové zkratky

Kopirovani
ctRL| | C P

CTRL| | X Vyfiznuti

cmRL| | V Vlozeni

CTRL| | Y Opakovani zadani

CTRL| | Z ZruSeni

CTRL| | A Oznadit vSe

CTRL @g Skok na zacatek programu
WINDOW

CTRL| [END| Skok na konec programu

S:LIFFT END| Oznadeni az na konec véty

4 | |B| o0znageni az na zagatek radku
SHIFT WINDOW

ALT @ Skok na zacdatek radku
WINDOW

A?X’ ‘SKIP / Cileneé ukonceni WinNC for Sinumerik Operate.
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Rozvrzeni obrazovky

I I@ 1409 // 7| Blok 2: nedovoleny konec souboru

Pomocné
funkce

Zakladni

bloky

P
Casy
Citag

=l

Vyhled
bloku

NG/MPF/TEST11 i
[§ Prerusen i 4 i A\ Stop: NC- StQtWI"II
WCS poloha [mm] Zbyt.draha [mm] [
X 84.900 0.000 T FREZA
Y @ 24.900 0.000 0.000 @ D1
Z 69.900 0.000 |F 0.000
A 0.000 ° 0.000° 0.000  mm/min 120%
B 0.000 ° 0.000° |G j 0
c 0.000 ° 0.000° |Master 0 100%
NC/MPF/TEST11
1:
M3 :#SM;*RO* 2-
3: 14: G90
6: G17 15: G94
7: G40 16: CFTCP
8: G500 29: DIAMOF
9:

1 Aktivni oblast ovladani a provozni rezim
Radek vystrah a hlageni

Nézev programu

Stav kanalu a ovlivnéni programu
Provozni hla8eni kanéalu

Zobrazeni polohy os v okné skuteénych
hodnot

Zobrazeni pro

e aktivni nastroj T,

e okamzity posuv F,

e aktivni vieteno s okamzitym stavem (S),
* vytizeni vietena v procentech.

8 Pracovni okno se zobrazenim programu

9 Zobrazeni aktivnich G-funkci, vSech G-funkci,
pomocnych funkci, jakozZ i vstupnich oken pro

razné funkce (napf.:

programu).

skryté véty, ovlivnéni

10 Dialogovy radek pro dodateéné pokyny pro
uzivatele

11 Horizontalni a vertikalni panel s funkénimi
tladitky
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Prehled obsazeni tlacitek klavesnice fidiciho systému

Tlacitko Fidiciho

Tlacitko PC , Funkce
systému
Entf DEL Vymazat zadani
i Dokoncit zadani a pokracovat v dialogu
- A
T
e < > Posunout znac¢ku
-
v
sju}n Psani velkych/malych pismen
Space Tlagitko vybéru / pfepinaci tlacitko
| SELECT
X l SBL Jednotliva véta (SBL)

N |

Tlac¢itko Reset (vynulovani)

HELP

i Dryrun (posuv ve zkusebnim chodu)
OPT. i 4 It
Fror Volitelné zastaveni
* I SKIP Skok (skryty zdznam)
Strg | F I (] Citlivost kontextové pomoci
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Prehled obsazeni tla¢itek ovladacich prvkua stroje

Tlacitko PC Ovladaci prvky [Funkce
Uie; Otoceni déliciho pfistroje
5 Chladici kapalina / vyfukovani
T | zapnout / vypnout
Otevfit / zavfit dvere
P Zavfeni upinaciho zafizeni
P Otevfeni upinaciho zafizeni
XX Otoceni revolverové nastrojové hlavy
W Zastaveni posuvu
W< Start posuvu
=1 Zastaveni vietena
=i Start vietena
A%X Zapnuti pomocnych pohontd AUX ON
Aﬁx Vypnuti pomocnych pohon AUX OFF

Enter 4> Start NC
&~
’ @ Zastaveni NC
) —
5 $ Najeti do referenéniho bodu
h —
Upozornéni: &
Vybér tlaCitek stroje prostfednictvim PC
klavesnice:

1.) Podrzte stisknuté tlagitko ,Alt".
2.) Stisknéte tlacitko stroje a opét je pustie.
3.) Pustte tlacitko ,Alt".
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Tlacitko PC Ovladaci prvky [Funkce

Korekce otacek vietena

Override (ovlivnéni posuvu)
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Ovladaci panel stroje

50 60 70
0 40 75 80

COOLANT-PISTOL
OFF

O e

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

Upozornéni: j

NiZze jsou vysvétlena
tladitka pro stroj
Concept Mill 250. Pro
jiné stroje neustale
dodrzujte kapitolu
D Programovani a
obsluha specificka pro
EMCO v tomto navodu
k obsluze.

DRY
RUN

1x

OPT.
STOP

Popis tlacCitek

Skok (skryty zaznam)

V rezimu skoku se véty programu pfi provadéni programu preskoci.

Dryrun (posuv ve zkusebnim chodu)

V rezimu Dryrun jsou vSechny pohyby pojezdu provadény posuvem
ve zkuSebnim chodu.

Posuv ve zkuSebnim chodu funguje misto naprogramovanych
pohybovych pfikazu.

Pfi spusténi NC programu se hlavni vieteno nezapne a suport se
pohybuje rychlosti posuvu v rezimu Dryrun.

Provedte pouze zkuSebni chod bez obrobku, abyste zabranili
nebezpedi kolize.

Je-li zkuSebni chod zapnuty, v simulaénim okné se objevi text ,DRY*.

Provoz s jednotlivymi kusy

Pomoci tohoto tlagitka mate na vybér provoz s jednotlivymi kusy nebo
trvaly provoz ve spojeni s automatickymi nakladacimi zafizenimi.
P¥i zapnuti je nastaven provoz s jednotlivymi kusy.

Volitelné zastaveni

Pfi aktivni funkci se prubéh programu zastavi u vét, v nichz je
naprogramovana doplfikova funkce M01.

PokraCovani programu obrabéni spustite stisknutim tlaCitka Start
NC.

Neni-li funkce aktivovana, nebude doplfikova funkce MO1 zohlednéna.
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Tlacitko Reset (vynulovani)

e BéZici program nebo pojizdéci pohyb se prerusi.

* Vystrazna hlaseni se vymazou.

* Ridici systém je ve vychozi poloze a pfipraven pro novy béh
programu.

N

Jednotliva véta

Tato funkce vam poskytne moznost zpracovat program vétu za
vétou.
Funkci Jednotliva véta Ize aktivovat v rezimu Automaticky rezim
(program prob&hne automaticky).

Pfi aktivovaném obrabéni po jednotlivych vétach:

* se na obrazovce zobrazi ,SBL" (=SingleBlock).

* se aktualni véta programu diltl zpracuje aZ tehdy, kdyz stisknete tlacitko
Start NC.

e se obrabéni po zpracovani véty zastavi.

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

Zrusit volbu této funkce mizete opétovnym stisknutim tla¢itka

Jednotliva véta.

Zastaveni NC

Po stisknuti tladitka Zastaveni NC se zpracovani béziciho programu
prerusi.
Pokragovani programu muzete nasledné spustit stisknutim tlacitka
Start NC.

Start NC

4} Po stisknuti tla¢itka Start NC se spusti zvoleny program s aktualni
—  vétou.

+z| [.y| Smérova tlacitka

Témito tlacitky I1ze v provoznim rezimu JOG pojizdét NC osami.

][]

Referenc¢ni bod

Stisknutim tohoto tlacitka se provede najeti do referenénich bodu
ve vSech oséach.
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o<d

Rychloposuv

Pokud tuto funkci stisknete spole¢né s nékterym ze smérovych
tlacitek, bude se pfislusna osa pohybovat rychloposuvem.

Zastaveni posuvu

Tato funkce prerusi v provoznim rezimu ,AUTOMATIKA“ pohyb
suportu.

Start posuvu

Timto tladitkem se opétovné spusti pokraCovani pferuseného
naprogramovaného pohybu suportu.

Pokud byl pferuSen i chod hlavniho vietena, musi se nejprve
zapnout.

Korekce otacek vretena

Nastavena hodnota ota¢ek vietena s se na obrazovce zobrazuje
jako absolutni hodnota a v procentech.
Plati pro frézovaci vieteno.

Rozsah nastaveni: 50—120 % naprogramovanych otacek
3 vietena
Sifka kroku: 5 % po kazdém stisknuti tlacitka

100% otacky vietena: tla¢itko 100 %

Zastaveni vietena

Tato funkce prerusi chod frézovaciho vietena. Pokud se tak stane
béhem pohybu posuvu, musi se tento posuv nejdfive zastavit.

Start vretena

Tato funkce opétovné spusti pokracovani naprogramovaného chodu
vietena.

Automaticka dvirka stroje

K otevfeni a zavfeni dvifek stroje.

Dopravnik tfisek (volitelné)

Zapnuti dopravniku tfisek:
Dopfredu: tlac¢itko stisknéte po dobu kratsi nez 1 sekunda.
Dozadu: tlagitko 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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Otoceni bubnu nastroju
Stisknutim tohoto tla¢itka se oto¢i buben nastroju o jednu pozici:

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

Taktovani proti sméru hodinovych ruciek (o jednu pozici zpét)

3] 5]

Predpoklady:

e zaviena dvirka stroje,

e provozni rezim "JOG",

e klicovy spinac v poloze "Ruéné".

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

Néastroj upnuty ve frézovacim vietenu se vyjme a nahradi se
nastrojem z aktualné nato¢ené polohy bubnu nastroja.

Predpoklady:

e zaviena dvirka stroje,

e provozni rezim "JOG",

* kliCovy spinac v poloze "Ruc¢né".

Upozornéni: g

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

Upinaci zafizeni
Tyto funkce ovladaji upinaci zafizeni.

Chladici kapalina
Tato funkce zapina, resp. vypina chladici zafizeni.

Auxiliary OFF

Tato funkce odpoji pomocné agregaty stroje. Ma vliv pouze pfi
zastaveni vietena a programu.

Auxiliary ON

Pomoci této funkce se pomocné agregaty stroje pfipravi k provozu
(napf.: hydraulicky systém, pohony posuvu, pohony vietena, mazani,
dopravnik tfisek, chladici kapalina).

Tlagitko musi byt stisknuto po dobu pfiblizné 1 sekundy.
Kratké stisknuti tla¢itka AUX ON slouzi jako potvrzovaci funkce
a vyvola mazaci impulz centralniho mazani.
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100

1000

Provozni rezimy

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

AUTO - automaticky rezim

Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

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

EDIT
bez funkce

MDA - poloautomaticky provoz
Rizeni stroje zpracovanim véty nebo sledu vét. Zadani vét se
provadi pomoci ovladaciho panelu.

JOG - Jogging

Konvenéni pojezd stroje kontinualnim pohybem os pomoci
smérovych tladitek nebo inkrementalnim pohybem os pomoci
smérovych tla¢itek nebo ruénim koleckem.

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

TEACH IN
bez funkce

Inc 1 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 1 inkrement.
Metricka 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 §ifkou kroku 10 inkrement.
Metrickd mérna soustava: Inc 10 odpovida 10 pm

Palcova mérna soustava: Inc 10 odpovida 1 p-palci

Inc 100 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou §ifkou kroku 100 inkrementa.
Metrickd mérna soustava: Inc 100 odpovida 100 pm

Palcova mérna soustava: Inc 100 odpovida 10 p-palcim

Inc 1000 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou §ifkou kroku 1000 inkrement(.
Metrickd mérna soustava: Inc 1000 odpovida 1000 ym

Palcova mérna soustava: Inc 1000 odpovida 100 p-palcim
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Inc 10000 - Incremental Feed

10000 Pojezd v krocich s pevné zadanou Sitkou kroku 10000 inkrementd.
Metricka mérna soustava: Inc 10000 odpovida 10000 um
Palcova mérna soustava: Inc 10000 odpovida 1000 y-palclim

REPOS - repozice
Zpétné polohovani, opétovné najeti na konturu v provoznim rezimu
JOG

Upozornéni: !

* Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tla¢itek (PC
klavesnice) nebo voli¢em provoznich rezimu.

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

Upozornéni: !

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

Posuv:

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

Konstantni fezna rychlost
metr na stopu:
m/min => stopa/min
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Prepina¢ (ovlivnéni posuvu)

Oto¢ny spina¢ s aretacnimi polohami vam umozni zménit
naprogramovanou hodnotu posuvu F (odpovida 100 %).
Nastavena hodnota posuvu F v % se zobrazi na obrazovce.

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

Bez ucinku u pfikazu zavitu G33, G63

Nouzové vypnuti
Cervené tlagitko stisknéte pouze v nouzovych situacich.

Nasledky:
Zpravidla se stisknutim tla¢itka nouzového vypnuti fizené vypnou
v§echny pohony maximalnim moznym brzdnym momentem.

Odblokovani: otoceni tlacitka

Pro pokraCovani v praci stisknéte nasledujici tlacitka:
RESET, AUX ON, otevfit a zavfit dvere.

KliGovy spinac¢ zvlastniho provozu

Klicovy spina¢ lze pfepnout do polohy "AUTOMATIKA" nebo
"SERIZOVANI" (ruéné).

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 spinage proto patfi pouze do rukou osob, jez maji
potfebné znalosti 0 nebezpedi a jednaji s pfisluSnou opatrnosti.
Udrzujte ochranna dvifka proti tfiskam uzaviena i v sefizovacim
provozu.

Kli¢ smi pouzivat pouze autorizované osoby.

Kli¢ po provedeni praci ve zvla$tnim provozu vzdy vytdhnéte
(nebezpedi urazu).

Dodrzujte bezpeénostni pokyny specifické pro danou zemi (napf.:
SUVA, BG, UVV ...).
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0 Klicovy spinac

7 Funkce klicového spinace je specificka podle stroje.

Pridavné tlacitko Start NC

Pridavné tla¢itko ma stejnou funkci jako tlacitko na ovladacim panelu
stroje.
(dvojité obsazeni kvuli lepsi obsluze).

USB konektor (USB 2.0)

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

Potvrzovaci tlacitko

Pohyby os pomoci smérovych tladitek a pohyby revolverové
nastrojové hlavy pfi otevienych dvifkach se uvolni stisknutim
potvrzovaciho tla€itka (pfedpokladem je klicovy spina¢ v poloze
SERIZOVANI).

U stroju s automatickym zafizenim dvefi (volitelné) se stisknutim
potvrzovaciho tlacitka otevfou dvifka stroje.

EBMGD Sinumerik Operate Mill s



OBSsLUHA

C: Obsluha

Posuv F [mm/min]

Posuv F je rychlost v mm/min (inch/min), kterou se
na své draze pohybuje stfed nastroje. Maximalni
posuv muze byt pro kazdou osu stroje odlisny a je
stanoven pomoci parametr( stroje.

Ovlivnéni posuvu

Vami naprogramovand hodnota posuvu F
odpovida 100 %.

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

Rozsah nastaveni:

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

V rychloposuvu neni pfekroeno 100 %
maximalniho rychloposuvu.
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) [
Ctrl mf%
| —
. cb NEBO ‘<::|’ 100% |::>’
Ctrl >%
| —
W

A
g
MC/MPFITEST11 -
| B Reset. |
wes poloha (mm)  Zbytdréha (mm| | T.F.8
X 84.900 0.000 T FREZA
Y 24.900 0.000 230.000 o1
z 69.900 0.000 F 0000
A 0.000 * 0.000* 0.000 mam/min 120%
B .000° |IS9 -] o
¢ :

Otacky vretena s [ot/min]

Otacky vietena s zadejte v otackach za minutu
(1/min).

Korekce otacek vietena

Vami naprogramované otacky vietena s odpovidaji
100 %.

Témito kombinacemi tlaCitek nebo pomoci
Override otacek vietena lze zménit nastavenou
hodnotu otaéek vietena s v %.

Rozsah nastaveni:

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

MDA

AUTO

M

MENU
SELECT

Stroj

W

M\
NEBO ,

Oblast ovladani Stroj

Oblast ovladani Stroj zahrnuje vSechny funkce a ovliviujici veli¢iny,
jez vedou k akcim na obrabé&cim stroji, resp. zaznamenavaji jeho
stav.

RozliSujeme nasledujici provozni rezimy:

Provozni rezimy

JOG - Jogging

Konvenéni pojezd stroje kontinualnim pohybem os pomoci
smérovych tlaCitek nebo inkrementalnim pohybem os pomoci
smérovych tla¢itek nebo ruénim koleckem.

JOG slouzi k ru¢nimu provozu, jakoz i k sefizeni stroje.

MDA - poloautomaticky provoz
Rizeni stroje zpracovanim véty nebo sledu vét. Zadani vét se
provadi 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.

Upozornéni: &

Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tlacitek (PC
klavesnice) nebo volicem provoznich rezimda.
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REF POINT NEBO '
.

i NEBO

REPOS

10
100
1000

10000

K sefizeni v rezimu JOG existuji nasledujici moznosti:

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

REPOS - zpétné polohovani, opétovné najeti na konturu v provoznim
rezimu JOG

Inc 1 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sitkou kroku 1 inkrement.
Metricka mérna soustava: Inc 1 odpovida 1 um

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

Inc 10 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 10 inkrementu.
Metricka mérna soustava: Inc 10 odpovida 10 ym

Palcova mérna soustava: Inc 10 odpovida 1 y-palci

Inc 100 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 100 inkrement(.
Metricka mérna soustava: Inc 100 odpovida 100 pm

Palcova mérna soustava: Inc 100 odpovida 10 p-palciim

Inc 1000 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 1000 inkrement(.
Metricka mérna soustava: Inc 1000 odpovida 1000 um

Palcova mérna soustava: Inc 1000 odpovida 100 y-palctim

Inc 10000 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sitkou kroku 10000 inkrementd.
Metricka mérna soustava: Inc 10000 odpovida 10000 um

Palcova mérna soustava: Inc 10000 odpovida 1000 y-palclim

Upozornéni: 7

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

Posuv:

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

Upozornéni: 2

Pfepinani mezi metrickou mérnou soustavou a palcovou mérnou
soustavou se provadi prostfednictvim pomocného softwaru
EmConfig (viz kapitola X EmConfig).
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‘+Z’ ‘+Y’ ‘+X’

Najeti do referenc¢niho bodu

Referenéni 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 tla¢itka nouzového vypnuti kvali tomu, aby byla
fidicimu systému sdélena pfesna vzdalenost mezi nulovym bodem
stroje M a vztaznym bodem upnuti nastroje N nebo T.

¢ Pfechod do referenc¢niho rezimu REF.

Moznost A:
Jednotlivé referencovani os

Stisknéte tladitka +Z, +Y, a +X, resp. +A a +B.

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

(Tlac¢itko "+A" a "+B" pouze pfi aktivovaném pfisluSenstvi).

Upozornéni: ?

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

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

Moznost B:

Automatické referencovani

Po stisknuti tlacitka "Referencni bod" osy automaticky po sobé
najedou do svych referenénich bod(. Nejdfive se referencuji osy,
poté revolverova nastrojova hlava.
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Rucni pojezd suportl

Osami stroje se ru¢né pojizdi pomoci smérovych tlagitek.

W
N\
' » Prechod do provozniho rezimu JOG.

+Z | |-Z | |+Y || -Y | [+X]| |-X * Pomoci smérovych tlaCitek se provede pohyb os do pfislusného
sméru, pokud je tlacitko stisknuto.

* Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace.

rychloposuvem.

Pojizdéni suportem po krocich

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

+Z | |-Z | |+Y || -Y | [+X]| |-X * Pomoci smérovych tlaCitek se provede pohyb os do pfislusného
sméru po stisknuti tlacitka o nastaveny krok.

Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace.

rychloposuvem.
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Provozni rezim MDA - poloautomaticky provoz
Rizeni stroje zpracovanim véty nebo sledu vét. k tomu lze
pozadované pohyby do fidiciho systému zadat ve formé jednotlivych
vét programu dili pomoci obsluzné klavesnice.

Ridici systém zpracuje zadané véty po stisknuti tohoto tladitka.

Pro provadéni MDA programu jsou zapotfebi stejné pocatecni
podminky jako v pIné automatickém provozu.

Provozni rezim AUTO - automaticky rezim

Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

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

Pocate¢ni podminky pro zpracovani programu dila:

* Bylo provedeno najeti do referenéniho bodu.

e Program dil(i je nahran do fidiciho systému.

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

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

Moznosti v provoznim rezimu Automatika:
e oprava programu,

e vyhledani véty,

e pfeulozeni,

e ovlivnéni programu.

(viz kapitola G B&éh programu)
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™ % Rozvrzeni obrazovky
| , Frsm T,S, M
Stroj
Al | W
NC/MPF/TEST11
B Reset. |
WCS poloha [mm]  Zbyt.draha [mm] |T,F.,S
X 84.900 0.000 T FREZA
Y 24.900 0.000 @0.000 DA
L 69.900 0.000 |F 0.000
A 0.000 ° 0.000° 0.000 mm/min  100%
B 0.000 ° 0.000° |G j 0 =
C 0.000 ° 0.000° |Master © 100%

T @FHEA

Vieteno 51

M-funkce vietena @] @
Ostatni M-funkce @
Posunuti poGatku Zakl. pos. @

1 Nazev nastroje

2 Cislo mista aktualniho nastroje

3 Cislo bfitu aktualniho nastroje

4 Otacky vrietena

5 Smér otaceni vietena (M3, M4, M5, SPOS)
6 Moznost zadani dodate¢nych M-funkci

7 Vybér posunuti nulového bodu

8 Funkeéni tlaCitko pro pfechod do seznamu
nastrojl

9 Funkéni tlaCitko pro pfechod do tabulky
posunuti nulového bodu
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™M,
= [LAAT|
ShLeer
Stroj
—> —>
1 10000
+Z | |-Z | |+Y || -Y | [+X]| [-X
'M' MW
|1 | N\
SkLeer
Stroj
> .I Nasta-
' veni
EC
MC/MPFITEST11 -
| B Reset. |
Wes poloha (mm|  Zbyt.draha [mm] | 1.8
X 84.900 0.000 T FREZA
Y 24.900 0.000 20000
z 69.900 0000 F 0.000
A 0.000 * 0.000* 0.000 mmam/min
B 0.000 o000 59 - o
[+ 0.000 0.000° | Master 0
Nastaveni pro manualni reZim
Druh posuvu GO
Wariabilni inkrement 500.000

Alt % |
S
+Z | [-Z | |+Y||-Y | |+X]||-X

Pojezd os
Pojizdéni osami o pevnou Sitku kroku

1 Prejdéte do oblasti ovladani Stroj.

2 Na oto¢ném prepinaci provoznich rezim(
zvolte INC nastaveni k nastaveni Sitky kroku
(inkrementu). 1, 10, ..., 10000.

Cisla udavaji drahu pojezdu v mikrometrech,

resp. mikropalcich. Pfiklad: Pfi pozadované

Sifce kroku 100 pym (= 0,1 mm) stisknéte

tla¢itko "100".

3 Zvolte osu, u které ma byt proveden pojezd.
Po kazdém stisknuti se provede pojezd
zvolenou osou o pevnou Sitku kroku.

Pojizdéni osami o proménlivou Sifku kroku

1 Prejdéte do oblasti ovladani Stroj.

2 Stisknéte funkéni tlacitko. Zadejte pozadovanou
hodnotu pro proménlivou Sitkou kroku.
Po kazdém stisknuti se provede pojezd
zvolenou osou o pevnou Sitku kroku.
Priklad: Pfi pozadované Sifce kroku 500 ym
(0,5 mm) zadejte 500.

3 Pomoci PC klavesnice nastavte provozni rezim
INC-Var.

4 Zvolte osu, u které ma byt proveden pojezd.
Po kazdém stisknuti se provede pojezd
zvolenou osou o nastavenou Sitku kroku.
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vy N,
ME% '\! Poloha
SELECT i

Stroj

Rychloposuv

Cilovia paloha

Najeti do cilové polohy
1 Zadejte pozadovanou hodnotu soufadnice.

2a Zadejte pozadovany posuv.

NEBO

2b Zvolte rychloposuv.

3 Pomoci tla¢itka Start NC najedte osami

s nastavenym posuvem do pozadované
polohy.

EBMGD Sinumerik Operate Mill o
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é—@

MENU
SELECT

Parametry

Posun.
@ podat.

G54...

Aktive G599

| Seznam | Opolf. S TR e Ubival.
;LV nisir. Eac:nislr. polsil. ﬂﬁmmdm

4][v]

Detaily
PNB + PNB -
Smazat

PNB

v x
OK Storno

Oblast ovladani
Parametry

V oblasti ovladani Parametry mlzZete zadavat
a editovat data pro programy a spravu nastroje.

Data nastroje

(viz kapitola F Programovani nastroje)

Posunuti nulového bodu

o Stisknéte funkéni tlacitko.
(viz kapitola a Podklady pro posunuti nulového
bodu)

Zobrazeni a uprava posunuti
nulového bodu

1 Stisknéte funkéni tladitko. Otevie se pfislusné
okno.

2 Abyste se dozvédéli bliz8i detaily o posunuti,
provedte pohyb kurzoru do pozadovaného
posunuti.

3 Stisknéte funkéni tlagitko. Zobrazi se vSechna
nastavitelna posunuti rozdélena na hrubé
a jemné posunuti, jakoz i oto€eni, stupnice
a zrcadleni. Pole s bilym pozadim Ize editovat.

4 Ke zvoleni dal§iho, resp. pfedchoziho posunuti
stisknéte funkéni tlacitko.

5 Ke smazani hodnot stisknéte funkéni tlacitko.

6 Vymazani potvrdte nebo zruSte pomoci
funkéniho tlacitka.

11 BIMGO Sinumerik Operate Mill
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Prehled zobrazeni posunuti
nulového bodu

Prehled ¢ Stisknéte funkéni tlacitko. Zobrazi se veskera
posunuti nulového bodu.

4
Seenam Opoif.
ﬁl{'nmn < nisir,

Méreni nulového bodu obrobku

e Voli¢ provoznich rezimi nastavte na rezim JOG.

‘§§

Posun. G54... Nul. bod
| pogat. G599 obrobku
NEBO
¢ Stisknéte funkéni tlaCitko. Otevre se pfislusné
'M' okno.
= 7% Nulb.
ShLRCT _ "~ obrob.
Stroj

Na vybér mate nasledujici ruéni varianty méfeni:
e stanoveni hrany,

vyrovnani hrany,

pravouhly roh,

kruhova kapsa,

O B £ O [

e kruhovy &ep.

EBMGD Sinumerik Operate Mill -
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™ Stanoveni hrany
e ,\%J i ': Ngl.%. Obrobek se nachazi paralelné se soufadnicovym
, SELECT Stroj # ODro%. systémem na upinacim stole. Zméfi se vztazny
bod v jedné z os (X, Y, Z).

Ruéni méfeni se provadi vytvofenim ryhy
nastrojem na obrobku.

°| 1 Stisknéte funkéni tlacitko.

Q 2 Rlzné moznosti vybéru pro méfeni:
¢ zvolte pouze méfeni, pokud maji byt namérené
hodnoty pouze zobrazeny,
NEBO
e zvolte posunuti nulového bodu, pokud ma byt
nastavitelné posunuti nulového bodu ulozeno,
NEBO
¢ zvolte zakladni posunuti.

3 Zvolte kladny nebo zaporny smér méfeni.

4 Ve vstupnim poli X0, YO a Z0 zadejte
pozadovanou polohu hrany obrobku.
Pozadovanou polohu si zjistéte z rozmérového
udaje na vykresu obrobku.

nistr.

L 5 Byla-li zvolena moznost vybéru €istého méfeni,
Vypocet hodnoty se vypoéitaji stisknutim funkéniho
tla¢itka a zobrazi se na obrazovce.

Vybrat 6 Pro vSechny ostatni moznosti vybéru (posunuti
PNB nulového bodu nebo zakladni posunuti):
Stisknéte funkéni tlagitko a zvolte G-pfikaz, pod
kterym se maji namérené hodnoty ulozit.

Do 7 Vybér pfevezméte funkénim tlacitkem. Zobrazi
MANU . o
se zvoleny G-pfikaz.

X Y 4 8 Osy zvolte postupné po sobé. Nastrojem
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte na
obrobek a vytvofte ryhu.

gﬁ% 9 Hodnoty méfeni pfevezméte funkénim tladitkem.

Namérené hodnoty se tim zapiSou do pfedtim
zvoleného G-pfikazu.
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rvl
|M| ?® Nulb.

W
W\, =
' _ )/ obrob.
Stroj

8

SELECT

A

o | A |

NC/MPFITEST11 |

[ Reser. |

wes poloha [mm]  Zbyl.dréha [mm] | .55

X 84.900 0.000 T FREZA
Y 24.900 0.000 ©0.000 M
iz 69.900 0000 |[F  o.00
A 0.000 * 0.000* 0000  mmimin  100%
B 0.000 oooe 59 - o iz
[+ 0.000 0.000"  Master 0

Posunuti podditku G54

Pia L Osa mifoni "X

Kor. dhlu Rotace soufad

PoZad. dhel [ 45.000 ®

el
Vypocet
Vybrat
PNB
Do
MANU

Vyrovnani hrany

Obrobek se nenachazi paralelné se soufadnicovym
systémem na upinacim stole. Zméfi se dva body
na vztazné hrané obrobku. Z toho se pak zjisti
Uhel vi¢i soufadnicovému systému.

Ru¢ni mérfeni se provadi vytvofenim ryhy
nastrojem na obrobku.

1 Stisknéte funkéni tlacitko.

2 Rlzné moznosti vybéru pro méreni:
¢ zvolte pouze méfeni, pokud maji byt namérené
hodnoty pouze zobrazeny,
NEBO
e zvolte posunuti nulového bodu, pokud ma byt
nastavitelné posunuti nulového bodu ulozeno,
NEBO
e zvolte zakladni posunuti.

3 Zvolte kladny nebo zaporny smér méfeni a osu
méfeni (X, Y, Z).

4 Byla-li zvolena moznost vybéru Cistého méfeni,
hodnoty se vypocitaji stisknutim funkéniho
tla¢itka a zobrazi se na obrazovce.

5 Pro vSechny ostatni moznosti vybéru (posunuti
nulového bodu nebo zakladni posunuti):
Stisknéte funkéni tlacitko a zvolte G-pfikaz, pod
kterym se maji namérené hodnoty ulozit.

6 Vybér pfevezméte funkénim tlagitkem. Zobrazi
se zvoleny G-pfikaz.

7 Zadejte pozadovany uhel mezi hranou obrobku
a vztaznou osou.

EBMGD Sinumerik Operate Mill -4
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Ulozit
P1

Ulozit
P2

Nast.
PNB

8 Nastrojem ve zvoleném sméru osy opatrné
najedte na obrobek do prvniho bodu méfeni P1
a vytvorte ryhu.

9 Stisknéte funkéni tladitko.

10 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte
na obrobek do druhého bodu méfeni P2
a vytvofte ryhu.

11 Stisknéte funkéni tlacitko.

Upozornéni: 2

Body méfeni se musi od sebe liSit ve své
poloze. Jinak se objevi chybové hlaseni.

12Hodnoty méfeni pfevezméte funkénim
tlacitkem. Namérené hodnoty se tim zapiSou
do pfedem zvoleného posunuti nulového
bodu.

c1s BIMGO Sinumerik Operate Mill



OBSsLUHA

MW 'M'
w\, = =l % Nulb.
SELECT , ~ obrob.
Stroj
A
™ [ 2 |
NCIMPFTEST11 -
[ Reser. T
Wes poloha (mm|  Zbyt.draha [mm] | 1.8
X 84.900 0.000 T FREZA
Y 24.900 0.000 ©0.000 o
z 69.900 0.000 F 0.000
A 0.000 * 0.000* 0.000 i 100 %
B 0.000 * 0000° |S9 - o =1
[+ 0.000 0.000°  Master 0

Posunuti podditku G54
Vindijéi roh
Pol. 1

el
Vypocet
Vybrat
PNB
Do
MANU

Pravouhly roh

Obrobek s pravouhlym rohem se nenachéazi
paralelné se soufadnicovym systémem na
upinacim stole. Zméf¥i se tfi body. Z toho se
pak zjisti pravouhly rohovy bod a uhel viéi
soufadnicovému systému.

Ruéni mérfeni se provadi vytvofenim ryhy
nastrojem na obrobku.

1 Stisknéte funkéni tlacitko.

2 RUzné moznosti vybéru pro méfeni:
¢ zvolte pouze méfeni, pokud maji byt namérené
hodnoty pouze zobrazeny,
NEBO
e zvolte posunuti nulového bodu, pokud ma byt
nastavitelné posunuti nulového bodu ulozeno,
NEBO
¢ zvolte zakladni posunuti.

3 Zvolte, zda se ma provést méreni vnéjsiho nebo
vnitfniho rohu.

4 Zvolte polohu rohového bodu (poloha 1...poloha
4).

5 Byla-li zvolena moznost vybéru €istého méfeni,
hodnoty se vypocitaji stisknutim funkéniho
tla¢itka a zobrazi se na obrazovce.

6 Pro vSechny ostatni moznosti vybéru (posunuti
nulového bodu nebo zakladni posunuti):
Stisknéte funkéni tlagitko a zvolte G-pfikaz, pod
kterym se maji naméfené hodnoty ulozit.

7 Vybér pfevezméte funkénim tlacitkem. Zobrazi
se zvoleny G-pfikaz.

8 Ve vstupnim poli X0, YO a Z0 zadejte
pozadovanou polohu hrany obrobku.
Pozadovanou polohu si zjistéte z rozmérového
udaje na vykresu obrobku.

BMGO Sinumerik Operate Mill

C16



OBSsLUHA

Ulozit
P1

Ulozit
P2

Ulozit
P3

Nast.
PNB

10

11

12

13

14

Nastrojem ve zvoleném sméru osy opatrné
najedte na obrobek do prvniho bodu méfeni
P1 a vytvofrte ryhu.

Stisknéte funkéni tlacitko.

Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte
na obrobek do druhého bodu méfeni P2
a vytvofte ryhu.

Stisknéte funkéni tlacitko.

Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte na
obrobek do tfetiho bodu méfeni P3 a vytvorte

ryhu.

Stisknéte funkéni tlacitko.

Upozornéni:
Body méfeni se musi od sebe liSit ve své
poloze. Jinak se objevi chybové hlaSeni.

A

15

Hodnoty mérfeni pfevezméte funkénim
tlacitkem. Namérené hodnoty se tim zapiSou
do pfedem zvoleného posunuti nulového
bodu.
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rvl
= M

W
W\, 9% Nulb.
s'gfggr . I,-"' obrob.
Stroj

2
SELECT

Vybrat
PNB

Do
MANU

1 otvor

Obrobek s kruhovou kapsou se nenachazi
paralelné se soufadnicovym systémem na
upinacim stole. Zméfi se ¢tyfi body. Z toho se pak
zjisti prmér a stfed kruhu.

Ruéni mérfeni se provadi vytvofenim ryhy
nastrojem na obrobku.

1 Stisknéte funkéni tlacitko.

2 RUzné moznosti vybéru pro méfeni:
¢ zvolte pouze méfeni, pokud maji byt namérené
hodnoty pouze zobrazeny,
NEBO
e zvolte posunuti nulového bodu, pokud ma byt
nastavitelné posunuti nulového bodu ulozeno,
NEBO
¢ zvolte zakladni posunuti.

3 Byla-li zvolena moznost vybéru €istého méfeni,
hodnoty se vypocitaji stisknutim funkéniho
tla¢itka a zobrazi se na obrazovce.

4 Pro vSechny ostatni moznosti vybéru (posunuti
nulového bodu nebo zakladni posunuti):
Stisknéte funkéni tlagitko a zvolte G-pfikaz, pod
kterym se maji naméfené hodnoty ulozit.

5 Vybér pfevezméte funkénim tlaCitkem. Zobrazi
se zvoleny G-pfikaz.

6 Ve vstupnim poli X0, YO a Z0 zadejte
pozadovanou polohu hrany obrobku.
Pozadovanou polohu si zjistéte z rozmérového
udaje na vykresu obrobku.
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Ulozit
P1

Ulozit
P2

Ulozit
P3

Ulozit
P4

Nast.
PNB

7 Nastrojem ve zvoleném sméru osy opatrné
najedte na obrobek do prvniho bodu méfeni P1
a vytvorte ryhu.

8 Stisknéte funkéni tladitko.

9 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte na
obrobek do druhého bodu méfeni P2 a vytvorte
ryhu.

10 Stisknéte funkéni tladitko.

11 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte na
obrobek do tfetiho bodu méfeni P3 a vytvorte
ryhu.

12 Stisknéte funkéni tladitko.

13 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte
na obrobek do ¢&tvrtého bodu méfeni P4
a vytvofte ryhu.

14 Stisknéte funkéni tladitko.

Upozornéni: &

Body méfeni se musi od sebe liSit ve své
poloze. Jinak se objevi chybové hlaseni.

15 Hodnoty méfeni pfevezméte funkénim
tlacitkem. Naméfené hodnoty se tim zapiSou
do pfedem zvoleného posunuti nulového
bodu.
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rvl
= M

W
W\, 9% Nulb.
s'gfggr . I,-"' obrob.
Stroj

g

Méfeni
! nistr.

Vybrat
PNB

Do
MANU

1 kruhovy ¢ep

Obrobek s kruhovym cCepem se nenachazi
paralelné se soufadnicovym systémem na
upinacim stole. Zméfi se ¢tyfi body. Z toho se pak
zjisti primér a stfed ¢epu.

Ruéni mérfeni se provadi vytvofenim ryhy
nastrojem na obrobku.

1 Stisknéte funkéni tlacitko.

2 RUzné moznosti vybéru pro méfeni:
¢ zvolte pouze méfeni, pokud maji byt namérené
hodnoty pouze zobrazeny,
NEBO
e zvolte posunuti nulového bodu, pokud ma byt
nastavitelné posunuti nulového bodu ulozeno,
NEBO
¢ zvolte zakladni posunuti.

3 Byla-li zvolena moznost vybéru €istého méfeni,
hodnoty se vypocitaji stisknutim funkéniho
tla¢itka a zobrazi se na obrazovce.

4 Pro vSechny ostatni moznosti vybéru (posunuti
nulového bodu nebo zakladni posunuti):
Stisknéte funkéni tlagitko a zvolte G-pfikaz, pod
kterym se maji naméfené hodnoty ulozit.

5 Vybér pfevezméte funkénim tlaCitkem. Zobrazi
se zvoleny G-pfikaz.

6 Ve vstupnim poli X0, YO a Z0 zadejte
pozadovanou polohu hrany obrobku.
Pozadovanou polohu si zjistéte z rozmérového
udaje na vykresu obrobku.
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Ulozit
P1

Ulozit
P2

Ulozit
P3

Ulozit
P4

Nast.
PNB

7 Nastrojem ve zvoleném sméru osy opatrné
najedte na obrobek do prvniho bodu méfeni P1
a vytvorte ryhu.

8 Stisknéte funkéni tladitko.

9 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte na
obrobek do druhého bodu méfeni P2 a vytvorte
ryhu.

10 Stisknéte funkéni tladitko.

11 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte na
obrobek do tfetiho bodu méfeni P3 a vytvorte
ryhu.

12 Stisknéte funkéni tladitko.

13 Nastrojem provedte volny pojezd a opétovné
ve zvoleném sméru osy opatrné najedte
na obrobek do ¢&tvrtého bodu méfeni P4
a vytvofte ryhu.

14 Stisknéte funkéni tladitko.

Upozornéni: &

Body méfeni se musi od sebe liSit ve své
poloze. Jinak se objevi chybové hlaseni.

15 Hodnoty méfeni pfevezméte funkénim
tlacitkem. Naméfené hodnoty se tim zapiSou
do pfedem zvoleného posunuti nulového
bodu.
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é—@

W
Wy = Uzivat,
, stLEeT R | proménn

Parametry

0
L]
L]
L]
L]
L]
[
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
]
]
]
[]
0

+

& - PR i e
Hledat }

v
OK

}} Smazat }

v x

OK Storno
Smazat v
vSechno OK

Parametry R (vypocetni
parametry)

Na adrese R je u fidiciho systému Sinumerik
Operate k dispozici standardné 300 vypocetnich
proménnych (= parametry R) typu REAL.

Stisknéte funkéni tlagitko, abyste se dostali do
tabulky parametrl R.

Pomoci kurzorovych tlacCitek Ize prolistovat
seznam parametrd.

Vyhledavani parametru R

K vyhledavani stisknéte funkéni tla¢itko a zadejte
pozadovanou adresu parametru.

Hledani potvrdte funkénim tladitkem.

Vymazani parametru R

Ke smazani stisknéte funkéni tlacitko a zadejte
adresy parametru od R... do R..., jez maji byt
vymazany.

Vymazani potvrdte nebo zruste pomoci funkéniho
tlacitka.

Vymazani vSech parametru R

Pomoci tohoto tlagitka se vymazou vSechny
hodnoty.
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Nastaveni dat

Wy )
M\ =, Drahy Stisknéte programova tlaCitka nastavované
shLrer SD| os parametry.
Parametry
Tyto udaje mohou byt zadany:
¢ Minimum
e Maximum

* Omezeni otacek vietena pfi G96

ces BINGO Sinumerik Operate Mill
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SELECT Spravce

program(
A
< >
v

Upozornéni: &

Pro délku nazvu souboru neexistuje zadné
omezeni poctu znakd.

Pocet znaku je zavisly na operaénim systému,
resp. na souborovém systému.

NG & e | T USB

Sprava programu

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

Stisknéte toto funkéni tlagitko, abyste se dostali
do spravy programd.

Navigace mezi adresafi a programy se provadi
pomoci mySi nebo kurzorovych tlac¢itek. Zvoleny,
a tim aktivni program je oznacen zelenym
symbolem.

Ve sprave programu existuji nasledujici moznosti:

e vytvofeni programu,

vymazani programu,

kopirovani programu,

zména programu,

zvoleni/zruSeni volby programu na stroji.

Typ Popis
Adresaf pro program dild nebo
DIR |podprogram nebo obrobky.

Lze zalozit dalSi adresare.
Adresar obrobkd.

WPD | \elze zalozit 2adné dalsi adresare.
MPF | Program

SPF |Podprogram

Misto ulozeni programu

Programy Ize ukladat nebo je vyvolavat v adresafi
program0 Fidiciho systému, na lokalnich
jednotkach nebo pres datové USB nosice.
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=
stter)  Spravce
program(l
Novy }
programGUIDE | ShopTurn ShopMill
v
Prevzit

= Progr. souldst)
& ANTRIEBSPLATTE 52 MPF 1960 07.06.2013 09:43:40
% G CODEDY MPF 1500 10,06.:2013 13:02:43
i G CODEQ| 13 11:53:31
& GERADEI 13 10:32:21
& GHAVUR 12 10:25:45
* HAKEN | TERL T
LI5S0 131214
o KONTUR. | Nazow. (PO 13 130445
xR0 13 10:38:35
i Olu LG 6B oo 102012 68:30:39
. PO MPF d7H 07062013 08:00:22
. PO2 MPF 14 06.09.2011 13:24:03
* Po3 MPF 191 07.06.2013 08:04:43
& POSITIONIERENGT MPF 322 31.05.2012 16,0518
§ PROGRAMMSATZ01 MPF 565 10.06.2013 09:41:14
o PROGHAMMSATZ02 MPF S57 15.08 2012 10:52,53
8 PUNTEAR MPF 221 10062013 14:59:06
8 SHOPMILL PROGRAMMALIFRUF MPF 29 11042012 163224
& SHOPMILLO1 MPF J667 10.06.2013 14:43:28
" SIMULATION MBF 93 2003.2012 175203 =
NC/Progr. soudisti Velno: 105703 MB|

4 Posunuti poéathu G500 néstroj
&, vitani T=1 F100/min S200008. Z1=5

= Rovinnd fnfzovini  + To4 FAO0min S200001, X0.100 Y0200 Z0.5 71.0
1 Podéina drazka ¥ T=3 FA00/min S20000t. Z1=10 W=50 L=B0

“  Konee programu

DNO @

1 Symboly cykli
2 Zahlavi programu <
3 Technologické hodnoty

Prevzit

B v 23

Vytvofreni programu

1 Zvolte "Spravce programu".

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Vybér ma vytvofit bud ShopTurn/Shop Mill nebo
program v G-kédu.

4 Zadejte nazev programu a potvrdte pomoci
funkéniho tla¢itka. v pfipadé, ze jiz nazev
programu existuje, zlUstane funkéni tlac¢itko
deaktivovano.

Upozornéni: i

Jednotlivé cykly programu se zobrazuji
v zadaném pofadi symbolicky (1) vlevo vedle
zahlavi programu (2).

5 Nasledné Ize zadat cykly nebo fadky programu
(viz kapitola D Programovani ShopMill nebo
kapitola E Programovani G-kodu).

6 Stisknéte funkéni tlagitko, abyste cyklus prevzali
do programu obrobku.

7 Zadejte dalSi cykly.

8 Cykly zvolte nebo simulujte pomoci funk&nich
tlacitek.
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=,
stter]  Spravce
program(
Smazat }
v
OK
siiter]  Spravee
program(
Kopirovat
Vlozit

& SPOFRICCOT T LT LA e F e i R

& SIMLLATION MPF 83 20.03.2012 17:52:03
. T20 MPF 2072 31.05.2012 11:33:27
L i MPF 80 26.08.2011 10:47:33
& T22 MPF B4 29.0B.2011 13:33.:04
" T23 MPF B4 29.08.2011 11:29:08
i T24 MPF B4 29.08:2011 11.29.07
8 T25 MPF 84 29.08:2011 14:03:49
® TEST MPF 84 18102011 17:30:12
B TESTI MFPE 13, 2212011 110027

& TESTZ22 MPF 215 20,03.2012 14:0551

Progr. soudhsti Velno: 105703 MB|

Prevzit

Vymazani programu

Vymazat Ize pouze programy, u nichz byl zruSen
vybeér, viz strana C-29 Volba programu.

K vymazani aktivniho programu se proto musi
nejdfive zvolit jiny program, aby bylo mozno
plUvodni program vymazat.

1 Stisknéte funkéni tlagitko pro vymazani.

2 Vybér potvrdte pomoci funkéniho tlacitka.

Kopirovani programu

1 Oznaceni umistéte na pozadovany program.

2 Stisknéte funkéni tla¢itko pro kopirovani.

3 Stisknéte funkéni tlaitko pro viozeni.

4 Zadejte novy nazev programu nebo zvolte
nazev programu navrhovany fidicim systémem.

5 K prevzeti stisknéte funkéni tlacitko.
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stiter]  Spravce

programdi

B reso 2

» | NEBO ¥ NEBO  Oteviit

INPUT

< | NEBO 22 Zaviit

siter)  Spravce

program(l

» | NEBO ¥

INPUT

Navolit

Otevreni / zavieni programu

1 Kurzor umistéte do seznamu, ve kterém ma byt
zvolen program.

2 Stisknéte tlacitko.

3 Kurzor umistéte na pozadovany program.

4 Stisknéte tlacitko nebo funkéni tlacgitko.

5 Stisknéte tla¢itko nebo funkéni tlagitko pro
zavfeni.

Volba / zruseni volby programu

1 Kurzor umistéte do seznamu, ve kterém ma byt
zvolen program.

2 Stisknéte tlacitko.

3 Kurzor umistéte na pozadovany program.

4 Stisknéte funkéni tla¢itko pro navoleni.
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Tisk programu

ME(% , 1 Kurzor umistéte do seznamu, ve kterém ma byt
SELECT Spravceo zvolen program
programcl program.
}} Tisk 2 Tisk ve spravci souboru: vytiskne se aktivni NC
souboru program.
3 Tisk v editoru 1SO:
» | NEBO “;%T 4 Oteviete ISO program.
Tisk i fenv
}} coleK 5 Vytiskne se otevieny NC program.
6 Tisk v Shop editoru.
» | NEBO “;%T 7 Oteviete Shop program.
}} Tisk 8 Vytiskne se Shop néahled otevieného NC
seznamu
programu.
}} Tisk . .
seznamu 9 Vytiskne se otevieny NC program.
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Ovlivnéni programu

Q. Ovliv. V provoznich rezimech "AUTO" a "MDA" Ize
prog. . S Lo
zvolené NC programy ovlivnit nasledujicimi
AEd N pfikazy:
NCIMPF(T20 O/ )
I = L T LT * DRY Posuv ve zkuSebnich chodu
Wes poloha (mm]  Zbyt.driha (mm) 2 .
X 0.000 0.000 e MO1 Naprogramované zastaveni 1
¥ 0.000 0.000 e SKP Skryté véty
z 0.000 0.000 . v .
A 0.000 0.000 * SB Jednotliva véta (SingleBlock SBL)
B 0000 0.000
L+ 0.000 0000 . , ) . , ,
Aktivni ovlivnéni programu se zobrazi v zobrazeni
NC/MPFIT20
P Hiavicka programu Posunuti pocitku (2 = gy ZhasSebni posuv stavu (1) L ;
T — FEJInkcve ,DRY, vMOj, S!(P se,vaktlvun zvolenim
e SR T B CRE | Pleskoeni bioky pfislusnych zaskrtavacich poliek.
1 N70 Kontura CONTOUR e e Funkce SB se aktivuje pomoci tla¢itka SBL.
| N80 Frézovini po... v T-PLANFRAESER
N Moebroaeat T CEMTERNN I. z;:l
)

Druh ovlivnéni .
Popis
programu
Pro zkuSebni chod bez obrobku (bez obrabéni).
VSechny veéty, pro které je naprogramovan posuv (G1, G2, G3, G383, ...), pojizdéji
misto s naprogramovanym posuvem pfednastavenym posuvem ve zkuSebnim
DRY chodu. .
. . | Vieteno nebézi.
Posuv ve zku$ebnich . . P .
Hodnota posuvu ve zkuSebnim chodu plati i misto naprogramovaného
chodu . T . . . . "
rotacniho posuvu. Pozor: Pfi aktivovaném "Posuvu ve zkuSebnich chodu" se
nesmi provadét obrabéni obrobku, protoze diky zménénym hodnotam posuvu
by mohly byt pfekro¢eny fezné rychlosti nastrojl, resp. by se obrobek nebo
obrabéci stroj mohl znicit.
Pribéh programu se zastavi vzdy u vét, ve kterych je naprogramovana doplrikova
MO1 funkce MO01. Timto zplsobem z ¢asu na ¢as zkontrolujete béhem obrabéni
Naprogramované obrobku jiz docileny vysledek.
zastaveni 1 .
PokraCovani pomoci tlac¢itka
SKP Cx . VI Y
Skryté véty Skryté véty se pfi zpracovani preskodi.
Rezim jednotlivych vét se zastavenim po vétach strojni funkce.
SBL Pribéh programu se zastavi po kazdém pohybu.
Jednotliva véta
Pokrac¢ovani pomoci tla¢itka
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™~ Aktivace / deaktivace ovlivnéni
=] = programu pro DRY, M01, SB
SELECT .
Stroj
E Ovliv. 1 Stisknéte funkéni tlagitko
§ prog. ’
2 Zvolte zaSkrtavaci policko (2). Na obrazovce se
v zobrazeni stavu (1) zobrazi aktivni ovlivnéni
programu.
Posunuti poéatku (=
— Nastaveni posuvu ve zkuSebnim chodu pro
= UMy DRY
2)
Stroj
. il '\flzsnt?' 1 Stisknéte rozsitujici tladitko a funkéni tladitko.

2 Do vstupniho pole (2) zadejte pozadovany
posuv ve zkuSebnim chodu a potvrdte tlacitkem
"Enter".

Posuv ve zkuSebnim chodu se pfevezme do
okna T, F, s (3).

MNastaveni pro automaticky re2im

cs1 BINGO Sinumerik Operate Mill
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Vytvoreni skrytych vét programu

vy 190 programu, Jet nemal bt provedeny
Cykly ShopMill nebo ShopTurn nelze skryt. Tyto skryté véty se oznaci znakem "/" (lomitko)
pfed Cislem véty (1). Lze skryti vice vét po sobé.
Instrukce ve skrytych vétach se neprovedou, tzn.
program pokracuje vzdy dalSi vétou, jez neni
skryta.

NG/MPF/POSITIONIERENDT
N10 G54
MN20 T="CENTERDRILL" D1 M&
N30 S1000 F250 M3 M8
N4 CYCLEB1(15,0,2,2,,2.10,1.12)
NSO 1: CYCLEBOZ(1 11111111, 111111111,0,0,10,10,15,15,...0000000,0,0,1}
NG B0 6.8 D1 MG

F250 M3 M8
N8O MCALL CYCLEB2{15,10,2,0,,2,10,,12)
NSO BELOT: CYCLESBO2(111100190,1011101111,0,0,10,10,15,15

nal
M
5 1 Pfed Cislo véty umistéte znak "/". Oznacena
Stroj véta se po aktivaci SKP skryje.
Q. Ovliv. 2 Stisknéte funkéni tlagitko.
prog.
| = L ] .
“‘CI'.W,$1.M.EREM.® _ - 3 Zvolte zasSkrtavaci policko SKP (3). Na
=3 e LML obrazovce se v zobrazeni stavu (2) zobrazi
wes poloha (mm|  Zbyt.draha [mm] | 1.8 S L
X 84.900 0.000 [T  varAk aktivni ovlivnéni programu.
Y 24.900 0.000 ©0.000 o
z 69.900 0.000 F  5000.000
A 0.000 * 0.000* 0.000 i 100%
B 0.000 * 0.000° §9-| o =i
c o.000 0.000°  Master 0 100%
|
[ DRY Zhuidebni posuv
[ Mo Programovany stop 1
M40 CYCLEE1(15,0,2,2,.2,10,1,12) [ SKP Pleskodeni bloku

NSO BELOT: CYCLESO2(111111111,111111111,0,0 . E
NGO T="SPIBO 6.8" D1 ME Single Block jemné
IN70 51500 F250 M3 M8

N LACALE PV ERTHR AT A 20 A z;“
S o
03 3 Stisknéte tlagitko. Ridici systém zpracuje pouze
ty véty programu, jez nebyly oznageny znakem
II/II.

4 Pokud zaSkrtavaci policko SKP neni zvoleno,
probéhne cely program. Zpracuji se i ty véty
programu, jez jsou oznaceny znakem "/".
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E Ovliv.
i prog.

ry
| 2 | . - _
NC/MPF/SHOPMILLOY
_. ey @ AL U T — Tunkes:
wes  \ < ) poloha (mm]  Zbyt.draha (mm] | TS Fw
X 84.900 0.000 T  VRTAK funkce
Y 24.900 0.000 ©0.000 D1 _
z 69.900 0000 F o000 SRl
A 0.000 * 0.000* 0.000 i 90%
B 0.000 * 0000° |S9 - o =i
(¥ 0.000 * 0.000°  Master 0 100%

ToFRESA PLANEAR F4D0/min S2000ct. X0-100 Y...
T=BROCA F250/min 520000t.

T<FRESA F250/min 5200001, 202 Z1=1ink
Gravirowini Texto a grabar.

F200min G41 X=10 ¥=10 Z=0

G41 Xa10 Ya10 Za10

GA2 X=20 Y=20

g"

oa | ki

Spusténi programu v rezimu
jednotlivé véty (SBL)

Pomoci SBL spusti fidici systém program po
vétach.

Program musi byt zvolen v provoznim rezimu
"AUTO". Zobrazi se nazev zvoleného programu

(1).

1 Stisknéte funkéni tlacéitko.

2 Stisknéte tlacitko. Na obrazovce se v zobrazeni
stavu (2) zobrazi aktivni rezim jednotlivych vét
(SBL).

3 Stisknéte tlagitko. Ridici systém zpracuje prvni
vétu programu, a poté zpracovani zastavi.

4 Tlagitko stisknéte znovu. Ridici systém zpracuje
dal$i vétu programu, a poté zpracovani zastavi.

5 Tlacditko stisknéte, pokud jiz zpracovani nema
probihat po vétach. Na obrazovce zhasne
zobrazeni (2) aktivniho rezimu jednotlivych vét
(SBL).
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@ Vyhled.
bloku

[4][v]

Hledat
text

v
OK

Start
vyhledav.

Vyhledani véty

Vyhledani véty umoznuje chod programu az do

pozadovaného mista NC programu.

K dispozici jsou nasledujici varianty cile

vyhledavani:

e stanoveni cile vyhledavani pomoci kurzoru,
Pfimé zadani cile vyhledavani umisténim
kurzoru ve zvoleném programu (hlavnim
programu).

e stanoveni cile vyhledavani pomoci
vyhledavaciho textu.

1 Pozadovany program je zvolen v provoznim
rezimu "AUTO".

2 Ridici systém se nachazi ve stavu reset.

3 Stisknéte funkéni tladitko.

4a Kurzor umistéte na cilovou vétu.
NEBO

4b Stisknéte tlacditko k vyhledavani textu.
k tomu zvolte smér vyhledavani a zadejte
vyhledavany text.
Potvrdte funk&nim tlacitkem.

5 Pomoci tohoto funkéniho tladitka se spusti
vyhledavani. Ridici systém propoéita v&echny
véty az do cile vyhledavani, neprovede vsak
jesté zadné pohyby.

6 Stisknéte tlacitko Start NC.
Béhem vyhledavani véty se provedou stejné
vypocty jako v normalnim chodu programu
(program je interné simulovan).
Na zacatku cilové véty se vytvofi stav stroje,
jenz by mél byt aktivni i za normalniho chodu
programu.
Provede se najeti do koncové polohy véty
pfed cilovou vétou v rezimu "s vypoctem
s najetim". Rezim slouzi k tomu, aby bylo mozno
v libovolnych situacich najet na konturu.
Poté se cilova véta a nasledujici véty
zpracovavaji jako za normalniho béhu programu.
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Oprava
4 prog.

=

C/MPF/SHOPMILLO1 1
Hiavie Posunuti poithu G500

T=FRESA PLANEAR F400/min 520000t. X0=100 ¥_..

ToBROCA F250/min 5200001,

T=FRESA F250/min 520000t. Z0=2 Z1=link

Texto a grabar.

Rovinné frézovini ¥

¢ Pledvrtani

! Frézovani kapsy

Gravirovani

F200/min GA1 X-10 ¥=10 Z-0

G W e

G41 X=10 ¥=10 Z=10

Ga2 X.20 Y20

GA1 X=10 Y=10 Z=10

F250min G2 X=10 ¥=10 1=0ink J=0ink
F250/min G2 X=10 Y-10 A5

¥ F100/min 115 J15 P5 22

G G432 X30 Ya10 210

}J)eooo | &

“1 Posun nul. bodu G500

H Posunuti X10 Y10 Z0

™ Rolace X10 Y10 Z0

b+ Zména méfitka X¥10 Z50

M Zrcadleni XYYZ

o Provest PIEZAVNOMERE

i Mastaveni G17 (XY} Surovy kus SC250 sousledné

Zpraco
=1 vat

Vyhled.
bloku

el

Oprava programu

Opravu programu lze provadét pouze se stavu
reset. Zde Ize zménit vSechny fadky.

Program musi byt zvolen v provoznim rezimu
"AUTO".

1 Stisknéte funkéni tlagitko.
Program se otevre v editoru a Ize jej upravovat.

2 Provedte opravy.

3 Stisknéte funkéni tlacitko.
Ridici systém se pfepne zpét do oblasti ovladani
"Stroj", zvoli provozni rezim "AUTO" a nachazi
se ve stavu vyhledavani véty.

4a Stisknéte tladitko. Ridici systém zaéne
zpracovani programu od zacatku.
NEBO

4b Pomoci vyhledavani véty lze aktualni fadek
programu v editoru spustit z vyhledavani veéty.
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Zobrazeni G-funkci

V okné "G-funkce" se zobrazuji zvolené G-skupiny.
Uvnitf jedné G-skupiny se zobrazi vzdy G-funkce,
jez je pravé aktivni v fidicim systému. Nékteré
G-kody (napf. G17, G18, G19) jsou po zapnuti
fidiciho systému stroje okamzité aktivni.

Iy al
M,
et 1 Pfed ¢Cislo véty umistéte znak "/". Oznacena
SELECT Stroj véta se po aktivaci SKP skryje.
G- 2 Stisknéte funkéni tlagitko. G-funkce pouzité
funkce

v NC programu se zobrazi po skupinach.

/N30 51000 F250 M3 M8
M40 CYCLEE1(15,0,2,2,,2,10,

NGO T="SPIBO 6.8™ D1 MG
IN70 51500 F250 M3 M8

[yl
HE
NCIMPF/POSITIONIERENO1
| B Reset. SBL MO1_DRY SKP
wes poloha [mm]  Zbyt.draha (mm]
X 84.900 0.000
Y 24.900 0.000
z 69.900 0.000
A 0.000 * 0.000*
B 0.000 * 0.000*
5 0.000 * 0.000°
NC/MPF/POSITIONIERENO1
N10 G54 2

A1,12)

NSO BELOT: CYCLESO2(111111111,111111111,0,0,10,

v Korr.
prog.

Skupina Vyznam

G-skupina 1 Modalné ucinné pfikazy pohybu (napf. GO, G1, G2, G3)

G-skupina 2 Pohyby u¢inné po vétach, doba prodlevy (napf. G4)

G-skupina 3 ;rcc))_glg_raargovatelné posunuti, omezeni pracovniho pole a programovani pélu (napf. TRANS,
, G25, G110)

G-skupina 6 Volba roviny (napf. G17, G18)

G-skupina 7 Korekce poloméru nastroje (napf. G40, G42)

G-skupina 8 Nastavitelné posunuti nulového bodu (napf. G54, G57, G500)

G-skupina 9 Potlaéeni posunuti (napf. SUPA, G53)

G-skupina 10 Pfesné zastaveni - rezim souvislého fizeni drahy (napf. G60, G641)

G-skupina 13 Stanoveni rozmérd obrobku v palcich/metricky (napf. G70)

G-skupina 14 Stanoveni rozmérd obrobku absolutné/inkrementalné (G90)

G-skupina 15 Typ posuvu (napf. G93, G961, G972)

G-skupina 16 Korekce posuvu u vnitiniho a vnéjsiho zakfiveni (napf. CFC)

G-skupina 21 Profil zrychleni (napf. SOFT, DRIVE)

G-skupina 22 Typy korekce nastroje (napf. CUT2D, CUT2DF)

G-skupina 29 Programovani poloméru/prdméru (napf. DIAMOF, DIAMCYCOF)
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Zobrazeni vSech G-funkci

V okné "G-funkce" se vypiSou vesSkeré G-skupiny
se svymi Cisly.

Uvnitf jedné G-skupiny se zobrazi vzdy G-funkce,
jez je praveé aktivni v fidicim systému. v zapati se
zobrazuji nasledujici dodate¢né informace:

e otacky vretena,

° posuv,

e aktivni nastroj (nazev nastroje),

e aktudlni posunuti nulového bodu.

Aktivni posunuti Pobis

nulového bodu P

TRANSMIT Aktivni polarni transformace

TRACYL Aktivni transformace valcového plasté

rw.
M,
MENU 1 Vyvolejte oblast ovladani "Stroj".
SELECT .
Stroj
}} Vsechny 2 Stisknéte funkéni tlagditko.
G-funkce
M |
NC/MPF/POSITIONIEREND1 =
Reset. SBL MO1 DRY SKP |
1: GO 17: NORM 33 49: CP
2z 18; M 50:
3 15; 35: 51:
4: 20: 36 52:
5: 21; BRISK a7 53;
6 GIT 22; CUTZD 38 54
T: Gao 23; 39; 55;
B: G500 24: FFWOF 40: 56:
L3 25 41 57:
10: G&O 26: 42 58:
11: 2n 43: G140 59:
12: GBO1 28: 44; G40 60:
13: GT1 29: DIAMOF 5 61:
14: G9O a0: COMPOF 462 62
15: Go4 an a7 63
16: GFTGP az 48: 64
T= VRTAK F= 4000.000 S1=0
EFI VS =
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Al
=3
NC/MPFPOSITIONIERENDT !
| B Prenusen SBL MO1 DRY SKP | /4 Stop: biok ukonéen blok po bioku
WCS jpoloha [mm|  Zbytdréha [mm]
X B4.900 0.000
Y 24.900 0.000
z 69.900 0.000
A 0.000 0.000
B 0.000 0.000°
[ 0.000 0.000
NC/MPF/POSITIONIERENDT
(N10 G54

IN20 T "CENTERDRILL® D1 M&

/N30 51000 F250 M3 M8

M40 CYCLEE1(15,0,2,2,.2,10,1,12)

NSO BELOT: CYCLESO2(111111111,111111111,0,0,10,

INGD T="5PIBO 6.8 D1 MG
N7D 51500 F250 M3 M8
N LCALE W ERTHIR IR A 21 i ”
Ko
Rrog.
rw.
M,
setker
Stroj
Zakladni
bloky

Zobrazeni zakladnich veét

Zobrazeni zakladni véty udava detailnéjsi
informace béhem zpracovani programu. Zobrazuji
se vSechny polohy osy a dulezité G-funkce.
Pokud se zpracuje cyklus, Ize zkontrolovat, které
pojizdéci pohyby stroj skute¢né provadi.

Pro vétu programu, jez je pravé aktivni, se
v okné "Zakladni véty" zobrazi vSechny pfikazy
v G-kodu, jez vyvolaji funkci na stroji:

Absolutni polohy osy

G-funkce prvni G-skupiny

Dalsi modalni G-funkce

DalSi naprogramované adresy

M-funkce

1 Program je otevfen.

2 Stisknéte funkéni tlagitko.

3 Stisknéte tlacitko, aby se program zpracovaval
po vétach.

4 Stisknéte tladitko. Ridici systém zaéne se
zpracovanim programu.
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(vl
M
NC/MPF /P03
| B Reser SBL MO1 DRY SKP
wes poloha [mm]  Zbyt.dréha [mm]
X 84.900
Y 24.900
z 69.900
A 0.000 *
B 0.000 *
® 0.000 *

W—J
Ovliv. Vyhled
E prog, = b

P R e Program 00:00:00 h
% Rovinné frézovini T=FRESA PLANE
w Kol Zbyl ueca  00:00:00 h
NEE Programu
0%
Pocitani obrobki ang
PoZadované obrobly 15
Aktudini obrobky 2

© [8] 9]

Zobrazeni doby chodu
a pocitani obrobku

Dobu chodu programu a pocet hotovych obrobki
Ize zobrazit (1).

Zobrazeni ¢asu

* Program

Po prvnim stisknuti funkéniho tladitka se
zobrazi, jak dlouho program bézi. Pfi kazdém
dal$im spusténi programu se zobrazi ¢as, jenz
byl zapotfebi pfi prvnim prichodu pro cely béh
programu. Zmeni-li se program nebo posuv,
provede se korekce nové doby chodu programu
po prvnim prichodu.

* Zbyvajici program
Zobrazi se, jak dlouho jesté pobézi aktualni
program. Navic zobrazeni pribé&hu programu
zobrazi stupen rozpracovanosti aktualniho béhu
programu v procentech. Zobrazeni se objevi az
pfi druhém prdchodu programu.

e Ovlivnéni méfeni ¢asu

Mérfeni ¢asu se spusti se spusténim programu
a ukon¢i s ukonéenim programu (M30). Pfi
béZicim programu se méfeni Casu prerusi
pomoci ZASTAVENI NC a pokradovani se
spusti pomoci START NC. Pomoci RESET
a nasledném stisknuti START NC za¢ne méfeni
gasu od zagatku. Po stisknuti ZASTAVENI NC
nebo pfi override posuvu = 0 se méfeni ¢asu
zastavi.

cse BIMGO Sinumerik Operate Mill
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Iy al

= M

~) .
Stroj

Pocitani obrobku

Lze zobrazit opakovani programu, resp. pocet
hotovych obrobkd. Pro pocitani obrobk(l je nutno
zadat skutec¢ny a pozadovany pocet (1).
Pocitani hotovych obrobk( Ize provést pomoci
konce programu (M30) nebo pomoci M-pfikazu.

1 Program je zvolen.

2 Stisknéte funkéni tladitko.

3 Stisknéte tladitko k zapnuti nebo vypnuti
pocitani obrobkd.

4 Zadejte pocet potfebnych obrobkd.
Zadejte pocet jiz hotovych obrobkd.
Poté co bude dosazen definovany pocet
obrobk, se zobrazeni aktualniho poctu obrobki
automaticky vynuluje.

EBMGD Sinumerik Operate Mill c+o



% Hovinné feézovini =
== Konec programu

= Vyhled
—* bloku

ry
M D]
NCIMPF /P03 =
| B Prenusen
WCS poloha (mm]  Zbyt.draha (mm]
X 84.900 .
Y 24.900
z 69.900
A 0.000 *
B 0.000 *
(& 0.000 *

Korr.
__prog.

MENU
SELECT

M,

Stroj

Program
arovné

Zobrazeni urovni programu

Béhem zpracovani rozsahlého programu s vice
urovnémi podprogramu lze zobrazit, ve které
urovni programu se zpracovani prave nachazi (1).

Vicenasobné pribéhy programu

Pokud byly naprogramovany vicenasobné
prabéhy programu, tzn. pokud se podprogramy
zadanim dodate¢ného parametru P provadéji
vicekrat po sobé, béhem zpracovani se zobrazi
prabéhy programu, jez maji byt jeSté zpracovany.

Priklad programu

N10 Podprogram P25

Pokud ma program minimalné v jedné urovni
programu probéhnout jeSté nékolikrat, objevi
se horizontalni lista, aby byl umoznén nahled
pocitadla pribéht P v pravé ¢asti okna. Pokud
jiz neni ve fronté zadny béh programu, lista zmizi.

Zobrazuji se nasledujici informace:

e gislo urovneé,

* nazev programu,

e Cislo véty, resp. Cislo fadku,

* zbyvajici prubéhy programu (pouze
u vicenasobnych prabéhu programu).

1 Program je zvolen.

2 Stisknéte funkéni tlagitko.
Zobrazuji se nasledujici informace:
e gislo urovné,
* nazev programu,
e Cislo véty, resp. Cislo fadku,
e zbyvajici prubéhy programu (pouze
u vicenasobnych pribéhu programu).
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Akt. hod.
MCS
M;
= —
secEeT
Stroj
Akt. hod.
MCS
}} Zoom
akt. hod.
M | 3
NC/MPF/PU3 =
Resol.
WCS poloha [mm] Zhyt.driha [mm] Posuv/Cvermide
X 84.900 0000 % umme
Y 24.900 0000 LM
z 69.900 0000 % mmme
A 0.000° 0.000° "0
B 0.000° 0.000° %"
c 0.000° 0.000° 0000 “imin
T VATAK Fe 0.000 Sl=

Méfeni
. ! nistr.

Prepinani MKS / WKS

Zobrazené soufadnice se vztahuji bud
k soufadnicovému systému stroje nebo
k soufadnicovému systému obrobku.
Soufadnicovy systém stroje (MKS) nezohledhuje
na rozdil od soufadnicového systému obrobku
(WKS) zadna posunuti nulového bodu.
Zobrazeni mezi soufadnicovym systémem stroje
(MKS) a soufadnicovym systémem obrobku
(WKS) se prepina pomoci funkéniho tlagitka.

1 Otevrete oblast ovladani "Stroj".

2 Pomoci funkéniho tladitka provedte prepnuti
mezi MKS a WKS.

3 Stisknéte funkéni tlagitko. Okno obrazovky

Zobrazeni Vyznam
WKS / MKS Zobrazeni os ve zvoleném soufadnicovém systému.
Poloha Poloha zobrazenych os.

Zobrazeni zbytkové
drahy

Zatimco program bézi, zobrazi se zbytkova draha pro aktualni NC vétu.

Posuv/override Ve verzi na celou obrazovku se zobrazi posuv, jakoZ i override pusobici na osach.

Repos posunuti

Zobrazi se rozdil drahy os ujeté v ru¢nim provozu. Tato informace se zobrazi
pouze tehdy, pokud se nachazite v provoznim podrezimu "Repos".

Zapati

Zobrazeni aktivnich posunuti nulového bodu a transformaci. Ve verzi na celou
obrazovku se zobrazi dodate¢né hodnoty T, F, S.

EBMGD Sinumerik Operate Mill .-
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Editace vét programu

Sprévce NC program se sklada z nékolika vét programu.
programu
/" Edit Véty programu lze editovat nasledujicim
zplsobem:
e oznaceni,
e kopirovani,
* vloZeni,

e vyfiznuti,
¢ precislovani,
e zména cykld.

Opusténi editace

}} Zaviit 1 Stisknéte funké&ni tladitko. Ridici systém opét
zobrazi obrazovku spravy programu.

Hledani véty programu

1 Program je zvolen.
/" Edit 2 Stisknéte funkéni tlagitko.
Hledat 2 Stisknéte funkéni tlagitko.

3 Zadejte vyhledavany vyraz. Aktivujte zaskrtavaci
poli¢ko, pokud maji byt vyhledavana cela slova.

A 4 Pomoci tlacitka zvolte smér vyhledavani.

5 Stisknéte funkéni tlaCitko ke spusténi
OK oo . . .
vyhledavani. Bude-li vyhledavany text nalezen,
oznaci se pfislusny fadek.

Hég?:t 6a Pomoci funkéniho tladitka vyhledavejte tak
dlouho, az dokud nebude pozadovany text
nalezen na pozadovaném misteé.

NEBO

Storno 6b onmczm funkéniho tlacitka vyhledavani

pferuste.

cas BMGO Sinumerik Operate Mill
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Hledani a nahrazeni textu
programu

1 Program je zvolen.

/" Edit 2 Stisknéte funkéni tlagitko.
Hledat 2 Stisknéte funkéni tlagitko.
Hledat + 3 Stisknéte funké&ni tladitko.
zamenit

4 Zadejte vyhledavany vyraz. Aktivujte zaskrtavaci
policko, pokud maji byt vyhledavana cela slova.

- . % Q 5 Pomoci tlacitka zvolte smér vyhledavani.
Upozornéni: SELECT

Nelze vyhledavat texty
uvnitf cykld ShopTurn/
ShopMill. Tyto texty nelze
ani nahrazovat.

6 Zadejte nahradni text. Hledany text se zaméni
nahradnim textem.

OK 7 Stisknéte funkéni tlacitko ke spusténi
vyhledavani. Bude-li vyhledavany text nalezen,
oznadci se pfislusny fadek.

Zaménit 8a Stisknéte funkéni tlagitko pro nahrazeni.
- NEBO
ngenlt 8b Stisknéte funkéni tladitko, pokud maji byt
vSechny . . .
vyménény vSechny texty souboru, které
odpovidaji vyhledavanému vyrazu.
NEBO
Hé%?:t 8c Pomoci funkéniho tlac¢itka vyhledavejte tak
dlouho, az dokud nebude pozadovany text
nalezen na pozadovaném misté.
NEBO
S 8d onmczci funkéniho tlac¢itka vyhledavani
preruste.
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4][v]

NEBO Oznadit

SELECT

Vyfiznout
4[]

Viozit

v

Prevzit

Presunuti véty programu

1 Stisknéte funkéni tlacditko.

2 Kurzor umistéte na vétu programu, jez ma byt
pfesunuta.

3 Stisknéte funkéni tlacitko. Pohybem kurzoru Ize
soucCasné oznadit vice radkud programu.

4 Stisknéte funkéni tla¢itko pro vyfiznuti.

5 Kurzor umistéte na vétu programu, za kterou
ma byt vyfiznuta véta programu viozena.

6 Stisknéte funkcni tlaitko pro viozeni.

Zména cyklu

1 Stisknéte funkéni tlacéitko.

2 Kurzor umistéte na cyklus, ktery ma byt
zmeéneén.

3 K otevfeni cyklu stisknéte tlacitko. Provedte
zmény.

4 Zmény ukoncete pomoci funkéniho tlacitka.

cas BIMGO Sinumerik Operate Mill
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/" Edit
[A][v]
Kopirovat

4][v]

Vlozit

4][v]

Vyfiznout

/" Edit
P" -
>> c':islg?/at

v

Prevzit

Kopirovani véty programu

1 Stisknéte funkéni tlacéitko.

2 Kurzor umistéte na vétu programu, jez ma byt
kopirovana.

3 Stisknéte funkeni tlacitko pro kopirovani.

4 Kurzor umistéte na vétu programu, za kterou
ma byt kopirovana véta programu viozena.

5 Stisknéte funkéni tlagitko pro viozeni.

Vymazani véty programu

1 Stisknéte funkéni tlacitko.

2 Kurzor umistéte na vétu programu, jez ma byt
vymazana.

3 Stisknéte funkéni tlacitko pro vyfiznuti. Véta
programu se vymaze.

PrecCislovani véty programu

1 Stisknéte funkéni tlacitko.

2 Stisknéte funkéni tlagitko. Zadejte prvni Cislo
véty a Sifku kroku.

3 Zmény ukoncete pomoci funkéniho tlacitka.

EBMGD Sinumerik Operate Mill s
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Definice nastaveni pro véty

programu
/ Edit 1 Stisknéte funkéni tlagitko.
}} Nastaveni 2 Stisknéte funkéni tlaéitko.

. 3 Nastaveni zvolte pomoci tladitka.
SELECT

v

S 4 Zmény ukon&ete pomoci funkéniho tlacitka.
Prevzit

caz BIMGD Sinumerik Operate Mill
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Vypocetni operatory ve
vstupnich polich

Pomoci kalkulacky lze pfimo ve vstupnim poli
provadét matematické vypocty.

Vyvolani kalkulac¢ky:
Ve vstupnim poli stisknéte tladitko "="

Zadani Ize provést jak pomoci klavesnice, tak
i pomoci tlagitek na kalkulacce.

Kromé funkci na kalkulaéce mate k dispozici
nasledujici funkéni tlacitka:

Vymazat zadani

Provést vypocet

Pfevzit hodnoty nebo prerusit vypocet

Nepfipustné vypocty se zobrazi ¢ervenou barvou
a neprovedou se.

Pokud i pfesto stisknete funkéni tlacitko "Prevzit",
ve vstupnim poli zUstane zachovana naposledy
zapsana platna hodnota.
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Vypocetni operatory ve vstupnich
polich

Pomoci vypocetnich operatord muzete
matematické vyrazy vyhodnocovat pfimo ve
vstupnim poli.

Ve vyrazech Ize pouzit libovolné mnoho urovni
zavorek.

Pro vypocet vyraz( stisknéte tla¢itko "Enter" nebo
opustte vstupni pole.

Vyskytne-li se pfi vyhodnocovani vztahu chyba,
zobrazi se naposledy zadany vyraz a fidici
systém vypiSe chybové hlaseni.

PRIKAZ VYZNAM

+ 50 %, N Vypocetni funkce

SIN() Funkce sinus

COS() Funkce cosinus

TAN() Funkce tangens

ASIN() Funkce arkus sinus

ACOS() Funkce arkus cosinus

ATAN() Funkce arkus tangens (hodnota)
ATAN2(,) Funkce arkus tangens (usek X, usek Y)
SQRT() Funkce druha odmocnina

POT() Funkce mocnina

SQR() Funkce 2. mocnina

EXP() Exponencialni funkce (zaklad e)
LOG() logaritmicka funkce (zaklad e)
LN() Funkce pfirozeny logaritmus

Pl Matematicka konstanta (3.141592...)
TRUE Logick& pravda (1)

FALSE Logicka nepravda (0)

ABS() Funkce absolutni hodnoty
TRUNC() Funkce celoCiselné ¢asti
ROUND() Funkce zaokrouhleni

MOD() Funkce modulo
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Ulozeni dat serizovani

Kromé program( lze ukladat i data nastroje
a nastaveni nulového bodu.

Datum
s

« = Podprogramy DIR 09.10.2012 093031

 Obrably DIR 1192013 16:19:02 Tato moznost je uzite¢né k ulozeni potfebnych

] = AUSFUEHREN o e nastroji a Udaji o nulovém bodu pro urgity

’ o program pracovniho kroku. Pokud méa byt tento

100 16104 1oeea0i1zee program opétovné zpracovan pozdéji, lze tak

1 ToouL M e r0m2 12830 rychle zpétné sahnout po téchto nastavenich.

+ = EOHRGEWNDEFRAESEN R \maersiosess | data nastroje, jez byla zjisténa pomoci externiho

» = GERADEKREES R 11.03.2013 10:1856 - ’ s . P . Ve

- = GEWNDEBOHREN_G33 DIR 11.03.2013 10:18:56 pfednastavovaciho pfistroje nastroje, lze timto

= = GEWINDEBOHREN_G331 (M3 11.03.2013 10:18.57 o s P e .

= GEWNDEFRAESEN DR 11032013 10:1857 zpusobem snadno nahrat do spravy nastroje.

= ™ GEWINDEFRAESENZ DIR 11.03.2013 10:18:57

= = GRAVUR DR 11.03.2013 10:1857

= = GRAVUR KREIS 11.03.2013 10:18:57

« ™ HELMUT_1 11.03.2013 10:18:57

=« o HINNERNIS 11 07 2013 1N 1A 6T =
NC/Obrobky/ AUSFUEH! Volno: 105701 MB|

UlozZeni dat sefizovani

- 1 Ve spravci program( zvolte prehled obrobkd.
stiter]  Spravce
programl 2 Kurzor umistéte na obrobek, ktery ma byt
obrabén.
}} Archivovat } 3 Stisknéte funkéni tlac¢itko Dale a Archivovat.
d:l;t:\)iiéf } 4 Stisknéte funkéni tlacitko Ulozit data sefizovani,

abyste otevfeli okno Ulozit data sefizovani.

Podprogramy 09.

Obrbiky 11032013 10:19:02
AUSDREHEN DR 11032013 10:18:56
AUSFUEHR F
B IPSIMCVT.
 PSIMCVT
¥ IPSIMCVT
¥ MAGAZING Zera paints: vinchy E
¥ TOOLMILL
¥ UFR Basiceoroponts: @m0
BOHRGEWI
GEMADEKAY .. : : -

» GEWINDE B Direstoey: NC/Obeobiey/AUSFUEHRENAUSFUEHREN. WPD
GEWINDEE( Filename: AUSFUEHREN_TMZ

= GEWINDEFH 67
GEWINDEFRAESENZ DR 11032013 101857
GRAVUR DR 11.03.2013 10:18:57

= GRAVUR KREIS oiR 11.00.2013 10:18:57
HELMUT_1 WPD 11.03:2013 10:18:57
HINDERNIS DIR 11,08.2013 101857 -

Volno: 105701 MB

Vs 5 Zadani dat sefizovani, jez maji byt uloZena,
OK potvrdte pomoci OK.

EBMGD Sinumerik Operate Mill cso
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Zobrazeni Moznosti nastaveni
o e kompletni seznam nastroju
Data nastroje
° ne
C s . |® ano
Obsazeni zasobniku
° ne
. e vSechn
Nulové body y
° ne
. . . * ano
Zakladni nulové body
° ne
Seznam Zobrazi se seznam, ve kterém se nachazi zvoleny program.
. Existuje moznost zménit navrhovany nazev
Nazev souboru
souboru.
Nacteni dat sefizovani
= ' 1V o . . .
. e spravci programu zvolte pfehled obrobku.
Sprévce P prog P
programu S - e
2 Kurzor umistéte na ini soubor, jez ma byt
otevren.
Nagist 3 Stisknéte funkéni tladitko Nacist.
Podpeogramy DiR DG.IG?!J?.D‘JI!EI.‘J'I
Obrobky DiH 11.03.2013 10:19:02
ALUSDREHEN R 11.03.2013 10:18.56
AUSFUENR] o
= ALUSFUEH!
¥ IPSIMEVTY Zare \i .
L Basczeropons. e
¥ MAGAZING W
# TOOLMILLY
& UFR
¥ % BOHRGEWH] - . w?
- = GERADEKA| 5 Upozornéni:
+ = GEWINDEBOHREN_G33 DiR 11.03.2013 10,1855 M P , . ,
? = GEWINDEBCHREN G33t oin 11032013 10:1857 Vzdy podle vybéru dat nastroje a nulovych
= GEWINDEFRAESEN DIR 11032013 10:18:57 A .. S P i
= GEWINDEFRAESEN2 oI 1002013 10.18.57 boda pfi ukladani jsou tyto zvolené udaje
GRAVUR A 11032013 10:18:57

INC/ObrabigAUSFUEHRENAUSTUEHRENWPD opétovné k dispozici pfi nacitani dat

sefizovani.
Vs 4 Vybér dat sefizovani, jez maji byt nactena,
OK potvrdte pomoci OK.
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Graficka simulace

Pomoci grafické simulace se aktualni program
uplné vypodita a vysledek se graficky zobrazi.
Aniz byste pojizdéli osami stroje, se timto
zplUsobem zkontroluje vysledek programovani.
Nespravné naprogramované kroky obrabéni
budou v€as rozpoznany a zamezi se chybnému
obrabéni obrobku.

Definice surového kusu

Pro obrobek se pouzivaji rozméry surového kusu,
jez se zadavaji v editoru programu.

Surovy kus se upina ve vztahu k soufadnicovému
systému, jenz je platny v okamziku definice
surového kusu. Pfed definici surového kusu
se v programech v G-kédu se musi vytvofit
pozadované pocatecni podminky, napf. zvolenim
vhodného posunuti nulového bodu.

Obrabéci ¢as
Obrabéci ¢as je pfiblizny ¢as, jenz fidici systém
vypoc&ita pro trvani pohybl nastroje, jez se

provadeéji s posuvem.
Obrabéci ¢as se zobrazuje v (hh:mm:ss).

Cas vypoéteny fidicim systémem je pro kalkulaci
vyrobni ¢asu vhodny pouze podminéné, protoze
fidici systém nezohlednuje ¢asy zavislé na
konkrétnim stroji (napf. pro vyménu nastroje).

EBMGD Sinumerik Operate Mill cs-
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Rozvrzeni obrazovky graficka simulace

NC/MPF/ANTRIEBSPLATTE. S2 (3

o

Dalsi

pc:-hlecly)

Detaily

Rizeni
pmgramk

T vrtani

1 Aktivni oblast ovladani a provozni rezim 8 Aktualni véta NC programu

2 Radek pro vystrahy a hlaseni fidiciho systému 9 Zobrazeni rychloposuvu a posuvu

3 Nazev programu 10 Obréabéci ¢as

4 Réadek pro vystrahy a hlageni simulace 11 Funkéni tladitko "Start" ke spusténi nebo

"Stop" k zastaveni simulace.
5 Zobrazeni polohy os
12 Funkéni tlacitko "Reset" k vynulovani

6 Nazev nastroje simulace.
7 Cislo bfitu 13 Horizontalni a vertikalni panel s funk&nimi
tlacitky

css BIMGO Sinumerik Operate Mill
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'
siter]  Spravce

program

> | NEBO 2

Simu-
= lace

O

BV
Za
O

Funkce funkcnich tlacitek

Spusténi simulace

Timto funkénim tladitkem se spusti simulace. Aby
bylo simulaci mozno spustit, musi byt zvolen NC
program. Nazev aktualné zvoleného NC programu
se zobrazuje vlevo nahofe v okné simulace.

Zastaveni simulace

Timto funkénim tladitkem se zastavi simulace
a NC program. v simulaci lze pokracovat pomoci
tlaCitka "Start".

Preruseni simulace

Timto funkénim tladitkem se pferusi simulace
a NC program. Simulaci Ize opétovné spustit
pomoci tlacitka "Start".

Simulace obrabéni obrobku

1 Kurzor umistéte do seznamu, ve kterém ma byt
zvolen program.

2 Stisknéte tlacgitko.

3 Stisknéte funkéni tlagitko pro simulaci.

4 Stisknéte funkcni tlacitko ke spusténi simulace.
Zpracovani programu se graficky znazornuje na
obrazovce. Osy stroje se pfitom nepohybuji.

5a Funkéni tlacditko stisknéte k zastaveni
simulace.

NEBO
5b Funkéni tlagitko stisknéte k prerusSeni
simulace.

6 Funkeni tlagitko stisknéte, abyste pokracovali
v simulaci, resp. ji po preruSeni opétovné
spustili.

EBMGD Sinumerik Operate Mill cs-



OBSsLUHA

»

Pohled
shora

Dalsi
pohledy

zepredu

zezadu

zleva

zprava

3D- view
config.

4

Vybér nahledi obrobku

Na vybér mate nasledujici nahledy:
¢ pohled shora,
* boc¢ni pohledy.

Pohled shora

1 Funkéni tla¢itko stisknéte k zobrazeni obrobku
v pohledu shora (pUdorys).

Boéni pohledy

1 Funkéni tla€itko stisknéte k otevieni vybéru pro
bocni pohledy.

Na vybér mate nasledujici pohledy:
¢ pohled na obrobek zepfedu,
¢ pohled na obrobek zezadu,

¢ pohled na obrobek zleva,

* pohled na obrobek zprava.

Konfigurace 3D-View

Stisknéte funkéni tladitko ke spusténi konfigurace
3D-View.

Upozornéni: i

Vybér moznosti nastaveni, jez jsou k dispozici,
zavisi na tom, zda je k dispozici licence 3D
View nebo nikoli.
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Detaily }

Zoom +

Zoom -

Autozoom

< ooooo >

Zoomovani grafiky

Pfikazy zoomu umoznuji zvétSeni a zmenseni
zobrazeni simulace. Pomoci kurzorovych tlac¢itek
je lze posunout.

Veétsi
Po stisknuti funkéniho tlacitka se pohled zvétsi
o jeden stupen.

Mensi
Po stisknuti funkéniho tla¢itka se pohled zmensi
o jeden stupen.

Automaticky
Automaticky zvétsi nebo zmenSi prostor zobrazeni
na velikost okna.

Zoomovani pomoci mysi

BMGO Sinumerik Operate Mill
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Posunuti grafiky
K posunuti grafiky stisknéte kurzorové tlacitko.

4
>
v

<

/"\: \

>

>

Posunuti

100000L

< M

<

W
<P 100000 >

Pomoci funkénich tlagitek lze prostor zobrazeni
Detaily } Autozoom rychle pfizplsobit velikosti okna.
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Simu-
7/ lace

Rizeni } Single
programu Block

Rizeni } Single
programu Block

&«
Zpét

EBMGD Sinumerik Operate Mill css

Simulace po vétach

Analogicky k pribéhu programu v rezimu
jednotlivé véty (SBL) Ize i simulaci provadét vétu
za vétou.

1 NC program je zvolen v rezimu simulace.

Aktivace simulace po vétach

2 Ke spusténi simulace stisknéte funkéni tlacitka.
Zpracovani programu se graficky znazornuje na
obrazovce. Osy stroje se pfitom nepohybuji.

3 Stisknéte funkéni tlagitko.

4 Stisknéte funkéni tla¢itko, abyste spustili
simulaci v rezimu jednotlivé véty (SBL). Provede
se simulace aktualni véty programu. Poté se
simulace zastavi.

5 K provedeni simulace dal$i véty programu
znovu stisknéte funkéni tlacitko.

Deaktivace simulace po vétach

6 K deaktivaci rezimu jednotlivé véty stisknéte
funkéni tlagitka.

7 Stisknéte funkéni tlacitko.




OBSsLUHA

Vystrahy simulace

Vyskytnou-li se béhem simulace vystrahy nebo
hlaseni, zobrazi se v fadku pro vystrahy a hlaSeni
v okné simulace.

pr?gzrz?rl;u } Vystraha } 1 K otevieni prehledu vystrah stisknéte funkéni

tlacitka.

Prehled vystrah obsahuje nasledujici informace:

e datum a ¢as,

e kritérium vymazani udava, kterym funkénim
tlacitkem se vystraha potvrzuje,

e gislo vystrahy,

e text vystrahy.

Opusténi grafické simulace

/" Edit 1 Stisknéte funkéni tladitko. Ridici systém se
pfepne do nahledu NC programu, jenz byl
prfedtim zvolen pro simulaci.

« 2 Stisknéte tladitko, abyste se dostali do spravy
programu.

cse BIMGD Sinumerik Operate Mill
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@
shrer Diag-

nostika

eznam
vystrah

Oblast ovladani
Diagnostika

V oblasti ovladani Diagnostika lze zobrazit
vystrahy, hlaSeni a udaje o verzi.

Zobrazeni seznamu vystrah

Pomoci tohoto funkéniho tlaCitka se zobrazi

seznam vystrah.

V8echny nevyfizené vystrahy lze zobrazit

a potvrdit. Pfehled vystrah obsahuje nasledujici

informace:

e datum a Cas,

e kritérium vymazani udava, kterym tlacitkem,
resp. funkénim tladitkem lze vystrahu potvrdit,

e Cislo vystrahy,

e text vystrahy.

Symbol Vyznam

| Hlavnim vypinacem vypnéte a opét zapnéte stroj.
J? Stisknéte tlacitko reset. Z
S =
e Stisknéte tlagitko pro potvrzeni vystrah. CHNCEL
PLC

Stisknéte tlacitko reset a popfipadé dodate¢né odstrante chybovy stav na stroji.

BMGD Sinumerik Operate Mill ceo

Hla-
Seni

v:| Verze

Zobrazeni hlaseni

Pomoci tohoto funkéniho tlaCitka se zobrazi
hlaseni. HIaSeni nepferusuji obrabéni. HIaseni
udavaji pohyby k uréitym zplsoblm chovani cykli
a pro pokracovani v obrabéni.

Udaje o verzi

Pomoci tohoto funkéniho tlagitka se zobrazuji isla
verze nainstalovanych softwarovych produktd.
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MENU
SELECT

MENU
SELECT

0\

Uvedeni
do provozu

br] 2

Restart
HMI

Oblast oviadani Uvedeni
do provozu

V oblasti ovladani Uvedeni do provozu lze
zobrazit licenéni udaje pro softwarové produkty
EMCO.

Ukoncéeni Sinumerik
Operate

1 Vypnéte pomocné pohony pomoci AUX OFF.

2 Soucasnym stisknutim téchto tlacitek se WinNC
for Sinumerik Operate cilené ukon¢i.
To odpovida stisknuti Alt+F4 na PC klavesnici.

Restart Sinumerik
Operate

Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se WinNC for
Sinumerik Operate cilené restartuje.

1 BMMGO Sinumerik Operate Mill
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

D: Programovani ShopMill

Upozornéni: ?

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

Priklad:
Frézovaci stroj Concept MILL 55 nema hlavni vieteno s regulaci polohy, proto ani nelze naprogramovat
zadnou polohu vfetena.

Prehledy
M-prikazy

M 00 Naprogramované zastaveni
M 01 Volitelné zastaveni

M 02 Konec programu

M 03 Fréza ZAP, ve sméru hodinovych ruci¢ek
M 04 Fréza ZAP, proti sméru hodinovych ru¢i¢ek
M 05 Zastaveni frézy

M 06 Provedeni vymény nastroje

M 07 Miniméalni mazani ZAP

M 08 Chladici kapalina ZAP

M 09 Chladici kapalina VYP / minimalni mazani
VYP

M 10 Délici pfistroj, upnuti ZAP

M 11 Délici pfistroj, uvolnéni upnuti
M 17 Konec podprogramu

M 25 Otevfeni upinaciho zafizeni

M 26 Zavfeni upinaciho zafizeni
M 27 Otoceni déliciho pfistroje

M30 Konec hlavniho programu
M70 Polohovani vietena s regulaci polohy

M71  Vyfukovani ZAP
M72  Vyfukovéani VYP

o1 BMGO Sinumerik Operate Mill



ProGrAaMOVANI SHOPMILL

SELECT Spravce

program(

Novy P

ShopMill

v

Prevzit

v

Prevzit

B v 23
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Vytvoreni programu
ShopMill

1 Zvolte "Spravce programu".
2 Stisknéte funkéni tlacitko.
3 Volba, ze mé byt vytvofen program ShopMill.

4 Zadejte nazev programu a potvrdte pomoci
funkéniho tlagitka. v pfipadé, ze jiz nazev
programu existuje, zlUstane funkéni tlacitko
deaktivovano.

5 Nasledné vyplite zahlavi programu. Zvolte
posunuti nulového bodu, zadejte rozméry
surového kusu a parametry. Tato zadani (napf.:
rozmérova jednotka mm nebo palec, rovina
zpétného pohybu, bezpeéna vzdalenost a smér
obrabéni) maji vliv v celém programu.

6 Stisknéte funkéni tlaCitko, abyste zahlavi
programu prtevzali do programu obrobku.
Zahlavi programu a konec programu se zalozi
v seznamu vét. Konec programu je definovan
automaticky.

7 Zadejte dalSi cykly.

8 Cykly zvolte nebo simulujte pomoci funkénich
tlacitek.

9 Nasledné definujte konec programu.
Konec programu signalizuje stroji, ze je
ukon&eno obrabéni obrobku.




ProGRAMOVANI SHOPMILL

Zahlavi programu

NC/MPF/SHOPMILL PROGRAMMAUFRUF

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlagitko.

T/ vrtani

Hlavicka programu
Méma
Pos. poéat. Zakl. pos. S
Surovy kus Kvadr centricky Graficky
w 50.000 pohled
L 25.000 [
= 12.000 —
Zl 12.000 ink
Navratova rovina
e 15.000 [
Bezpeéna vzdalenost
SC 2.000
Smér obrabéni s
sousledné
Zpétny pohyb u pol. vzori
— —
X
Storno
[
+
Prevzit
| Volba

Parametr Popis Jednotka
R . Nastaveni rozmérové jednotky (mm nebo palec) v zahlavi
ozmeérova ) f e L |mm
. programu se vztahuje pouze k udajim polohy v aktualnim
jednotka palec
programu.
Posurlut| Posunuti nulového bodu, ve kterém je ulozen nulovy bod obrobku.
nulového bodu
* kvadr soustfedné
e kvadr
Surovy kus e trubka
* valec
* n-thelnik
X0 .
Y0 1. rohovy bod v X, Y mm
X1 2. rohovy bod v X, Y (absolutné) mm
Y1 nebo vztazen k X0, YO (inkrementalné)
ZA Vychozi rozmér mm
ZI Koneény rozmér mm
XA Vnéjsi primér (pouze pokud se jedna o trubku nebo valec)
XI Vnitfni prdmér (pouze pokud se jedna o trubku nebo valec)
N Pocet hran (pouze pokud se jedna o n-uhelnik)
L Délka hrany (pouze pokud se jedna o n-uhelnik)
w Sitka surového kusu (pouze pokud se jedna o kvadr soustiedné)
L Délka surového kusu (pouze pokud se jedna o kvadr soustiedné)
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Parametr Popis Jednotka

Roviny u obrobku.
PFi obrabéni nastroj pojizdi rychloposuvem z bodu vymény
nastroje do roviny zpétného pohybu (RP) a nasledné do bezpecné

zRogterZho vzdalenosti (SC). v této vySce se pfepne do posuvu obrabéni.
gh bu RP Kdyz je obrabéni ukonéeno, néastroj pojizdi posuvem obrabéni
Eez{)eéné z obrobku az do vysky bezpecné vzdalenosti. Z bezpecné

vzdalenosti do roviny zpétného posunu a dale do bodu vymény
nastroje se provadi pojezd rychloposuvem. Rovina zpétného
pohybu se zadava absolutné. Bezpe€na vzdalenost se zadava
inkrementalné (bez znaménka).

vzdalenost SC

* sousledné

* nesousledné

Pfi obrabéni kapsy, podélné drazky nebo ¢epu se respektuje smér
obrabéni (sousledné nebo nesousledné) a smér otaceni vietena
Smér obrabéni |v seznamu ndastroji. Obrabéni kapsy se pak provadi ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rugicek.

Pfi frézovani po draze naprogramovany smér kontury ur€uje
smeér obrabéni.

* optimalizovany
Pfi obrabéni s optimalizovanym zpétnym pohybem najede
nastroj v zavislosti na kontufe posuvem obrabéni v bezpecné

Zpétny pohyb vzdalenosti (SC) nad obrobek.

polohového
vzoru

e do RP

U zpétného pohybu do RP najede nastroj po obrabéni zpét
do roviny zpétného pohybu a pfisune se do nové polohy.
Tim se zamezi kolizi s pfekazkami obrobku pfi vytahovani
a pfisunovani nastroje, napf. pfi vyrobé otvord v kapsach nebo
drazkach v riznych rovinach a polohach.

- Bezpecna vzdalenost

= = Rizné Nastaveni } Pro zabranéni kolizi s obrobkem u cykll Ize
stanovit vySku najeti (,bezpecna vzdalenost SC*),
do které nastroj najede pred zahajenim cyklu.

Bezpecnostni rovina SC se zadava inkrementalné.
Rozmérové udaje se vztahuji k aktualni referenéni
roviné cyklu.

(viz cyklus "Nastaveni").
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Konec programu

Pomoci tla¢itka "Select"
NC/MPF/SHOPMILLO1 Konec programu SECEd] Ize volitelné zmeénit
& 1 Opakovani ] parametry a/nebo
?'sj Gralicky jedpotvky. k toTu Ifur,zor
E"’i pohled umistéte do pfislusného
o [ pole a stisknéte tlacitko.
5’ 1
= —
& 1
o [
%% 1
B)] 1
? [
v
~ [
M, q Stg(mo
e ) [
v
Prevzit
%l Volba
Parametr Popis Jednotka
* ano
. Zpracovani programu se opakuje.
Opakovani P prog pakuj
* ne
Zpracovani programu se neopakuje.
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

T vrtani

., Frézo-
¥ oani

. Fréz.
L/ kont.

- o 7
=~ = Rlzné
- =

Simu-
=/ lace

> Primka
kruh

Prehled cykl

Zde jsou uvedeny skupiny cykld s uvnitf
definovanymi cykly Sinumerik Operate.

Vrtani

* Centrovani

Vrtani

Vystruzovani

Vyvrtavani hlubokych dér
Vyvrtavani

Zavit

Polohy

Frézovani

e Rovinné frézovani
e Kapsa

» Cep

e Drazka

e Frézovani zavitu
e Gravirovani

Frézovani kontur

* Nova kontura

e Frézovani po draze
e Predvrtani

e Kapsa

« Cep

Razné

e Nastaveni

e Transformace

e Podprogram

e Opakovani programu

Simulace

Pfimkové nebo kruhové obrabéni

Nastroj
Prfimka

Stfed kruhu
Polomér kruhu
Sroubovice
Polarni
Funkce stroje
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Rovinné frézovani
T I

s 2000.000 o/min

0! Opracovani ¥
- Smir =
- X0 100.000
@ Yo 200.000
£0 5.000
@ X1 0.000 abs
s Y1 0.000 abs
- £1 0.000 abs
—~ Dy 10,000 %
L DZ 50.000
uz 0.000

Prevzit

Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, jez zahrnuiji vice
krok( obrabéni, jsou v fidicim systému ulozeny
jako cykly. i nékteré specialni funkce jsou
k dispozici jako cykly.

Definice cyklu

Panel s funkénimi tlagitky zobrazuje rdzné
skupiny cykld.

e Volba skupiny cykl

e Volba cyklu

e Zadani vSéech poZzadovanych parametri

e Zadani ukondete timto funkénim tlacitkem.

EBMGD Sinumerik Operate Mill os



ProGRAMOVANI SHOPMILL

Zadani geometrickych
a technologickych dat

Funkéni tlac¢itko pro
NC/MPF/SHOPMILLO1 Rovinné frézovani programovanl nastrOJe
ROVINNA FREZA D1
F 400.000 mm/min —
& | s 2000.000 o/min G'“ﬂr':'l‘:':ji‘
2% i v ohle: - ~ - e ~ 7
% ! (S):;:rcovénl 5\p_ Vybérova pole: Pomoci tlaCitka
~ X0 100.000 i seieer | "Select" 1ze volitelné zménit
YO 200.000 i
G 0 b 000 —— parametry a/nebo !edvnotky.
¢ X1 0.000 abs 7 k tomu kurzor umistéte do
¢ i 0.000 abs prislusného pole a stisknéte
-~ 71 0.000 abs ] \ .
o DXY 10.000 % t|aCItk0
? DZ 50.000 g
G uz 0.000 _\‘
¥ Ol
F [
A.‘ v ’ v s v re
" Stomo Funkéni tlagitka pro dodateéné
[ funkce
- Pieﬁrzit
o o Vi L ~ lace
> Pomoci tohoto tla¢itka se rozS8ifuje horizontalni
panel s funkénimi tlacitky.
Barevné pojizdéci pohyby:
e Cerveny pojizdéci pohyb = nastroj se pohybuje
rychloposuvem.
e Zeleny pojizdéci pohyb = nastroj se pohybuje
posuvem obrabéni.
Toto funkéni tladitko slouzi napf. ke "kopirovani", Tato funkéni tlacitka zobrazi dal$i dostupné
"vlozeni" a "vymazani" cykld. skupiny cykld.
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Vychozi hodnoty pro
parametry cyklu

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig Ize ménit nastaveni WinNC.

Otevfeni EMConfig a volba bodu konfigurace:

i: EmConfig (HMIoperate Turn)

Soubor  ?

I L

Movy UloZeri hesle  Info

=101=|

[=- Konfigurace

-~ Vstupni mechaniky
- Keyboard
- chybova analyza
- EmCanfig

[ EmLaunch

[+ 30-View
- Simulation {2D/30)

Konfigurace

C:\WinNC32_2\HMIoperate. TPRG  Volba cesty...
VWATHAFS01,emco.global\alle Volba cesty...
Volba cesty...

Cesta NC-souboru

Yyménny adresar

Path for "Local Drive™

—— Bw =

Systém méfeni lm

sl [eocsn

Resolution lm

Defaultvalues for cyde parameter h

Wear Persist unti restart

Ignore plausibility checks v
Nastaveni konfigurace fizeni ;I

\ | | 4

Vychozi hodnoty pro parametry cykli

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

Upozornéni: 7

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

uchovavat vzdy
naposledy zadana data cyklu zustanou
zachovana i po restartu fidiciho systému

dalSim spusténi navrzeny jako vychozi
hodnoty. To muUze byt nepfiznivé pfi
zaSkolovani, a proto Ize konfiguraci provadét
pomoci EMConfig.

BMGO Sinumerik Operate Mill

nahradit po restartu
naposledy zadana data cyklu zustanou
zachovana, pokud bézi fidici systém

nikdy neuchovavat
data cykll se po opusténi cyklu okamzité
nastavi na vychozi hodnoty

D10



Ignorovani kontroly
spravnosti pri ukladani

Pomoci tohoto zaskrtavaciho policka Ize aktivovat
nebo deaktivovat kontrolu spravnosti pfi ukladani.

Aktivujte toto nastaveni, abyste cykly mohli ulozit
i pfes vyskytujici se chybové hlaseni. Pfislusna
chybova hlaSeni sice nadale trvaji, funkéni
tlac¢itko "Pfevzit" vSak i pfesto bude k dispozici.

ﬂEmConfig (HMIoperate Turn)* | 1[
Soubor 7
B F * ?
Movy UloZeni heslo  Info
[=)- Kenfigurace
Konfigurace
- Vstupn mechaniky fig
- Keyboard Cesta NC-souboru C:\WinNC32_2\HMIoperate. TPRG  Volba cesty... |
- chybova analjza
- EmConfig o o = l— |
B EmLaunch Vymeénny adresar VWATHAFS01,emco.global\alle Volba cesty...
[+ 3D-View
- Simulation (20/30) Path for "Local Drive™ Volba cesty... |

jazyk fizeni

Systém méfeni

Stroj

Resolution

Defaultvalues for cyce parameter

Wear

Ignore plausibility checks

Ceskoy 'I
metricky 'I
1152x864 'I
Persist 'I

~

I~

Mastaveni konfigurace fizeni

IActivate this setting to enable the possibllity to save cyde
[errormessage remains, the softkey 'Accept: will be available

|

A

Nastaveni kontroly spravnosti pro ukladani
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Vrtani

Centrovani

Vrtani

Vystruzovani

Vyvrtavani hlubokych dér
e Vyvrtavani

e Zavit

e Polohy

T/ vrtani

o1z BMIGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMOVANI SHoOPMILL

T vrtani el | Centrovani
O Pomoci tla¢itka "Select"
NG/MPE/SHOPO1 S m— ssieer| lze volitelné zménit
NAVRTAVAK D1 parametry a/nebo
50.000 mm/min Graicky jednotky. k tomu kurzor
R pohled umistéte do pfislugného
Z 5.000 abs [ pole a stisknéte tlacitko.
DT 0.600 s
[
[
[
[
St(?mo
[
"
Prevzit
%l Volba
Parametr Popis Jednotka
T Nézev nastroje
D Cislo bfitu
E Posuv mm/min
mm/ot
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost %2::
e primér (centrovani vztazeno k priiméru)
- Zohledni se uhel stfediciho vrtaku uvedeny v seznamu nastroju.
Centrovani L X
e hrot (centrovani vztazeno ke hloubce)
Né&stroj se zanofi az do naprogramované hloubky zanofeni.
o Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazen dany mm
prameér.
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
71 (inkrementalné). mm
Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
DT e doba prodlevy na dné v sekundach S
e doba prodlevy na dné v otackach ot
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Nastroj provadi centrovani naprogramovanym
posuvem (F), az dokud nebude dosazena
hloubka (Z1) nebo stfedici primér (J) a setrva
tam po stanovenou dobu prodlevy (DT) - je-li
zadana.

Nastroj vyjede z centrovaného dna
rychloposuvem po uplynuti doby prodlevy (DT)
do roviny zpétného pohybu.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

T/ vrtani

yers P vitani Vrtani

Vystruz

NC/MPF/SHOPO1

O Pomoci tladitka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

VRTAK DI parametry a/nebo
: 100.000 mm/min Graticky jednotky. k tomu kurzor
- S B pohled umistéte do pfislusného
Z 5.000 abs pole a stisknéte tlacitko.
DT 2.000 s Vitani
VystruZzo-
vani
[
[
[
St(?mo
[
"
Prevzit
%l Volba
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/ot
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m!n
m/min
e stopka (hloubka vrtani vztazena ke stopce)
Zanofuje se tak hluboko, az dokud stopka vrtaku nedosahne
. naprogramovanou hodnotu Z1.
Hloubka vrtani | hrot (hloubka vrtani vztazena ke hrotu)
Zanofuje se tak hluboko, az dokud hrot vrtdku nedosahne
naprogramovanou hodnotu Z1.
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
71 (inkrementalng). mm
Néstroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
DT e doba prodlevy na dné v sekundéach S
e doba prodlevy na dné v ota¢kach ot
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

2 Nastroj vrtd naprogramovanym posuvem (F),
az dokud nebude dosazena hloubka (Z1)
a setrva tam po stanovenou dobu (DT) - je-li
zadana.

3 Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru
rychloposuvem po uplynuti doby prodlevy (DT)
do roviny zpétného pohybu.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

T £ Vrtani. } Vystruzo- > s
-1/ Vrtani Vystruz vani Vystruzovani
Pomoci tlacitka "Select"
T P—— seer|  lze volitelné zmenit
T VRTAK D1 parametry a/nebo
F 50.000 mm/min Graticky jednotky. k tomu kurzor
FR 1000.000 mm/min s v v s
s 2000.000 ofmin pohled umlstete_ do rv)rlsluqueho
[ pole a stisknéte tlacitko.
Z1 25.000 ink
DT 0.600 s
[—
[
[
[
St(?mo
[—
"
Prevzit
T/ vrtani | Volba

Parametr Popis Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

F Posuv mm/min

mm/ot

. mm/min

FR Posuv u zpétného pohybu mm/ot

S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost %2:2

Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
(inkrementalng).

21 Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena mm
hodnota Z1.
DT e doba prodlevy na dné v sekundéach S
e doba prodlevy na dné v ota¢kach ot
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

2 Nastroj vystruzuje naprogramovanym posuvem
(F), az dokud nebude dosazena hloubka (Z1)
a setrva tam po stanovenou dobu (DT) - je-li
zadana.

3 Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru posuvem
zpétného pohybu (FR) po uplynuti doby
prodlevy (DT) do roviny zpétného pohybu.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Vyvrtav. }

T vrtani hlub.dér

T/ vrtani

Vrtani hlub. dér

VRTAK D
50.000 mm/min .
S 2000.000 o/min Graficky
pohled
Ulom. tfisek e
Stopka
ra 25.000 ink
o 5.000 —
FD1 90.000 %
DF 90.000 %
e 1200 I—
v2 1.400
or 0.500 8 —
I
X
Storno
[
-
Prevzit
| Volba

Vyvrtavani hlubokych dér

Pomoci tlagitka "Select"
SELECT lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

F Posuv mm/min

mm/ot

S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m!n

m/min
e odstranéni tfisek
Vrtak vyjede za ucelem odstranéni tfisek ven z obrobku.

Opracovani e odlomeni tfisek mm
Vrtak se zanofuje tak hluboko, az dokud hrot vrtaku nedosahne
naprogramovanou hodnotu Z1.

Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani (inkrementalné)
71 vztazena k Z0. mm
Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.

D Maximalni hloubkovy pfisuv. mm

FD1 Hodnota posuvu v procentech u prvniho pfisuvu %

. U mm

DF Hodnota v procentech pro kazdy dalSi pfisuv %

V1 Minimalni hloubkovy pfisuv (pouze pokud je DF zadano v %) mm

V2 Hodnota zpétného pohybu po kazdém obrabéni (pouze pokud je

s mm
zvoleno Odlomeni tfisek)
Nastaveni pfedstihu (pouze pokud je zvoleno Odstranéni tfisek
V3 L . . . mm
a Nastaveni pfedstihu ruéné)
oT e doba prodlevy na dné v sekundach s
e doba prodlevy na dné v otackach ot
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu
Odlomeni tfisek

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Nastroj vrtd naprogramovanymi otaCkami
vietena a rychlosti posuvu F= F * FD1[%] az
do 1. hloubky pfisuvu.

Nastroj najede zpét za uc¢elem odlomeni tfisek
o hodnotu zpétného pohybu (V2). Nasledné
nastroj vrtd naprogramovanym posuvem (F)
az do dalsi hloubky pfisuvu. To se opakuje tak
dlouho, az dokud nebude dosazena konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru
rychloposuvem (GO) po uplynuti doby prodlevy
(DT) do roviny zpétného pohybu.

Popis cyklu
Odstranéni trisek

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (GO0) do bezpecné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Nastroj vrta naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu F= F * FD1[%] az
do 1. hloubky pfisuvu.

Nastroj za ucCelem odstranéni tfisek vyjede
rychloposuvem z obrobku do bezpeéné
vzdalenosti.

Nastroj pojizdi rychloposuvem (GO0) az do dalSi
hloubky vrtani snizené o nastaveni pfedstihu
(V3).

Nasledné se provede vrtani az do dalsi
hloubky pfisuvu.

Krok 3 az 5 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovana konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru
rychloposuvem (GO) po uplynuti doby prodlevy
(DT) do roviny zpétného pohybu.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

A Vyvrta- LT
-1/ vrtani Be ) Vyvrtavani
O Pomoci tlagitka "Select"
Vywhivéini SELECT lze volitelné zménit
P VRTAK (D1 parametry a/nebo
& 50.000 mm/min Gralicky jednotky. k tomu kurzor
b 2000000 B pohled umistéte do pfislugného
i 0.600 s [ pole a stisknéte tlacitko.
- SPOS 45.000 °
. neodsunout
[
[
[
[
Stg(mo
[
"
Prevzit
%l Volba
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/ot
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m!n
m/min
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
71 (inkrementalné). mm
Néstroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
oT e doba prodlevy na dné v sekundach S
e doba prodlevy na dné v otackach ot
SPOS Ruéni mérfeni a zépis polohy zastaveni vietena ve stupnich. °
e odsunout (pouze u stroje s osou C)
Bfit provede volny pojezd od okraje otvoru, a poté se vrati
zpét do bezpectné vzdalenost od vztazného bodu a nasledné
RezZim zvedani | provede polohovani do roviny zpétného pohybu a stfedu otvoru.
* neodsouvat
Bfit neprovadi volny pojezd, ale najede zpét rychloposuvem do
roviny zpétného pohybu.
Hodnota zdvihu (inkrementalné, pouze u rezimu zvedani
D ; ; mm
odsunout")
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Upozornéni: 2

Nastroj upnéte tak, aby pfi zadaném uhlu
SPOS bylo ostfi nastroje upnuto ve smeéru +X.

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Né&stroj najede naprogramovanym posuvem
(F) do hloubky vrtani (Z1).

Nastroj tam setrva po stanovenou dobu
prodlevy (DT) - je-li zadana.

Orientované zastaveni vietena v poloze vietena
naprogramované v SPOS. k programovani
SPOS musi byt ruéné zméfena poloha vietena.

V rezimu zvedani "odsunout" nastroj provede
volny pojezd o hodnotu zdvihu (D) ve sméru
-X/ +Z od okraje otvoru.

Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenost nad vztaznym bodem.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu otvoru v roviné zpétného
pohybu.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

ANT Zof Vrténi V4 - z .
Y Vitani zait P A Vrtani zavitu
Vrtani zavitu
’ T ZAVITOVAFREZA D1
Tabulk b
i 1 ok = Graficky
;ﬁ: 1 B 2.000 mm/ot. pohled
' 1 S 2000.000 o/min I
o' 1 SR 5.000 o/min
-a”s | Bez vyrovn. pouzdra .
1 zabér
= Al 25.000 ink
[
Technologie Ne .
[
Stg(mo
[
e
Prevzit
T/ vrtani £} Volba

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlagitko.

Parametr Popis

Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

Volba tabulky zavitu:
* bez

* |SO metricky

e Whitworth BSW

e Whitworth BSP

* UNC

Tabulka

Volba tabulkové hodnoty, napf.:

* M1; M5; atd. (ISO metricky)

* W1/8"; atd. (Whitworth BSW)

* G 13/4"; atd. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC; atd. (UNC)

(viz i tabulku zavit s pfislusnymi stoupanimi)

Volba

e v MODULU: MODUL = stoupani/w

za desetinnou ¢arkou jako zlomek.
* v mm/ot
* v palec/ot
Stoupdani zavitu je zavislé na pouzitém nastroji.

e v zavitech na palec: obvyklé u trubkovych zavitd.
Pfi zadani na palec zapiste do prvniho pole parametrd celé ¢islo
P pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole zapiste €islo

Zobrazeni stoupani zavitu (pouze, kdyz je volba tabulky "bez")

MODUL
zavity/"
mm/ot
palec/ot

S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost

ot/min
m/min

SR Otacky vietena pro zpétny pohyb

ot/min

VR Konstantni fezna rychlost pro zpétny pohyb

m/min
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka

Rezim
vyrovnavaciho
pouzdra

* bez vyrovnavaciho pouzdra
* s vyrovnavacim pouzdrem

e 1 krok
Zavit se vrta v jednom kroku bez pferuseni.
Opracovani (bez|* odlomeni tfisek
vyrovnavaciho Vrtéak se vrati zpét o hodnotu zpétného pohybu (V2) za ucelem
pouzdra) odlomeni tfisek.
* odstranéni tfisek
Vrtak kompletné vyjede z obrobku.

Délka zavitu (inkrementalné) nebo koncovy bod zavitu (absolutné).

Z1 Né&stroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena|mm
hodnota Z1.
D Maximalni hloubkovy pfisuv mm

Hodnota zpétného pohybu (pouze pokud je zvoleno "bez
vyrovnavaciho pouzdra" nebo "Odlomeni tfisky")
e ruéné
Zpétny pohyb S hodnotou zpétného pohybu (V2) po kazdém obrabéni.
* automaticky
Bez hodnoty zpétného pohybu (V2) po kazdém obrabéni.
Nastroj se po kazdém obrabéni vrati zpét o jednu otacku.

Hodnota zpétného pohybu po kazdém obrabéni

V2 Hodnota, o kterou se nastroj vrati zpét pfi odlomeni tfisek.

mm
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ProGrAaMOVANI SHOPMILL

Tabulka zavitu

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 10,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" [28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 0,250 W 3/32" |48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 /0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" |32,000 G 3/8" 19,000 N 4 - 40 UNC 40,000
M 2.5 0,450 W 3/16" |24,000 G1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" 24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 /0,600 W 1/4" 20,000 G 3/4" 14,000 N 8 - 32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 -24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" |16,000 G1" 11,000 N 12 -24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" {11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 W1/2" |12,000 G11/4" {11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" {11,000 3/8" - 16 UNC 16,000
M 10 |1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" {11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 |1,750 W 3/4" 110,000 G 13/4" {11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" |9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 |2,000 W1" 8,000 G21/4" {11,000 5/8" - 11 UNC 11,000
M 18 |2,500 W1 1/8" | 7,000 G21/2" {11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W1 1/4" | 7,000 G 23/4" {11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M22 2,500 W1 3/8" |6,000 G 3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W1 1/2" {6,000 G 31/4" {11,000 11/8" -7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" {11,000 11/4" -7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 33/4" {11,000 13/8" -6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W1 7/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 |4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4" -5 UNC 5,000
M 39 |4,000 W2 1/4" |4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 4,500 W2 1/2" {4,000 21/4" -4 1/2 UNC |4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 W 3" 3,500 2 3/4" -4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 31/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W3 1/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" | 3,000 31/2"-4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 3 3/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tabulka z&avitu se stoupanim
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu
Rezani zavitu s vyrovnavacim sklicidlem

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Né&stroj vrtd naprogramovanymi otaCkami (S)
do hloubky zavitu (Z1). Posuv je vypodéten
interné cyklem z otacek (S) a stoupani zavitu
(P).

Po dosazeni hloubky zavitu (Z1) se vieteno
zastavi a nasleduje zmé&na sméru otaceni.

Nastroj se rychloposuvem G1 vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu otvoru v roviné zpétného

pohybu.
Upozornéni: g
Pfi aktivnim obrabéni po jednotlivych vétach

(SBL) se zavitovy otvor provadi bez preruseni
véty.

Popis cyklu
Odstranéni trisek

1

Néstroj vrta naprogramovanymi otackami (S)
(v zavislosti na %S) az do 1. hloubky pfisuvu
(maximalni hloubkovy pfisuv D).

Zastaveni vietena.

Nastroj vyjede za ucCelem odstranéni tfisek
s otaCkami vietena zpétného pohybu (SR) (v
zavislosti na %S) z obrobku.

Zastaveni vietena.

Néstroj vrta ota€kami vietena (S) az do dalsi
hloubky pfisuvu.

Kroky 2 az 5 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovana konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede s otaCkami vietena zpétného
pohybu (SR) (v zavislosti na %S) z obrobku.
Nésleduje zastaveni vietena a nastroj se vrati
zpét rychloposuvem (GO) do soufadnic stfedu
otvoru v roviné zpétného pohybu.

Popis cyklu
Rezani vnitfniho zavitu bez vyrovnavaciho
pouzdra 1 krok

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Vieteno se synchronizuje a zapne
s naprogramovanymi otaCkami (S) (v zavislosti
na %S).

Nastroj vrta pfi synchronizaci posuvu vietena
az do hloubky (Z1).

Po dosazeni hloubky zavitu (Z1) se vieteno
zastavi a nasleduje zmé&na sméru otaceni.

Nastroj se vrati zpét s otdckami vietena
zpétného pohybu (SR) (v zavislosti na %S) do
bezpeéné vzdalenosti.

Zastaveni vietena.
Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do

soufadnic stfedu otvoru v roviné zpétného
pohybu.

Popis cyklu
Odlomeni tfisek

1

Néstroj vrta naprogramovanymi otackami (S)
(v zavislosti na %S) az do 1. hloubky pfisuvu
(maximalni hloubkovy pfisuv D).

Zastaveni vietena.

Nastroj najede zpét za ucelem odlomeni tfisek
o hodnotu zpétného pohybu (V2).

Nastroj vrta otaCkami vietena (S) (v zavislosti
na %S) az do dalSi hloubky pfisuvu.

Kroky 2 az 4 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovana konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Néstroj vyjede s otaCkami vietena zpétného
pohybu (SR) (v zavislosti na %S) z obrobku.
Nésleduje zastaveni vietena a nastroj se vrati
zpét rychloposuvem (GO) do soufadnic stfedu
otvoru v roviné zpétného pohybu.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

ANt L Vrt.fréz b s , ..
T/ Vrtani Zavit P o Frézovani vrtaného zavitu
ke Pomoci t_IaC|tkva Selfec’F
NC/MPF/SHOPOT Vit fréz. zavitu swier|  |ze volitelné zmenit
P D1 parametry a/nebo
Sl 450.000 mm/min = jednotky. k tomu kurzor
Hr { s 450.000 o/min LIRS cax v e
W | vitdni pohied umistéte do pfislusného
L | 71 15.000 abs [ pole a stisknéte tlacitko.
L 1 D 15.000 ink Vrtani
b | DF 1.000 % zavitu
Vi 10.000
i Navrtani Ne Vrtfréz.
- Provrtani Ano zavitu
" ZR 0.000
FR mm/min
Frézovani zavitu
Odstr.tiisck Ne ]
Pravy zavit
F2 mm/min
Tabulka bez s
P 1.000 mm/ot. Statno
2 2.000 ink _
& 15.000
Sousled. - nesousl.
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
mm/min
F Posuv
mm/ot
x . . . ot/min
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost m/min
Z1 Délka zavitu (inkrementalné) nebo koncovy bod zavitu (absolutné). | mm

* hodnota v procentech pro kazdy dalSi pfisuv
DF=100: hodnota pfisuvu zlistane stejna
DF<100: hodnota pfisuvu se redukuje ve sméru konecné

DE hloubky otvoru Z1. %
Priklad: posledni pfisuv 5 mm; DF 80 % mm
dal$i pfisuv =5 x 80 % = 4,0 mm
dal$i pfisuv = 4,0 x 80 % = 3,2 mm atd.
* hodnota pro kazdy dalSi pfisuv
Minimalni pfisuv (pouze u DF "Hodnota v procentech pro kazdy
dalsi pfisuv").
Je-li hodnota pfisuvu pfili§ mald, I1ze naprogramovat minimalni
V1 hloubkovy pfisuv (V1). mm

* V1 < hodnota pfisuvu (DF): Provede se pfisuv o hodnotu
pfisuvu.

* V1 > hodnota pfisuvu (DF): Provede se pfisuv s hodnotou
naprogramovanou ve V1.
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr

Popis

Jednotka

Navrtani

Navrtani se snizenym posuvem

° ano

° ne

Snizeny posuv vrtani vyplyva:

Posuv vrtani F1 < 0,15 mm/ot: posuv navrtani = 30 % z F1
Posuv vrtani F1 = 0,15 mm/ot: posuv navrtani = 30 % z F1

Provrtani

Zbytkova hloubka otvoru s posuvem vrtani
* ano
* ne

ZR

Zbytkova hloubka otvoru pfi provrtani (pouze u volby provrtani
Ilanoll)

mm

FR

Posuv vrtani pro zbytkovou hloubku otvoru (pouze u volby
provrtani "ano")

mm/mm
mm/ot

Odstranéni
trisek

Odstranéni tfisek pfed frézovanim zavitu

° ano

* ne

Pfed frézovanim zavitu najeti zpét za ucelem odstranéni tfisek
na povrchu néstroje.

Smér otaceni
zavitu

e pravy zavit
* levy zavit

F2

Hloubka posuvu pfisuvu u frézovani zavitu

mm/min
mm/zub

Tabulka

Volba tabulky zavita:
* bez

* 1SO metricky

e Whitworth BSW

e Whitworth BSP

* UNC

Volba

Volba tabulkové hodnoty, napf.:

* M1; M5; atd. (ISO metricky)

e W1/8"; atd. (Whitworth BSW)

* G 1 3/4"; atd. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC; atd. (UNC)

(viz i tabulku zavit s pfislusnymi stoupanimi)

Zobrazeni stoupani zavitu (pouze, kdyz je volba tabulky "bez")

e v MODULU: MODUL = stoupani/=

e v zavitech na palec: obvyklé napfiklad u trubkovych zavita.
PFi zadani na palec zapiste do prvniho pole parametru celé ¢islo
pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole zapiste €islo
za desetinnou ¢arkou jako zlomek.

* v mm/ot

* v palec/ot

Stoupani zavitu je zavislé na pouzitém nastroji.

MODUL
zavity/"
mm/ot
palec/ot

z2

Hodnota zpétného pohybu pfed frézovanim zavitu (inkrementalng)
Pomoci Z2 se stanovi hloubka zavitu ve sméru osy nastroje. Z2
se pfitom vztahuje ke hrotu nastroje.

Jmenovity primér
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Parametr Popis Jednotka

e sousledné: frézovani zavitu v jedné otacce.
* nesousledné: frézovani zavitu v jedné otacce.
e sousledné - nesousledné: frézovani zavitu ve 2 otackach,

Smér frézovani Gy e . L. .
pfiCemz se provede nesousledné predfrézovani se stanovenym
rozmérem obrobeni a nasledné sousledné frézovani nacisto
s posuvem pro frézovani FS.
L " . . | MM/min
FS Posuv obrobeni nadisto (pouze u volby "sousledné - nesousledné") mm/zub
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Popis cyklu
1 Ridici systém provede polohovani nastroje

v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti.

Nastroj vrta s posuvem vrtani (F1) do prvni
hloubky vrtani (maximalni hloubkovy pfisuv
D). Neni-li je§té dosazena kone¢na hloubka
otvoru (Z1), nastroj se rychloposuvem (GO0)
vrati zpét za ucelem odstranéni k povrchu
nastroje. Nasledné se provede polohovani
nastroje rychloposuvem (G0) az 1 mm nad jiz
dosazenou hloubku vrtani za u¢elem dal$iho
vrtani s posuvem vrtani (F1) a s dalSim
pfisuvem. Od 2. pfisuvu se zohledni parametr
DF (hodnota v procentech nebo hodnota pro
jakykoliv dalsi pFisuv).

Je-li k provrtani pozadovan jiny posuv
u zpétného pohybu (FR), vrtani do zbytkové
hloubky otvoru (ZR) se provadi s timto
posuvem.

Nastroj najede do vychozi polohy pro frézovani
zavitu.

Provede se frézovani zavitu (sousledng,
nesousledné nebo nesousledné + sousledné)
s posuvem pfisuvu hloubky (F2). Nabéh
a vybéh frézy do zavitu se provadi na pllkruhu
se souCasnym pfisuvem v ose nastroje.
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.V vrtani Polohy
A

< >
A\

Polohy a polohové vzory

Pfi programovani cykll obrabéni existuje moznost
zadani poloh a polohovych vzoru.

Poloha nebo polohovy vzor se vytvafi az po cyklu
obrabéni.

Pomoci poloh a polohovych vzor( lIze provést
vice operaci vrtani nebo fezani zavitu stejného
prdméru souhrnné v jednom cyklu. Definovana
poloha nebo polohovy vzor se uklada v seznamu
cykll. k tomu mate k dispozici rizné polohové
vzory:

* Libovolné polohy

¢ Polohovani na ¢are, mfizce nebo na ramu

¢ Polohovani na celém kruhu nebo na ¢asteéném
kruhu

Lze naprogramovat vice polohovych vzord za
sebou. Spousti se v naprogramovaném poradi.

Pfedem naprogramované technologie a nasledné
naprogramované polohy se automaticky sdruzi.

Existuje-li vice cykll, nez je zobrazeno v okné,
pouzijte kurzorova tlacitka pro listovani
seznamem.
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

P Hiaviéka programu Posunuti poésatku G500

T Rovinng frézovani  ~ T=PLANFRAESER1 F400Vmin S20000t. X0=100 Y0=2...
n \Vitdni T=BOHRERZ2 F100/min 520000t. Z1-5

e 11001: Polohy Z0-0 X0-0 Y00 X1210 Y1210 X210 ¥2.15
17 g o KOMNTUR

V1 Vrezovani po draze ¥
Jonce programu
'

FO006t. £0=2 £1=0

- NC/MPF/HAKEN

P Hlavicka programu
% Rovinné frézovani v

= 1 Vrtani
I 01: Polohy
/T ntura

7% 1 Frézovani po draze v
e« Konec programu

- Opakovat
_‘I:, Vrtani polohu }

v

Prevzit

Zobrazeni spojeni polohovych vzorl s cykly:

Uplny cyklus obrabéni se sklada z cyklu obrabéni
(1) a z pfislusného polohového vzoru (2).
Naprogramované pofadi musi byt dodrzeno:
Nejdfive se zalozi cyklus obrabéni (napf. vrtani),
a poté se zalozi polohovy vzor.

Ridici systém spoji v seznamu cyklil obé& &asti
programu pomoci symbolické zavorky (3).

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani néastroje
naprogramovaného v pfedem nastaveném
cyklu obrabéni. Obrabéni zacina vzdy ve
vztazném bodé.

2 Uvnitf polohového vzoru, jakoz i pfi najizdéni
do dalSiho polohového vzoru se provede
navrat do roviny zpétného pohybu a nasledné
se rychloposuvem (GO0) provede najeti do nové
polohy nebo do nového polohového vzoru.

3 U néslednych technologickych operaci
(napf. centrovani - vrtani - vrtani zavitu) je
po vyvolani dalSiho nastroje (napf. vrtaku)
nutno naprogramovat pfislusny cyklus vrtani
a bezprostfedné poté vyvolani zpracovavaného
polohového vzoru.

Opakovani poloh

Pro opakované najeti do jiz naprogramovanych
poloh stisknéte funkéni tlacitko.

e Zadejte a potvrdte Cislo polohového vzoru.
Cislo polohy se po vytvofeni polohy automaticky
zada do seznamu cykl.

Cislo polohy se v seznamu cyklt nachazi vlevo
pfed nazvem polohy.
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¥ vrtani Polohy _ ]
Libovolné polohy
SELECT
P pravoihlé
Rl 0.000 S
& X0 0.000 abs Graficky
& | Yo 0.000 abs pohled
5 X1 abs
:“ﬁ i Y1 abs
% | X2 abs
i's i Y2 abs
B X3 abs
W' | Y3 abs -
e d Xa abs —
Lo Y4 abs
x5 abs {E}
Y5 abs [
X6 abs
Y& abs Prekazka
X7 20 I
X2 Y7 abs
— X8 abs Stormo
8 abs —
=
Prevzit
/" Edit Ar Vrtani ) Volba

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
Soufadnicovy systém
Volba e pravouhly
e polarni
Z0 Vztazny bod Z mm
X0, YO Souradnice X a soufadnice Y 1. polohy (absolutné) mm
Polarni soufadnice 1. polohy, pouze u volby "polarni" mm
LO, CO Délka (absolutné) o
Uhel (absolutné)
X1...X8 Souradnice X dalSich poloh (absolutné nebo inkrementalné) mm
Y1...Y8 Souradnice Y dalSich poloh (absolutné nebo inkrementalné)
L1 L7 quarnl souradnlvce dalSich poloh, pouze u volby "polarni mm
c1.C7 Délka (absolutné) o
Uhel (absolutné)
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Polohovy vzor ¢ara, mfizka nebo ram
.V Vrtani Polohy

R IPomomlt_laclltkva Selsac’;
RiPE et SELECT ze volitelne zmenit

parametry a/nebo
Graficky ]edI:IOtvky. k toTu Ifur,zor
pohled umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tladitko.

P S

% 1

oo

Parametr Popis Jednotka
e Cara

Polohové vzory | mfizka
° ram

Z0 Vztazny bod Z mm

X0 A _y .

Y0 Souradnice vztazného bodu (absolutné) mm

Uhel natoceni ¢ary, vztazeno k ose X
a0 Kladny uhel: Cara se natoCi proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Cara se nato¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Vzdalenost 1. polohy od vztazného bodu - (pouze pokud je

L0 zvoleno "Polohovy vzor Céra") mm
L Vzdalenost mezi polohami - (pouze pokud je zvoleno "Polohovy mm
vzor Cara")
N Podet poloh - (pouze pokud je zvoleno "Polohovy vzor Cara")
L1 Vzdalenost mezi fadky a sloupci - (pouze pokud je zvoleno mm
L2 "Polohovy vzor Mfizka nebo Ram")
N1 Pocet radkl a sloupcu - (pouze pokud je zvoleno "Polohovy vzor
N2 Mfizka nebo Ram")
Popis cyklu
Mrizka ;
Popis cyklu
1 U mfizky se nejdfive provede obrabéni ve Ré% y

sméru 1. osy, a poté se obrabi ve tvaru

. 1 U ramu se dalSi obrabéni provadi proti sméru
smycky.

hodinovych rucicek.
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T/ vrtani

Polohy Polohovy vzor Kruh

NC/MPF/SHOPO1

O Pomoci tlacitka "Select"
P o SELECT lze volitelné zménit
olohova kruZnice

P parametry a/nebo
R 0.000 Graficky jednotky. k tomu kurzor
] o Daed pohicd umistéte do pfislusného
I a0 30.000 ° | pole a stisknéte tlacitko.
pE | R 50.000 s
] N : —
::': 1 Polohovéni KruZnice e
i -
Prekazka
[
Sufmo
[
il
Prevzit
y o : ot (|55 Volba
Parametr Popis Jednotka
, e cely kruh
Kruhovy vzor e ¢astec€ny kruh
Z0 Vztazny bod Z mm
X0 . . . .
Y0 Souradnice vztazného bodu (absolutné) mm
Pocatec¢ni uhel prvni polohy
a0 Kladny uhel: Cely kruh se natoé&i proti sméru hodinovych rucicek. | °
Zaporny uhel: Cely kruh se nato¢i ve sméru hodinovych rucicek.
Postupny uhel (pouze u kruhového vzoru Casteény kruh)
Poté co je ukonéeno prvni vrtani, se provede dal$i polohovani
vSech dalSich poloh o tento uhel.
at Kladny uhel: DalSi polohy se nato&i proti sméru hodinovych|®
rucicek.
Zaporny uhel: Dal8i polohy se nato¢i ve sméru hodinovych
rucicek.
Polomér mm
N Pocet poloh
Polohovaci pohyb mezi polohami
e pfimka
Polohovani . Ercl)”(]jal& polohy se najizdi rychloposuvem (G0) po pfimce.
Do dalsi polohy se najizdi naprogramovanym posuvem (FP) po
kruhové draze.

Popis cyklu

1 Kruhovy vzor se dale zpracovava vzdy podle
Uhlu ve sméru nebo proti sméru hodinovych
rucicek.
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Y vrtani

Polohy ) = Prekazka

Pfekazka

=
=

d

Prekazka

Graficky
pohled

Prekazka

Pfekazka je respektovana pouze mezi 2
polohovymi vzory.

"
Prevzit
"—:“l Volba
Parametr Popis Jednotka
Z VySka prekazky
Popis cyklu
1 Pokud je obrabéni 1. polohového vzoru
Upozornéni: % ukonceno, najede osa nastroje rychloposuvem
P ; (G0) do naprogramované vysky prekazky (Z) +

bezpena vzdalenost (SC).

2V této vysce se rychloposuvem (GO) provede
najeti do nové polohy.

3 Néasledné najede osa nastroje rychloposuvem
do Z0 polohového vzoru + bezpe¢na vzdalenost

(SC).
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3 Frzo Frezovani
e Rovinné frézovani
* Kapsa
* Cep
e Drazka

e Frézovani zavitu
e Gravirovani
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570- Rovinné . D P , .,
y Frezo P ukbine Rovinné frézovani
Pomoci tlagitka "Select"
NC/MPF/SHOPMILLO1 Rovinné frézovani seer] |ze volitelné zmeénit
ROVINNAFREZA™ | D 1 parametry a/nebo
F 400.000 mm/min Graficky jednotky. k tomu kurzor
= e pohled umistéte do pfislugného
- Smér ] [ pole a stisknéte tlacitko.
. X0 100.000 ]
e Yo 200.000
z0 5.000 [
e X 0.000 abs 5
¢ Y1 0.000 abs
= 4l 0.000 abs I
—~ DXY 10.000 %
? DZ 50.000 g
G vz 0.000 [
Ji Ol
F [
:{‘ Stgcmo
[
- Provait
T/ vrtani ) Volba
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost %2::
Opracovani * 7 hrubovani
e vvv obrobeni nadisto
Plﬁénlivy smér obrabéni
Smer Steinr’ smér obrabéni
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: mm
YO 1. rohovy bodv XaY mm
Z0 Vyska surového kusu mm
X1 2. rohovy bod v X a Y (absolutné) nebo
Y1 2. rohovy bod v X a Y vztazen k X0 a YO (inkrementalné)
Vyska hotového dilu (absolutné) nebo vyska hotového dilu
Z1 . . O
vztazena k Z0 (inkrementalné)
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Parametr Popis Jednotka
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e rovinny pfisuv v %, jako pomér rovinného pfisuvu (mm) o
k priméru ostfi frézy (mm) °
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u hrubovani) mm
uz Rozmér obrobeni hloubky nadisto mm

Popis cyklu

1 Pocateéni bod lezi u svislého obrabéni vzdy
nahofe, resp. dole.
Ridici systém zobrazi po&ateéni a koncovy

bod.

2 Obrabeéni se provadi zvendi.

Hrubovani:
Frézuje se plocha.

Nastroj se otaci pfes hranu obrobku.

Obrobeni nacisto:

Plocha se frézuje pouze jednou.

Nastroj se otaci v bezpeéné vzdalenosti v roviné
X/Y. Néasledné se provede volny pojezd frézy.
Pfi obrobeni naisto se musi zapsat stejny rozmér
obrobeni nacisto jako pfi hrubovani. Rozmér
obrobeni nacisto se pfi polohovéani pouziva pro
volny pojezd nastroje.

Hloubkovy pfisuv se stale provadi mimo obrobek.
Pfi rovinném frézovani je efektivni pramér
frézovaciho nastroje uloZzen v nastrojové tabulce.

Volba omezeni

Pro jakékoliv pozadované omezeni stisknéte
pfislusné funkéni tladitko. Meze zobrazi fidici

systém.

e vlevo

¢ nahore

e dole

* vpravo
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Frézo- Pravouhla 2
L AN Kapsa | EOC Pravouhla kapsa
O Pomoci tla¢itka "Select"
v— SELECT lze volitelné zménit
ravouhla kapsa
P [FREZA D1 parametry a/nebo
& 200.000 mm/min Gralicky jednotky. k tomu kurzor
b e pohcd umistéte do piislusného
o | Opracovani v : pole a stisknéte tlacitko.
o ] Polohovy vzor Pr:;ﬂ::Ié
B ¢
ok 1 Kruhova
' 1 w 5.000 kapsa
' L 10.000 ]
- R 0.500
wo a0 0.000 °
1 20.000 ink _
DXY 0.200 mm
DZ 2.000
Uxy 0.100
uz 0.100 _
Zanofovani kolmo S,g‘mo
FZ 0.100 mm/zub
J P
Prevzit
T/ vrtani £} Volba
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost %2::
o = (streq)
. . . (vlevo dole)
Vztazny bod R (vpravo dole)
] (vlevo nahote)
] (vpravo nahofe)
e v hrubovani
o - e vvv obrobeni nadisto
pracovani , ; ”
e vvv obrobeni okraje nadisto
e zkoseni hran
e individualni poloha
Frézovani pravouhlé kapsy do naprogramované polohy (XO,
Poloha
s YO0, Z0).
obrabéni ,
e polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO0 "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bod v X, Y aZ
w Sitka kapsy mm
L Délka kapsy mm
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Parametr Popis Jednotka
R Polomér zaobleni rohu mm
a0 Uhel natogeni °
Hloubka vztazena k Z0 (inkrementalné) nebo hloubka kapsy
Z1 v . mm
(absolutné) (pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e rovinny pfisuv v %, jako pomér rovinného pfisuvu (mm) %
k prméru ostfi frézy (mm); (pouze u v, vv v nebo v v v okraje)| °
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v, vvv nebo vvv okraje) |mm
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
Uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto; (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
(pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
e kolmo: Zanofovani kolmo na stfed kapsy
Vypoctena aktualni hloubka pfisuvu se provede do stfedu kapsy
v jedné vété. Fréza musi fezat pres stfed nebo se musi provést
predvrtani.
e Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze
Stfed frézy pojizdi po draze uréené polomérem a hloubkou na
Rezim otaCku (Sroubovicova draha). Je-li dosazena hloubka pfisuvu,
zanorovani provede se jesté jeden cely kruh, aby se odstranila Sikma draha
zanofovani.
e kyvavé: Zanofovani osciluje tam a zpét po stfedové ose
pravouhlé kapsy
Stfed frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dand hloubka, draha
se provede jesté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanofovani.
- mm/min
FZ Hloubka posuvu pfisuvu (pouze u volby Kolmo) mm/zub
EP ngiméln( stoupani Sroubovice (pouze u volby zanofovani mm/ot
Sroubovice)
Polomér §roubovice (pouze u volby zanofovani Sroubovice)
ER Polomér nesmi byt vétsi nez polomér frézy, protoze jinak zGistane |mm
material.
EW Maximalni uhel sestupu (pouze u volby zanofovani Kyvaveé) °
(pouze u hrubovani)
e kompletni opracovani
Pravouhla kapsa se vyfrézuje z pIného materiélu.
Vycisténi * dokon&ovaci opracovani
Jiz existuje mensi kapsa nebo otvor, ktery ma byt zvétSen
v jedné nebo ve vice osach. Pak se musi naprogramovat
parametry AZ, W1 a L1.
AZ Hloubka pfedbé&zného opracovani (pouze u dokoncovaciho mm
opracovani)
Sitka predbé&zného opracovani (pouze u dokonéovaciho
WA1 L mm
opracovani)
L1 Délka predbézného opracovani (pouze u dokoncovaciho mm
opracovani)
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Parametr Popis Jednotka

FS Sitka zkoseni hran — (pouze u zkoseni hran) mm

Hloubka zanofeni hrotu nastroje (absolutné nebo inkrementalné)

ik — (pouze u zkoseni hran)

mm
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Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu pravouhlé kapsy a do
bezpeéné vzdalenosti.

2 Nastroj provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3a Opracovani v Hrubovani
Pfi hrubovani se provadi obrabéni po sobé ze
stfedu jednotlivych rovin pravouhlé kapsy, az
dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3b Opracovani v v v Obrobeni nacisto
Pfi obrobeni nadisto se vzdy nejdfive provadi
obrabéni okraje. Pfitom se do okraje pravouhlé
kapsy najizdi ve ¢tvrtkruhu, jenz uUsti do
poloméru zaobleni rohu. Pfi poslednim pfisuvu
se provede obrobeni nadisto od stfedu dna.

3c Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nacdisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nadisto).

3d Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji pravouhlé kapsy.

4 Obrabéni pravouhlé kapsy se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy zevnitf ven.

5 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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Kruhova
kapsa

Kapsa }

[
ol

gI

T/ vrtani

Kruhova kapsa

T FREZA D1
F 200.000 mm/min

5 1000.000 o/min Graficky
Opracovani v pohled
V roving [
Polohovy vzor Pravouhla
kapsa
Kruhova
5] 10.000 kapsa
1 20.000 ink
DXY 0.500 mm
DZ 2.000
e 0100 —
uz 0.100
Zanofovani kolmo
FZ 0.100 mm/zub _
Vyprazdnéni Kompl. obrobeni St
[
e
Prevzit

Simu-

] 1S Volba
/ lace —

Kruhova kapsa

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m!n
m/min
e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nadisto
e vvv obrobeni okraje nadisto
e zkoseni hran
* v roviné
Druh obrab&ni Qbraberjl kruhové kapsy se provadi po rovinach
e Sroubovice
Obrabéni kruhové kapsy se provadi po Sroubovici
e individualni poloha
Frézovani kruhové kapsy se provadi do naprogramované
Poloha polohy (X0, Y0, Z0).
obrabéni ¢ polohovy vzor
Frézovani vice kruhovych kapes se provadi podle jednoho
polohového vzoru (napft. cely kruh, ¢asteény kruh, mfizka atd.).
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu = stfedu kruhové kapsy:
YO (pouze u volby "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, YaZ
(%) Pramér kapsy mm
Hloubka kapsy (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 (inkrementalnég) mm
(pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
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Parametr Popis Jednotka
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy o
v procentech (pouze u v, vvv nebo vvv okraje) °
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v, vvv nebo vvv okraje) |mm
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
Uz Rozmér obrobeni hloubky nadisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
(pouze u volby "v roviné", v, vvv nebo vvv okraje)
e kolmo: Zanofovani kolmo na stfed kapsy
Vypodétena hloubka pfisuvu se provede kolmo do stfedu
kapsy. Posuv: Posuv pfisuvu, jak je naprogramovan v FZ. Pfi
zanofovani kolmo na stfed kapsy musi fréza fezat pres stfed
Zanorovani nebo se musi provést pfedvrtani.
e Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze
Stfed frézy pojizdi posuvem obrabéni po draze uréené
polomérem a hloubkou na otacku. Je-li dosazena hloubka
pfisuvu, provede se jesté jeden cely kruh, aby se odstranila
Sikma draha zanofovani.
- mm/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/zub
Ep Mgmmalm stoupani Sroubovice (pouze u volby zanofovani mm/ot
Sroubovice)
Polomér $roubovice (pouze u volby zanofovani Sroubovice)
ER Polomér nesmi byt vétSi nez polomér frézy, protoze jinak zlistane | mm
material.
e kompletni opracovani
Kruhova kapsa se vyfrézuje z plného materialu (napf. odlitku).
Vycisténi ¢ dokon&ovaci opracovani
Jiz existuje kruhovéa kapsa nebo otvor, ktery ma byt zvétSen.
Musi se naprogramovat parametry AZ a 1.
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
A7 Hloubka pfedbézného opracovani (pouze u dokoncéovaciho mm
opracovani)
o Pramér pfedbézného opracovani (pouze u dokoncovaciho mm

opracovani)
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ProGrAaMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu

Rezim zanofovani v roviné

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu kapsy a do bezpecéné
vzdalenosti.

2 Nastroj provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3a Opracovani v Hrubovani
Pfi hrubovani se provadi obrabéni po sobé ze
stfedu jednotlivych rovin kruhové kapsy, az
dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto
Pfi obrobeni nadisto se vzdy nejdfive provadi
obrabéni okraje. Pfitom se do okraje kapsy
najizdi ve ¢tvrtkruhu, jenz usti do poloméru
kapsy. Pfi poslednim pfisuvu se provede
obrobeni nacisto od stfedu dna.

3c Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto se provadi jako
obrobeni nadisto. Posledni pfisuv (obrobeni
dna nacisto) odpada.

4 Obrabéni kruhové kapsy se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy zevnitf ven. Materidl se
odstranuje horizontalné "po vrstvach".

5 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.

Popis cyklu

Rezim zanofovani Sroubovice

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu kapsy a do bezpecné
vzdalenosti.

2 Nastroj provede pfisuv do prvniho priméru
obrabéni a provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se provadi obrabéni kruhové
kapsy pohyby po Sroubovici shora dold.
v hloubce kapsy se provede cely kruh
k odstranéni zbytkového materialu. Nastroj
volné pojizdi od okraje kapsy a dna ve
Ctvrtkruhu a rychloposuvem se vrati zpét
do bezpeéné vzdalenosti. Tento pribéh se
opakuje po vrstvach zevnitf smérem ven,
az dokud nebude kruhova kapsa kompletné
opracovana.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto

PFi obrobeni nadisto se nejdfive provede
opracovani okraje pohybem po Sroubovici az
ke dnu. v hloubce kapsy se provede cely kruh
k odstranéni zbytkového materialu. Dno se
po spirale frézuje zven¢i smérem dovnitf. Ze
stfedu kapsy se provede navrat rychloposuvem
do bezpec€né vzdalenosti.

3c Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto

Pfi obrobeni okraje nacisto se nejdfive provede
opracovani okraje pohybem po Sroubovici az
ke dnu. v hloubce kapsy se provede cely
kruh k odstranéni zbytkového materialu.
Nastroj volné pojizdi od okraje kapsy a dna
ve Ctvrtkruhu a rychloposuvem se vrati zpét
do bezpec€né vzdalenosti.

4 Obrabéni kruhové kapsy se provadi zvolenym
druhem obrabéni na hloubku kapsy, resp.
az na hloubku kapsy s rozmérem obrobeni
nacisto.

5 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Pravouhl.
cep

NCG/MPF/SHOPO1

T Vrtani

Pravouhly ¢ep

P T FREZA
B F 500.000 mm/min
Tk 1 S 1000.000 o/min
4 Vztazny bod —1
2% | Opracovani v
e | Polohovy vzor
Ev
o 1
| wi 6.000
e 1 L1 12.000
= W 5.000
o L 10.000
= R 0.500

] 30.000 °

Z1 5.000 ink

DZ 0.500

uxy 0.100

uz 0.100

Graficky
pohled

Pravodhl.
cep

Kruhovy

o
@
xI I I-u

Storno

\I

Prevzit

Pravouhly ¢ep

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_|n
m/min
« L= (streq)
] (vlevo dole)
VZtainy bod ° E (vpravo dOle)
] (vlevo nahofte)
. (vpravo nahofe)
e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nacdisto
e zkoseni hran
e individualni poloha
Frézovani pravouhlého ¢epu do naprogramované polohy (X0,
Poloha
o YO0, Z0).
obrabéni ,
e polohovy vzor
Frézovani pravouhlého ¢epu podle jednoho polohového vzoru.
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, YaZ
W Sitka ¢epu mm
L Délka ¢epu mm
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Parametr Popis Jednotka

R Polomér zaobleni rohu mm

a0 Uhel natogeni °
Hloubka ¢epu (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO

Z1 . 1 x mm
(inkrementalné) (pouze u v nebo vvv)

Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo vvv) mm
Rozmér obrobeni roviny nacisto na délku (L) kruhového &epu
a Sifku (W) kruhového ¢epu. Men§iho rozméru kruhového ¢epu

Uxy docilite tim, Ze se cyklus vyvold je$té jednou a naprogramuje | mm
se se zmendenym rozmérem obrobeni nacisto. (pouze u v nebo
vV v)

Uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv) mm

Wi1 Sitka surového kusu éepu (pouze u v nebo vvv) mm

L1 Délka surového kusu ¢epu (pouze u v nebo vvv) mm

FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm

ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje se pfisuv do dal$i hloubky obrabeéni.

rychloposuvem (GO0) do vySky roviny zpétného
pohybu a do bezpeéné vzdalenosti. Pocatecni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o a0.

Nastroj boé¢né najede posuvem obrabéni
na konturu ¢epu v pulkruhu. Nejdfive se
provede pfisuv do hloubky obrabéni, poté
pohyb v roviné. Obrabéni pravouhlého Cepu
se provadi v zavislosti na naprogramovaném
sméru obrabéni (nesousledné/sousledné) ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se objizdi pravouhly ¢ep, az
dokud nebude dosazen naprogramovany
rozmér obrobeni nadisto.

3b Opracovani v v v Obrobeni nacdisto

Pfi obrobeni nacisto se objizdi pravouhly ¢ep,
az dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3¢ Opracovani Zkoseni hran

Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji pravouhlého &epu.

Pokud jiz byl pravouhly ¢ep jednu objety,
nastroj opusti konturu v pulkruhu a provede

D51

Opétovné se provede najeti na pravouhly
Cep v pulkruhu a provede se jedno objeti.
Tento postup se opakuje do té doby, nez bude
dosazena naprogramovana hloubka ¢epu.

Néstroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecné vzdalenosti.
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Frézo- S } Kruhovy P
¥ sk Cep e Kruhovy ¢ep

AP Pomoci tladitka "Select"
e Kruhovy tep ssicr| lze volitelné zménit
p D1 parametry a/nebo
Sl l; 500.000 $wmin Graficky jednotky. k tomu kurzor
N j e pohlcd umistéte do pFislugného
i Polohovy vzor % pole a stisknéte tladitko.
v 1 ’
o 1
S‘:K f %31 6.000
a'e @ 5.000
' 1 al 5.000 ink
& DZ 0.500
o UXY 0.100
wo uz 0.100

T/ vrtani
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost 2:;::::

e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nacdisto
e zkoseni hran

e individualni poloha
Frézovani kruhového ¢epu do naprogramované polohy (X0, YO,

Poloha
obrabéni 20). ,

e polohovy vzor

Frézovani kruhového ¢epu podle jednoho polohového vzoru.

X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO0 "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ
%) Pramér ¢epu mm
R Polomér zaobleni rohu mm
a0 Uhel natogeni °

Hloubka ¢epu (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 mm

(inkrementalné) (pouze u v nebo vvv)
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Parametr Popis Jednotka
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v v ) mm
Rozmér obrobeni roviny nacisto na délku (L) kruhového &epu
a Sitku (W) kruhového ¢epu. Men§iho rozméru kruhového ¢epu
Uxy docilite tim, Ze se cyklus vyvola jesté jednou a naprogramuje | mm
se se zmenSenym rozmérem obrobeni nacisto. (pouze u v nebo
vV v)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv) mm
1 Prdmér surového kusu ¢epu (pouze u v nebo vvv) mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
Popis cyklu
1 Ridici systém provede polohovani nastroje 4 Pokud jiZz byl kruhovy €ep jednu objety, nastroj

rychloposuvem (GO0) do vysky roviny zpétného
pohybu a do bezpecéné vzdalenosti. Po¢ateéni
bod lezi vzdy na kladné ose X.

Nastroj bo¢né najede posuvem obrabéni na
konturu ¢epu v pllkruhu. Nejdfive se provede
pfisuv do hloubky obrabéni, poté pohyb
v roviné. Obrabéni kruhového ¢epu se provadi
v zavislosti na naprogramovaném sméru
obrabéni (nesousledné/sousledné) ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se objizdi kruhovy ¢ep, az dokud
nebude dosazen naprogramovany rozmeér
obrobeni nadisto.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni nadisto se objizdi kruhovy &ep,
az dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3c Opracovani Zkoseni hran

Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji kruhového Cepu.

opusti konturu v pulkruhu a provede se pfisuv
do dalsi hloubky obrabéni.

Opétovné se provede najeti na kruhovy Cep
v pllkruhu a provede se jedno objeti. Tento
postup se opakuje do té doby, nez bude
dosazena naprogramovana hloubka ¢epu.

Néstroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecné vzdalenosti.
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Frézo- iy } Podélna syt s
| N Drazka drazka Podélna drazka
Pomoci tlacitka "Select"
Bodéing drazka SELECT lze volitelné zménit
5 1 parametry a/nebo
& 1.000 mm/zub . jednotky. k tomu kurzor
ot | v 1000 BLAAS e umistéte do pfislugného
& | Vztazny bod = iltze aop T
g Opracovani v pole a stisknéte tlacitko.
4 | Polohovy vzor Podélna
1 + drazka
a
o 1 Kruhova
| W 5.000 drazka
' L 10.000 .
5, ! ab 30.000 ° Oteviena
{3 71 5.000 ink drazka
@ | DXY 0.200 mm |
u DZ 0.500
oo uxy 0.100
uz 0.100
Zanofovani kolmo _
FZ 0.100 mm/zub Stoeo
I

T/ Vrtani

Parametr Popis Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

F Posuv mm/min
mm/zub

S/V Otéacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_m
m/min

o U (levy okraj)

o ot (uvnitf vlevo)
Vztazny bod |, {L ® '} (stfed)

o % (uvnitf vpravo)
o L (pravy okraj)

e v hrubovani
e vvv obrobeni nadisto

Opracovani e vvv obrobeni okraje nadisto
* zkoseni hran
e individualni poloha
Poloha Frézovéani drazky do naprogramované polohy (X0, YO0, Z0).
obrabéni * polohovy vzor
Frézovani vice drazek podle naprogramovaného polohového
vzoru (napf. ¢astecny kruh, mfizka, ¢ara).
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO0 "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ
W Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
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Parametr Popis Jednotka
a0 Uhel natogeni °
Hloubka drazky (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . o x | mm
(inkrementalné) (pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy Y
v procentech (pouze u v, vvv nebo vvv okraje) °
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze v, vvv nebo vvv okraje) |mm
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
Uz Rozr_ner obrobeni hloubky nacisto (pouze v, vvv nebo vvv mm
okraje)
(pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
e kolmo: Zanofovani kolmo na stfed podélné drazky:
Najede se do stfedu kapsy do hloubky pfisuvu. Pfi tomto
nastaveni musi fréza fezat pres stred.
Zanofovani e kyvavé: Kyvavé zanofovani po stfedové ose podélné drazky:
Stred frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dana hloubka, draha
se provede jesté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanofovani.
- L mm/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu (pouze u volby zanofovani Kolmo) mm/zub
EW Maximalni uhel sestupu (pouze u volby zanofovani Kyvave) °
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
Popis cyklu
1 Ridici systém provede polohovani nastroje obrabéni okraje. Pfitom se do okraje drazky

rychloposuvem (GO0) do vySky roviny zpétného
pohybu a do bezpec¢né vzdalenosti. Pocatecni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o a0.

2 Nastroj provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.
3 Obréabéni podélné drazky se provadi zvolenym

druhem obrabéni vzdy zevnitf ven.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se provadi obrabéni jednotlivych
rovin drazky po sobé, az dokud nebude
dosazena hloubka Z1.

3b Opracovani v v v Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni nadisto se vzdy nejdfive provadi

najizdi ve Ctvrtkruhu, jenz usti do poloméru
zaobleni rohu. Pfi poslednim pfisuvu se
provede obrobeni nacisto od stfedu dna.

3c Opracovani v v v Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nadisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).

3d Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji podélné drazky.

4 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpecéné vzdalenosti.
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Frézo- Ly Kruhova P -
¥ K Drazka LI Kruhova drazka
O Pomoci tla¢itka "Select"
Kruhova drazka SELECT Ize volitelné zménit
P T [FREZA D1 parametry a/nebo
& F 500.000 mm/min Rk jednotky. k tomu kurzor
b v 100000 B pohcd umistéte do pFislusného
ny Opracovani Srazeni (I pole a stisknéte tlagitko.
% 1 Cely kruh Podélna
¥ X0 10.000 drazka
o i Yo 10.000
a1 Z0 5.000 Kruhova
T 1 N 4 drazka
' 1 R 20.000
3, ! a0 30.000 ° Otevfena
o R al 45.000 ° drazka
%A [
55 1 w 5.000
55 FS 1.000
! ZFS 2.000 ink s
Polohovani Pimka St
[—
+
Prevzit
T/ vrtani £} Volba
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
mm/min
F Posuv mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost %tjm:g
e v hrubovani
L. e vvv obrobeni nadisto
Opracovani . : "
e vvv obrobeni okraje nadisto
e zkoseni hran
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/min
e cely kruh
Kruhové drazky se umisti na cely kruh. Vzdalenost jedné
Kruhovy vzor Ifr’uhoye ,drazky od dalsi je vzdy stejna a vypocte ji fidici systém.
e Castecny kruh
Kruhové drazky se umisti na ¢astecny kruh. Vzdalenost jedné
kruhové drazky od dal$i Ize stanovit pomoci uhlu a2.
X0 . —
Y0 Polohy se vztahuji ke stfedu: mm
Vztazny bodv X, YaZ
Z0
N Pocet drazek mm
Polomér kruhové drazky mm
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

K vytvofeni kruhové drazky zadejte pocet
(N)=1 a uhel otevfeni (a1) = 360°.

Parametr Popis Jednotka
a0 Pocatecni uhel °
al Uhel otevfeni drazky °
a2 Postupny uhel (pouze u ¢aste¢ného kruhu) °
W Sitka drazky mm

Hloubka drazky (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . o x . mm

(inkrementalné) (pouze v, vvv nebo vvvokraje)
DZ Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v, vvv nebo vvvokraje) |mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
Uxy Rozmér obrobeni roviny nacdisto (pouze u v, v v v nebo v v vokraje) |mm

Polohovaci pohyb mezi drazkami:

- e Pfimka: Do dalSi polohy se najizdi rychloposuvem po pfimce.

Polohovani P e 1 ,

e Kruh: Do dal$i polohy se najizdi naprogramovanym posuvem

FP po kruhové draze.
Upozornéni: 2

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu pllkruhu na konci drazky
a do bezpeéné vzdalenosti. Pogate¢ni bod lezi
vzdy na kladné ose X pooto¢ené o 0.

Nastroj provede frézovani do materialu
posuvem obrabéni v zavislosti na zvolené
strategii. Zohledni se maximalni pfisuv ve
sméru Z, jakoz i rozmér obrobeni nadisto.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se z jednotlivych rovin provadi
obrabéni po sobé ze stfedu pulkruhu na konci
drazky, az dokud nebude dosazena hloubka
Z1.

Minimalni primér frézovaciho nastroje: 12
Sifky drazky W — rozmér obrobeni nadisto UXY
< prlmér frézy

3b Opracovani v v v Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni nacisto se obrabi vzdy nejdfive
okraj, az dokud nebude dosazena hloubka Z1.
Pfitom se do okraje drazky najizdi ve ¢tvrtkruhu,
jenz usti do poloméru. PFi poslednim pfisuvu
se provede obrobeni nacdisto ze dna od stfedu
pllkruhu na konci drazky.

Minimalni pramér frézovaciho nastroje: 12
Sitky drazky W < primér frézy

3¢ Opracovani v v v Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacdisto je provadi jako
obrobeni nacisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).
Minimalni pramér frézovaciho nastroje: rozmeér
obrobeni nacisto UXY < pramér frézy

3d Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji kruhové drazky.

4 Je-li prvni kruhova drazka dokoncena, néastroj
rychloposuvem najede do roviny zpétného
pohybu.

5 Najeti do nasledujici kruhové drazky se
provede po pfimce nebo kruhové draze
a nasledné se provede frézovani.

6 Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecné vzdalenosti.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Otevrena

Drazka B oazka

Ot. drazka

[FREZA™ DA
450.000 mm/min .

s 450.000 o/min Graficky

Vztainy bod = pohled

Opracovani v

Trochoid. fréz. Podélna
sousledné drazka
Polohovy vzor

Kruhova
drazka

w 12.000 Oteviena

L 8.000 drazka

a0 0.000 °

Al 0.000 abs

o 1.000 B¢ —

Dz 0.100

Uxy 0.000 Statno

v 2000 —

v

Prevzit

£y Volba

SELECT

Oteviena drazka

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

F Posuv mm/min
mm/zub

S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost 232:2

Vztazny bod

[ ]
—
®
<
<
o
2
X
2

. : (pravy okraj)

e v hrubovani
e vv pfedbézné obrobeni nacisto
e vvv obrobeni nadisto

Opracovani e vvv obrobeni dna nacisto
e vvv obrobeni okraje nacisto
e zkoseni hran
¢ trochoidni frézovani
Technologie Kruhovy pohyb frézy pfes drazku a zpét.

e ponorné frézovani
Sekvencni vrtaci pohyby podél osy nastroje.

Smér frézovani

e sousledné
e nesousledné
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka
e individualni poloha
Frézovani drazky do naprogramované polohy (X0, YO, Z0).
Poloha .
obrabéni e polohovy vzor
Frézovani vice drazek podle naprogramovaného polohového
vzoru (napf.: cely kruh nebo mfizka).
X0 i .
Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu:
YO w mm
Vztazny bod v X, Y aZ
Z0
w Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
a0 Uhel natoéeni drazky °
Hloubka drazky (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0
Z1 : ox mm
(inkrementalné) (pouze u v, vv nebo vvv)
* maximalni rovinny pfisuv
DXY ® polohovyvzor - e |mm
maximalni rovinny pfisuv jako hodnota praméru frézy
v procentech (pouze u v)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv mm
Uxy Rozmér obrobeni roviny nadisto (okraj drazky) mm
Uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (dno drazky) mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm

VSeobecné okrajové podminky:

e Obrobeni nacisto 1/2 Sitky drazky W < prdmeér

frézy

e Rozmér obrobeni okraje nacisto rozmér

obrobeni nacisto UXY < primér frézy

* Uhel hrotu zkoseni hran musi byt zadan

v nastrojové tabulce.

Okrajové podminky pro trochoidni frézovani:

e Hrubovéani: 1/2 Sifky drazky W — rozmér

obrobeni nacisto UXY < prumér frézy

« Sitka drazky: minimalné 1,15 x pramér frézy +
rozmér obrobeni nacisto, maximalné 2 x pramér

frézy + 2 x rozmér obrobeni nacisto

e Radialni pfisuv: minimalné 0,02 x primér frézy,

maximalné 0,25 x primér frézy

* Maximalni hloubka pfisuvu < vySka fezu frézy

Okrajové podminky pro ponorné frézovani:

* Hrubovani: 1/2 Sitky drazky W - rozmér obrobeni
nacisto UXY < pramér frézy

e Maximalni radialni pfisuv: Maximalni pfisuv
zavisi na Sifce bfitu frézy.

* Sitka kroku: Boéni $itka kroku vyplyva z
pozadované Sifky drazky, praméru frézy
a rozméru obrobeni nadisto.

e Zpétny pohyb: Zpétny pohyb se provadi odjetim
pod uhlem 45°, pokud je uhel opasani mensi
nez 180°. Jinak se provadi kolmy zpétny pohyb

jako u vrtani.
* Odjeti: Odjeti se provadi kolmo k opasané
ploSe.

¢ Bezpecna vzdalenost: Vyjedte ven do bezpeéné
vzdalenosti pfes konec obrobku, abyste na
koncich zamezili zaobleni stén drazky.

Sitku bfitu frézy za Géelem maximalniho radiainiho
pfisuvu nelze zkontrolovat.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Sousledné nebo nesousledné trochoidni frézovani

DXY

Trochoidni frézovani sousledné-nesousledné

Popis cyklu

Trochoidni frézovani

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO0) do vychoziho bodu pfed
drazkou a do bezpeéné vzdalenosti. Po¢atecni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o 0.

2 Nastroj provede pfisuv do hloubky fezu.

3 Obrabéni oteviené drazky se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy po celé délce drazky.

3a Opracovani v Hrubovani
Hrubovani se provadi kruhovym pohybem
frézy. Béhem téchto pohybU se neustéale
provadi kontinualni pfisuv frézy v roviné. Kdyz
frézy prejede celou drazkou, vrati se opét
kruhovym pohybem zpét a odebere tak dalsi
vrstvu (hloubka pfisuvu) ve sméru Z. Tento
postup se opakuje tak ¢asto, az dokud nebude
dosazena pfednastavena hloubka drazky plus
rozmér obrobeni nadisto.

3b Opracovani vv Pfedbézné obrobeni nadisto
Pokud na sténach drazky zlstava pfili§ mnoho
zbytkového materidlu, prebyteé¢né rohy na
odstrani na rozmér obrobeni nadisto.

3c Opracovani v v v Obrobeni nagisto

Pfi obrobeni stén nadisto pojizdi fréza podél
stén drazky, pfic¢emz se provadi pfisuv frézy
jako pfi hrubovani ve sméru Z rovnéz po
krocich. Fréza pfitom pojizdi o bezpe&nou
vzdalenost pfes zaCatek a konec drazky, aby
byl po celé délce drazky zaruéen rovnomérny
povrch stény drazky.

3d Opracovani v v v Obrobeni dna nacisto
Pfi obrobeni dna nacisto fréza provede pojezd
v hotové drazce jednou tam a zpét.

3e Opracovani v v v Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nacisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).

3f Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji drazky.

4 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpecéné vzdalenosti.
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu

Ponorné frézovani

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO0) do vychoziho bodu pfed
drazkou a do bezpec¢né vzdalenosti. Poc¢ate¢ni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o a0.

2 Obrabéni oteviené drazky se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy po celé délce drazky.

3a Opracovani v Hrubovani
Hrubovani drazky se provadi sekvencéné podél

Sousledné nebo nesousledné ponorné frézovani

drazky kolmymi zanofovacimi pohyby frézy
pracovnim posuvem. Poté se provede zpétny
pohyb a polohovaci pohyb do dalSiho bodu
zanofeni. Stfidavé se provadi zanofovani
podél drazky s pfesazenim o polovinu hodnoty
pfisuvu vzdy na levé a pravé sténé. Prvni
zanofovaci pohyb se provadi na okraji drazky
se zabérem frézy s polovinou pfisuvu po
odedteni bezpetné vzdalenosti. (Pokud je
bezpedna vzdalenost vétSi nez pfisuv, tak
venku.) Maximalni Sifka drazky musi byt
pro tento cyklus men$i nez dvojnasobna
Sitka frézy + rozmér obrobeni nacisto. Po
kazdém zanorovacim pohybu se fréza rovnéz
pracovnim posuvem zvedne o bezpecénou
vzdalenost. To se provadi podle moznosti
tzv. retrakéni metodou, tzn. pfi opasani frézy
0 méné nez 180° se fréza zvedne pod uhlem
45° v protisméru os soumérnosti oblasti
opasani od dna. Nasledné provadi fréza
pojezd rychloposuvem pfes material.

3b Opracovani v v Pfedbézné obrobeni nacisto
Pokud na sténach drazky zlstava pfilis mnoho
zbytkového materidlu, pfebyte¢né rohy na
odstrani na rozmér obrobeni nacisto.

3c Opracovani v vv Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni stén nadisto pojizdi fréza podél
stén drazky, pfic¢emz se provadi pfisuv frézy
jako pfi hrubovani ve sméru Z rovnéz po
krocich. Fréza pfitom pojizdi o bezpeénou
vzdalenost pfes zacatek a konec drazky, aby
byl po celé délce drazky zaru¢en rovnomeérny
povrch stény drazky.

3d Opracovani v vv Obrobeni dna nacisto
Pfi obrobeni dna nacisto fréza provede pojezd
v hotové drazce jednou tam a zpét.

3e Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nadisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).

3f Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji drazky.

4 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

NC/MPF/SHOPO1

O 7Y e oo |

EISOIET

T/ vrtani

7 Frézo- Frézovani
vani zavitu
Frézovani zavitu
T  ZAVITOVAFREZA D1
F 50.000 mm/min i
S 1000.000 o/min Graficky
Opracovani v pohled
Z1 = Z0 I
Levy zdvit
Vngjai zavit
o 3 —
2 25.000 ink
Tabulka bez
I
P 2.000 mm/ot.
2 4122
o 0.457 —
DXY 0.100 ink
ot 0.300
€ |__ssonfs —
X
Storno
[
-
Prevzit
o oimu ] Voiba

SELECT

Frézovani zavitu

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

e vvv obrobeni nadisto

Parametr Popis Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

F Posuv mm/min
mm/zub

S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_m
m/min

L e v hrubovani
Opracovani

Smeér obrabéni

e 70 — Z1
obrabéni shora doll
e 71 - Z0
obrabéni zdola nahoru

Smér otaceni
zavitu

e pravy zavit

Provede se frézovani pravotodivého zavitu.
* levy zavit

Provede se frézovani levoto€ivého zavitu.

Umisténi zavitu

e vnitfni zavit

Provede se frézovani vnitfniho zavitu.
* vnéjsi zavit

Provede se frézovani vnéjsiho zavitu.

NT

Pocet zubl na brit

Lze pouzit jedno nebo vicezubé frézovaci destiCky. Potfebné
pohyby provede cyklus interné tak, aby po dosazeni koncové
polohy zavitu hrot spodniho zubu frézovaci desti¢ky souhlasil
s naprogramovanou koncovou polohou. Vzdy podle geometrie
bfitu frézovaci desti¢ky je nutno zohlednit drahu volného pojezdu

na dné obrobku.
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka

Z1 Koncovy bod zavitu (absolutné) nebo délka zavitu (inkrementalné) | mm

Volba tabulky zavitu:
* bez

* 1SO metricky

e Whitworth BSW

e Whitworth BSP

* UNC

Tabulka

Volba tabulkové hodnoty, napf.:

* M1; M5; atd. (ISO metricky)

* W1/8"; atd. (Whitworth BSW)

* G 1 3/4"; atd. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC; atd. (UNC)

(viz i tabulku zavit s pfislusnymi stoupanimi)

Volba

Zobrazeni stoupani zavitu (pouze, kdyz je volba tabulky "bez")
* v MODULU: MODUL = stoupani/w
e v zavitech na palec: obvyklé u trubkovych zavit(.
Pfi zadani na palec zapiste do prvniho pole parametru celé ¢islo
P pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole zapiste €islo
za desetinnou ¢arkou jako zlomek.
* v mm/ot
* v palec/ot
Stoupani zavitu je zavislé na pouzitém néstroji.

MODUL
zavity/"
mm/ot
palec/ot

Jmenovity prdmér,
Priklad: jmenovity primér M12 = 12 mm

H1 Hloubka zavitu mm

aS Pocdatecni uhel °

ot Rozmér obrobeni nadistov XaY mm
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ProGrAaMOVANI SHOPMILL

Tabulka zavitu

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 10,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" [28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 0,250 W 3/32" |48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 /0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" |32,000 G 3/8" 19,000 N 4 - 40 UNC 40,000
M 2.5 0,450 W 3/16" |24,000 G1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" 24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 /0,600 W 1/4" 20,000 G 3/4" 14,000 N 8 - 32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 -24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" |16,000 G1" 11,000 N 12 -24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" {11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 W1/2" |12,000 G11/4" {11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" {11,000 3/8" - 16 UNC 16,000
M 10 |1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" {11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 |1,750 W 3/4" 110,000 G 13/4" {11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" |9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 |2,000 W1" 8,000 G21/4" {11,000 5/8" - 11 UNC 11,000
M 18 |2,500 W1 1/8" | 7,000 G21/2" {11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W1 1/4" | 7,000 G 23/4" {11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M22 2,500 W1 3/8" |6,000 G 3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W1 1/2" {6,000 G 31/4" {11,000 11/8" -7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" {11,000 11/4" -7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 33/4" {11,000 13/8" -6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W1 7/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 |4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4" -5 UNC 5,000
M 39 |4,000 W2 1/4" |4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 4,500 W2 1/2" {4,000 21/4" -4 1/2 UNC |4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 W 3" 3,500 2 3/4" -4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 31/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W3 1/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" | 3,000 31/2"-4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 3 3/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tabulka z&avit( se stoupanim
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu
Vnitini zavit

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Najeti do podateéniho bodu najizdéci kruznice
v aktualni roviné rychloposuvem.

Pfisuv do pocateé¢niho bodu interné
vypodéteného fidicim systémem v ose nastroje
rychloposuvem.

Najizdéci pohyb do praméru zavitu na najizdéci
kruznici interné vypoctené fidicim systémem
naprogramovanym posuvem, se zohlednénim
rozméru obrobeni nacisto a maximalniho
rovinného pfisuvu.

Frézovani zavitu po spiralové draze ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucéi¢ek (v
zavislosti na levoto¢ivém/pravotocivém zavitu,
s poétem feznych zubu frézovaci desticky (NT)
> 2 pouze 1 otacka, pfesazené ve smeéru Z).

Vyjizdéci pohyb po kruhové draze se stejnym
smérem otaceni a naprogramovanym
posuvem.

Pfi naprogramovaném poctu otaéek zavitu na
bfit NT > 2 se provede pfisuv nastroje o pocet
NT-1 ve sméru Z (pfesazené). Opakujte
body 4 az 7, az dokud nebude dosazena
naprogramovana hloubka zavitu.

Je-li rovinny pfisuv menSi nez hloubka
zavitu, body 3 az 7 opakujte tak dlouho, az
dokud nebude dosazena hloubka zavitu +
naprogramovany rozmeér obrobeni.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu zavitu v roviné zpétného
pohybu.

Okrajové podminky pro frézovani vnitiniho

zavitu:

Pfi frézovani vnitfiniho zavitu nesmi prameér frézy
pfekrocit nasledujici hodnotu:

pramér frézy < (jmenovity primér - 2x hloubka
zavitu H1)

Popis cyklu
Vnéjsi zavit

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Najeti do podatecniho bodu najizdéci kruznice
v aktualni roviné rychloposuvem.

Pfisuv do pocateé¢niho bodu interné
vypodéteného fidicim systémem v ose nastroje
rychloposuvem.

Najizdéci pohyb do prdméru zavitu na najizdéci
kruznici interné vypoctené fidicim systémem
naprogramovanym posuvem, se zohlednénim
rozméru obrobeni nacisto a maximalniho
rovinného pfisuvu.

Frézovani zavitu po spiralové draze ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucéiCek (v
zavislosti na levoto¢ivém/pravotocivém zavitu,
uNT = 2 pouze 1 otacka, pfesazené ve sméru
Z).

Vyjizdéci pohyb po kruhové draze v opacném
sméru otaceni a s naprogramovanym posuvem.

Pfi naprogramovaném poctu otaéek zavitu na
bfit NT > 2 se provede pfisuv nastroje o pocet
NT-1 ve sméru Z (pfesazené). Opakujte
body 4 az 7, az dokud nebude dosazena
naprogramovana hloubka zavitu.

Je-li rovinny pfisuv mens$i nez hloubka
zavitu, body 3 az 7 opakujte tak dlouho, az
dokud nebude dosazena hloubka zavitu +
naprogramovany rozmeér obrobeni.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu zavitu v roviné zpétného
pohybu.
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Frézo-
vani

¥

Gravirovani }

Gravirovani

NC/MPF/SHOPO1

T/ vrtani

Gravirovani

v
Zarovnani
Vztazny bod

Yo
0
Al

DX1

T FREZA DI
F 100.000 mm/min
Fz 500.000 mm/min

Gravirovany text

Graficky

150 m/min pohled

+Ba

—/3

0.000
40.000
0.000
1.000 ink
10.000
3.000

0.000
0.000

@
Sx

-
Prevzit

%l Volba

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
mm/min
F Posuv mm/zub
S/V Otéacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_m
m/min
- m/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/zub
. A:.c (linearni zarovnani)
Zarovnani « ¥ 0C (zakfivené zarovnani)
e B T (zakfivené zarovnani)
] :I (vlevo dole)
] (vpravo dole)
] (vlevo nahote)
Vztazny bod |, (vpravo nahofe)
J (levy okraj)
B S
. : (pravy okraj)
Gravirovany maximalné 100 znakdu
text
X0
YO Vztazny bodv X, Y aZ mm
Z0

BMGD Sinumerik Operate Mill s



ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka
R Délka vztazného bodu polarné (pouze u zakfiveného zarovnani) | mm
a0 Uhel vztazného bodu polarné (pouze u zakfiveného zarovnani) |°
Hloubka gravirovani (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0
Z1 . O x mm
(inkrementalné)
w VySka znaku mm
DX1 Vzdéalenost znakl nebo uhel otevieni (pouze u zakfiveného|mm
a2 zarovnani) °
DX1 Vzdalenost znakl nebo celkova §itka (pouze u linearniho
. mm
DX2 zarovnani)
ol Smér textu (pouze u linearniho zarovnani) °

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani néastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecné
vzdalenosti nad po¢ate¢nim bodem.

2 Nastroj najede posuvem pfisuvu FZ do hloubky
obrabéni Z1 a provede frézovani znaku.

3 Nastroj se rychloposuvem vrati do bezpecéné
vzdalenosti a po pfimce najede k dalSimu

znaku.

4 Krok 2 a 3 opakujte tak dlouho, az dokud

nebude vyfrézovan kompletni text.

5 Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (G0) do
soufadnic stfedu zavitu v roviné zpétného

pohybu.
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Fréz. Frézovani kontur

kont.

4
* Nova kontura
e Frézovani po draze
e Pfedvrtani
e Kapsa
» Cep

oes BMGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Fréz.
Yy kont.

Nova
kontura }

v

Prevzit

Zalozeni nové kontury

e Zadejte nazev kontury a potvrdte funkénim
tlacitkem. v pfipadé, ze jiz nazev programu
existuje, objevi se chybové hlaseni s vyzvou
k zadani nového nazvu.

T/ vrtani

Start. bod

X 0.000 abs

Y 0.000 abs

Graficky
pohled
[
— Upozornéni: ?
Jednotlivé prvky kontury
fE— se zobrazuji v zadaném
pofadi symbolicky vlevo
[ vedle grafického okna (2).
Uplné vlevo venku se
I symbolicky v zadaném
Gl pofadi zobrazuji jednotlivé
I cykly programu (1).
"
Prevzit

1 Symboly cykll
2 Prvky kontury

EBMGD Sinumerik Operate Mill oo

v

Prevzit

v

Prevzit

Néasledné se zada pocatecni bod kontury.

Pfipadné zadejte pfidavny pfikaz ve formé
G-kodu.

Stisknéte funkéni tlaCitko, abyste konturu
pfevzali do programu obrobku.

e Zadejte prvky kontury a pfevezméte je funkénim
tlaCitkem:
Pfimkovy prvek v X
Pfimkovy prvek v Y

Pfimkovy prvek v XY

Kruhovy prvek




ProGRAMOVANI SHOPMILL

Primka X
@ X 10.000 abs
Y al 0.000 ° T
. Prechod na nasleduijici prvek Graficky
END Zkoseni pohled
FS 0.000 [
=
. —
1
- [
Vsechny
parametry
X [
[
L
X
_\ X Storno
[
.
Prevzit
T = Simu- e
T Vrtani " lace %4 Volba

SELECT

Prvek kontury Pfimka X

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
X Koncovy bod X (absolutné nebo inkrementalné) mm
ol Pocateéni uhel, napf. vici ose X °
o2 Uhel vgi predchozimu prvku °
Pfechod na ZpUsob pfechodu

nasledujici e polomér

prvek e zkoseni

R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pridavné Ptidavné ptikazy v G-kédu

pfikazy
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.

Primka Y
20.000 abs
al 90.000 °

a? 90.000 ° Graficky

pohled

Prechod na nasledujici prvek
Zkoseni
FS 0.000

Tangenta
na piedch

=

Vsechny
parametry

T/ vrtani

xI I

Stormo

\I

Prevzit

Simu-

] 1S Volba
/ lace —

SELECT

Prvek kontury Pfimka Y

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
Y Koncovy bod Y (absolutné nebo inkrementaing) mm
ol Pocateéni uhel, napf. vici ose Y °
a2 Uhel vgi predchozimu prvku °
Pfechod na ZpUsob pfechodu

nasledujici e polomér

prvek e zkoseni

R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pvrl|davne Pfidavné pfikazy v G-kodu

pfikazy
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s Prvek kontury Pfimka XY
O Pomoci tlagitka "Select"
—— SELECT Ize volitelné zménit
5 parametry a/nebo
&l Y be 15.000] abs =T jednotky. k tomu kurzor
R . g pohed umistéte do pfislugného
EE a2 225.000 [ pole a stisknéte tlacitko.
Z Pfechod na nasleduijici prvek Tangenta
[:f 1 e Zkoseni na predch
B Fs 0.000 —
Y —
Vsechny
X parametry
§ [
_\ X Stgcmo
[
d
Prevzit
T/ Vitani o Isa':;” i Volba
Parametr Popis Jednotka
X Koncovy bod X (absolutné nebo inkrementainég) mm
Y Koncovy bod Y (absolutné nebo inkrementalné) mm
L Délka mm
ol Pocateéni uhel, napf. vlici ose X °
a2 Uhel vagi predchozimu prvku °
Pfechod na ZpUsob pfechodu
nasledujici e polomér
prvek e zkoseni
R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pvrl|davne Pfidavné pfikazy v G-kodu
pfikazy
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SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

L
{ﬂ \\1 Prvek kontury Kruh
KruZnice
. Smér otageni
bl R 20.000 _
e d| ! X 30.000 abs Graficky
1| 1 Y 30.000 abs pohled
= 4 I 34.490 abs Tangenta
E::] 1. J 10.510 abs na pfedch
a | e al 167.028 ° .
o a2 302.028 ° Zménit
N B1 102.972 ° volbu
CRE .
R Y Véechny
Pfechod na nasledujici prvek parametry
Zkoseni —
FS 0.000
X
[
5
X
_\ X Storno
[
A
Prevzit
T i Simu- =
-/ Vrtan et (1= Volba

Parametr Popis Jednotka
< cx o |e smér otaceni doprava

Smér otaceni

] smér otaceni doleva
R Polomér mm
X Soufadnice koncového bodu v X a Y (absolutné nebo

) L mm
Y inkrementalné)
L Souradnice stfedu kruhu v i a J (absolutné nebo inkrementalné) |mm
ol Pocatecni uhel vici ose X °
a2 Uhel vgi predchozimu prvku °
p1 Koncovy uhel viéi ose Z °
B2 Uhel otevieni °
Pfechod na ZpUsob pfechodu
nasledujici e polomér
prvek e zkoseni
R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pvrl|davne Pfidavné pfikazy v G-kodu
pfikazy
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Graficky
pohled

Tangenta

na predch.

Dialog.
volba

Prevzit
dialog

Zmenit

volbu

VSechny
parametry

Uzavrit
konturu

Dalsi funkce:

e Zména nahledu

Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se provadi
pfepnuti mezi grafickym oknem a vstupni
maskou.

Tangenta na predchozi prvek
Pfechod na pfedchozi prvek se naprogramuje
jako tangenta.

Volba dialogu

Pokud z jiz zapsanych parametrd vyplynou dvé
rizné moznosti kontury, musi byt zvolena jedna
z nich.

Zvolenou moznost kontury pfevezméte pomoci
funkéniho tlacitka.

Zména provedené volby dialogu

U jiz pfedem provedené volby dialogu se volba
feSeni opétovné zméni pomoci tohoto funkéniho
tlacitka.

Zobrazeni dal$ich parametr(

Pokud maji byt u jednotlivych prvkd kontury
zobrazeny dal§i parametry, napf. jesté k zadani
pfidavnych pfikaz(.

Uzavieni kontury
Z aktualni polohy se kontura uzavfe pfimkou do
pocate¢niho bodu.
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Symbolické zobrazeni prvkl kontury:

N 2

E=

EPEE

Posunuti poéslku G500
- T=PLANFRAESER1 F400/min 520000t. X0=100 Y0=2...
-\ Vrtdini T=BOHRERZ F100/min S200001. Z1-5
0.0 X020 ¥0u0 X1210 Y1210 X2.10 Y215

NC/MPF/HAKEN

P Hlavicka programu
% Rovinné frézovani v
<= 1 Vrtani

/~ 1 001: Polohy

7% I'Frézovani po draze v

»=  Konec programu

Prvek kontury Symbol |Vyznam
Pocateéni bod @  |Pocatecnibod
kontury
Pfimka nahoru T Pfimka v rastru
Pfimka dolu 1 90°
Ptl,mka doleva - Pfimka v rastru
Pfimka o
— 90
doprava
. . Pfimka
Libovolna A s libovolnym
pfimka L.
stoupanim
Kruhovy oblouk
doprava b
Kruhovy oblouk N Kruh
doleva
Ukonceni END Konec popisu
kontury kontury

Prvek kontury muze mit rizné druhy ¢ary a barvy:
e ernd: naprogramovana kontura

e oranzova: aktualni prvek kontury

¢ dvojteCkovana: ¢aste¢né stanoveny prvek

Zména meéfitka soufadnicového systému se
pfizplsobi zméné celkové kontury.

Zobrazeni spojeni prvkd kontury s cykly
kontury:

Uplny cyklus kontury se sklada z pfislugné
kontury (1) a cyklu obrabéni (2).
Naprogramované pofadi musi byt dodrzeno:
Nejdfive se zalozi kontura, a poté se zalozi cyklus
obrabéni (napf. frézovani po draze).

Ridici systém spoji v seznamu cykl(i obé& &asti
programu pomoci symbolické zavorky (3).

EBMGD Sinumerik Operate Mill o6
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Zménit
volbu

i

Prevzit

Smazat
prvek

v

Smazat

Zména kontury

Zmeéna prvku kontury

* Oteviete zpracovavany program.

e Pomoci kurzoru zvolte vétu programu, ve které
ma byt zménéna kontura. Zobrazi se seznam
jednotlivych prvkl kontury.

e Kurzor umistéte na misto vloZeni, resp. zmény.

* Pomoci funkéniho tlagitka zvolte pozadovany

prvek kontury.

e Do vstupni masky zadejte parametry nebo
vymazte prvek a zvolte novy prvek.

e Stisknéte funkéni tla¢itko. Pozadovany prvek
kontury se vlozi do kontury, resp. se zméni.

Vymazani prvku kontury

* Oteviete zpracovavany program.

e Kurzor umistéte na prvek kontury, ktery ma byt
vymazan.

e Stisknéte funkéni tlacitko.

e Stisknéte funkéni tlacitko.
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Y ez aion Frézovani po draze

Pomoci tla¢itka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

parametry a/nebo
Graficky jednotky. k tomu kurzor
pohled umistéte do pfislusného

pole a stisknéte tlacitko.

NC/MPF/SHOPO1 Frézovani po draze

T FREZA
F 250.000 mm/min
S 250.000 o/min
Opracovani v
dopredu

Korekee radiusu b7
Z0 0.000
Z1 20.000 ink
Dz 2.000
Uz 0.500
Uxy 0.500
Najeti Primka L
L1 0.000
FZ 0.100 mm/min
Odjeti Pfimka -4
L2 0.000
Zplisob odsunuti

o bezpecn. vzdalenost

D1

EOTEES

x
Stormo

\I

Prevzit

4 Volba

Parametr Popis Jednotka

T Nazev nastroje

D Cislo bfitu

F Posuv mm/min
mm/zub

S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost szm:g

e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nadisto
e zkoseni hran

e dopredu:

Smér obrabéni o i . .
Obrabéni se provadi v naprogramovaném smeéru kontury.

7
* =44 vlevo (obrabéni vlevo od kontury)
i
e k] vpravo (obrabéni vpravo od kontury)

Korekce

poloméru * vyp
Naprogramovanou konturu Ize obrabét i na draze stfedu. Najeti
a odjeti je pfitom mozné po pfimce nebo kolmici. Svislé najeti/
odjeti I1ze pouzit napf. pfi uzavienych konturach.

Z0 Vztazny bod Z (absolutné nebo inkrementalné) mm
Konec¢na hloubka (absolutné) nebo kone¢na hloubka vztazena

Z1 . PR mm
k Z0 (inkrementalné) (pouze u v nebo vvv)

Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v vv) mm

uz Rozmér obrobeni hloubky nadisto (pouze u v) mm

FS Sitka zkoseni hran (inkrementélné) (pouze u zkoseni hran) mm
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Parametr Popis Jednotka
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (absolutné nebo inkrementéalné) mm
(pouze u zkoseni hran)
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v) mm
Rezim najeti do roviny
J Fv’h’mka: Zkoseni v prostoru
¢ Ctvrtkruh:
Cast spirdly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
Resi . kontury)
ezim najeti e Palkruh:
Cast spirdly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
kontury)
e Kolmo:
Kolmo ke draze (pouze u frézovani po draze na draze stfedu)
Strategie najeti |° |E| po osach
] prostorové (pouze u najeti "¢tvrtkruh, pulkruh nebo pfimka")
R1 Polomér najeti mm
L1 Délka najeti mm
Rezim odjeti z roviny
* Pfimka: Zkoseni v prostoru
¢ Ctvrtkruh:
Cast spiraly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
Rezim odjeti . E%letll?f/])
Cast spiraly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
kontury)
e Kolmo:
Kolmo ke draze (pouze u frézovani po draze na draze stfedu)
Strategie odjeti * g’ po osach
. prostorové (pouze u najeti "¢tvrtkruh, padlkruh nebo pfimka")
R2 Polomér odjeti mm
L2 Délka odjeti mm

Rezim zvedani

Je-li zapotfebi vice hloubkovych pfisuvl, zadejte vySku zpétného
pohybu, do které se nastroj vraci mezi jednotlivymi pfisuvy (pfi
pfechodu z konce kontury na zacCatek). Rezim zvedani pred
opétovnym pfisuvem

e Z0 + bezpelna vzdalenost

e 0 bezpe€nou vzdalenost

e do RP...retraction plane

e zadny zpétny pohyb

FR

Posuv zpétného pohybu pro mezipolohovani - (nelze u rezimu
zvedani "zadny zpétny pohyb")
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Rezim pro najeti a odjeti

Na konturu Ize najizdét, resp. od ni odjizdét ve

¢tvrtkruhu, pulkruhu nebo

po pfimce.

e U &tvrtkruhu a palkruhu se musi zadat polomér
drahy stfedu frézy.

¢ U pfimky se musi zadat vzdalenost vnéjsi hrany
frézy od pocateéniho, resp. koncového bodu
kontury.

Mozné je i smiSené programovani, napf. najeti

ve Ctvrtkruhu,

odjeti v pulkruhu.

Strategie pro najeti a odjeti
Mdzete si zvolit rovinné najeti/odjeti a prostorové
najeti/odjeti:
¢ Rovinné najeti:
nejdfive se provede najeti do hloubky a nasledné
do roviny obrabéni.
¢ Prostorové najeti:
do hloubky a roviny obrabéni se najizdi
soucasné.
¢ Odjeti se provadi v obraceném poradi.
SmisSené programovani je mozné, napf. najeti do
roviny obrabéni, prostorové odjeti.

Frézovani po draze na draze stredu
Naprogramovanou konturu Ize obrabét i na draze
stfedu, pokud byla vypnuta korekce poloméru.
Najeti a odjeti je pfitom mozné po pfimce nebo
kolmici. Svislé najeti/odjeti mlzete pouzit napf.
pfi uzavienych konturach.

Popis cyklu

1 Frézovani po draze (hrubovani)
Kontura se obrabi se zohlednénim rlznych
strategii najeti nebo odjeti.

2 Frézovani po draze (obrobeni nacisto)
Byl-li pfi hrubovani naprogramovan rozmér
obrobeni nadisto, obrabéni kontury se provede
jesté jednou.

3 Frézovani po draze (zkoseni hran)
Pfedpoklada-li se zkoseni hrany, zkoseni hran
obrobku se provede specidlnim nastrojem.
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Centro-
Fréz vat
Y ont Predvrtani }
Predvrtani
VSechny
parametry

Predvrtani kapsy kontury

Kromé predvrtani existuje u tohoto cyklu moznost
centrovani. k tomu cyklus vyvola generované
programy centrovani, resp. pfedvrtani.

Pokud frézu pfi vyCisSténi kapes kontury nelze
zanofit soustfedné, je zapotfebi provést
pfedvrtani. PoCet a polohy potfebnych predvrtani
zavisi na specialnich okolnostech, jako je napf.
druh kontury, néstroj, rovinny pfisuv, rozméry
obrobeni nacisto.

Pomoci tohoto funkéniho tlaCitka lze provést
zadani dodate¢nych parametru.

Dodate¢né parametry jsou vyhodné, pokud ma byt
provedeno frézovani vice kapes a méa se zamezit
zbyte¢né vyméneé nastroje. Timto zplisobem lze
nejdfive predvrtat vSechny kapsy a nasledné
provést vycisténi.

Parametry musi odpovidat parametrim
pfislusného kroku vycisténi.

Programovani
Kontura kapsa 1
Centrovani
Kontura kapsa 2
Centrovani
Kontura kapsa 1
Predvrtani
Kontura kapsa 2
Predvrtani
Kontura kapsa 1
10 Vycisténi

11 Kontura kapsa 2
12 Vycisténi

O©CoONODGOBRWN =

Pokud se provadi kompletni obrabéni kapsy
(centrovani, predvrtani a vycisténi pfimo za
sebou) a nejsou vyplnény dodate¢né parametry
pfi centrovani/pfedvrtani, cyklus pfevezme
hodnoty téchto parametri z kroku obrabéni
Vycisténi (hrubovani).

s1 BIMGO Sinumerik Operate Mill



ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Fréz.
’/ kont.

Predvrtani

Centro-
vat

Centrovani

NC/MPF/SHOPO1

EI,

T/ vrtani

Centrovat

O Pomoci tlacitka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

|NAVRTAVAK D1 parametry a/nebo

250.000 mm/min
v 1000 m/min

TR TR

20 0.000

VAl 1.000 ink
DXY 0.500 mm
UXY 0.100
Zpisob odsunuti

Z0+bezpec. vzdalenost

Simu-
“/ lace

Graticky jednotky. k tomu kurzor
E] pohled umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Vsechny
parametry

@
Sx

"
Prevzit

%l Volba

VSechny
parametry

Pomoci tohoto funkéniho tladitka lze provést
zadani dodate¢nych parametr(.

Dodate¢né parametry jsou vyhodné, pokud ma byt
provedeno frézovani vice kapes a ma se zamezit
zbyteéné vymeéné nastroje. Timto zplsobem Ize
nejdfive predvrtat vSechny kapsy a nasledné
provést vycisténi.

Parametr Popis Jednotka
R Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_ln
m/min
Referenéni néastroj. Nastroj, jenz se pouziva v kroku obrabéni
TR N o G L
Vycisténi". Slouzi ke zjistovani polohy zanofeni.
Z0 Vztazny bod
Z1 Hloubka vztazena k Z0 (inkrementalné)
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy Y
v procentech °
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto

BMGD Sinumerik Operate Mill os-




ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka

Je-li pfi obrabéni zapotrebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu:

e do roviny zpétného pohybu

Rezim zvedani |* Z0 + bezpelna vzdalenost mm
Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.
Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecna vzdalenost.

vss BMGO Sinumerik Operate Mill




ProGRAMOVANI SHoOPMILL

y ez Predvrtani | Predvrtani Predvrtani

NYy O Pomoci tlagitka "Select"
NC/MPE/SHOPO1 — SELECT Ize volitelné zménit

D1 parametry a/nebo

A 250.000 mm/min — jednotky. k tomu kurzor
= v 1000 m/min Graficky istéte do prisludnéh
= I E pohled umistéte do pfislusného
o 70 0.000 pole a stisknéte tlacitko.
- z 1.000 ink
7o | DXy 0.500 mm
i uxy 0.100
- Zplsob edsunuti

Z0+bezpet. vzdalenost

Viechny
parametry

]
ex

T/ Vrtani

Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka lze provést

VSechny _y . .
parametry zadani dodate¢nych parametru.
Dodate¢né parametry jsou vyhodné, pokud ma byt
provedeno frézovani vice kapes a ma se zamezit
zbyteéné vymeéné nastroje. Timto zplsobem Ize
nejdfive predvrtat vSechny kapsy a nasledné
provést vycgisténi.
Parametr Popis Jednotka
R Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_ln
m/min
Referenéni néastroj. Nastroj, jenz se pouziva v kroku obrabéni
TR W R xex N G L
Vycisténi". Slouzi ke zjistovani polohy zanofeni.
Z0 Vztazny bod
71 Hloubka kapsy (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO0
(inkrementalné)
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy o
v procentech °
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto

BMGD Sinumerik Operate Mill os.



ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka

Je-li pfi obrabéni zapotrebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu:

e do roviny zpétného pohybu

Rezim zvedani |* Z0 + bezpelna vzdalenost mm
Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.
Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecna vzdalenost.

ves BIMGO Sinumerik Operate Mill




ProGRAMOVANI SHoOPMILL

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Fréz. , ..
Y ont Kapsa P Frézovani kapsy
Frézovani kapsy
a T  FREZA D1
R F 250.000 mm/min .
=N S 2000.000 o/min Graficky
in Opracovani v pohled
o 20 0.000 [
7 1 1.000 ink
I\k i DXY 0.500 mm
7] oz 2.000 —
UXyY 0.100
- uz 0.100
Startovaci bod automaticky _
Zanorovani kolmo e
FZ 0.100 mm/zub
Zpisob odsunuti e
na RP "
Storno
[
a
Prevzit
T/ vrtani £] Volha

Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_m
m/min
e v hrubovani
L. e vvv obrobeni dna nacisto
Opracovani . . "
e vvv obrobeni okraje nadisto
e zkoseni hran
Z0 Vztazny bod Z
Hloubka kapsy (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . P . mm
(inkrementalné) (pouze u v, vvv dna nebo v v v okraje)
e maximalni rovinny pfisuv
e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy|mm
DXY o
v procentech %
(pouze u v nebo vvv dna)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v v vokraje) mm
UXY Rozmér pbrobem roviny nacisto (pouze u v, vvv dna nebo mm
v v vokraje)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv dna) |mm
e rucné
Pocatecni bod se zadava rucné
PocateCni bod |e automaticky
Pocatecni bod se vypolte automaticky
(pouze u v nebo vvv dna)

BMGD Sinumerik Operate Mill ose




ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka
XS Soufadnice pocate¢niho boduv X a 'Y
YS (pouze u volby podate¢niho bodu "ru¢né")

(pouze u v nebo vvv dna)

* kolmo: Zanofovani kolmo na stfed kapsy:
Vypoctena aktualni hloubka pfisuvu se provede do stfedu kapsy
v jedné vété. Pfi tomto nastaveni musi fréza fezat pres stfed
nebo se musi provést pfedvrtani.

* Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze:
Stfed frézy pojizdi po draze uréené polomérem a hloubkou na

Zanortovani otacku (Sroubovicova draha). Je-li dosazena hloubka pfisuvu,
provede se jesSté jeden cely kruh, aby se odstranila Sikma draha
zanofovani.

e kyvaveé: Kyvavé zanofovani po stfedové ose podélné drazky:
Stfed frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dana hloubka, draha
se provede jesté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanofovani.

- S mm/min

FzZ Hloubka posuvu pfisuvu (pouze u volby zanofovani Kolmo a v) mm/zub
Ep IyIaX|maI_n| stoupani Sroubovice — (pouze u volby zanofovani mm/ot

Sroubovice)

Polomér $roubovice (pouze u volby zanofovani Sroubovice)
ER Polomér nesmi byt vétSi nez polomér frézy, protoze jinak zlistane | mm

material.
EW Maximalni uhel sestupu (pouze u volby zanofovani Kyvave) °

Je-li pfi obrabéni zapotfebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat

vySku zpétného pohybu.
Rezim e do roviny zpétného pohybu
zvedani pfed |* Z0 + bezpelna vzdalenost mm
opétovnym Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.
pfisuvem Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako

rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecné vzdalenost.

(pouze u v, vvv dna nebo vvv okraje)
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm

Upozornéni: %

Pocatec¢ni bod mlze pfi ru¢nim zadani lezet
i mimo kapsu. To muze byt smysluplné napf.
pfi Cisténi bo¢né oteviené kapsy. Obrabéni
pak za¢ne bez zanofeni pfimo€arym pohybem
do otevrené strany kapsy.

sz BMIGO Sinumerik Operate Mill



ProGrAaMOVANI SHOPMILL

Kontury kapes nebo ostrivki

Kontury kapes nebo ostrivkd musi byt uzavieny,
tzn. pocateéni a koncovy bod kontury je identicky.
Lze frézovat i kapsy, jez uvnitf obsahuji jeden
nebo vice ostrlvkl. Ostrivky nesmi ani ¢aste¢né
lezet mimo kapsu a nesmi se protinat. Prvni
zadana kontura je interpretovana jako kontura
kapsy, veskeré dalsi jako ostrivky.

Automaticky vypocet pocatec¢niho bodu / ruéni
zadani pocatec¢niho bodu

Pomoci volby "Startovaci bod automaticky" Ize
vypoditat optimalni bod pro zanofovani. Pomoci
volby "Startovaci bod rué¢né" se bod zanofeni
stanovi v masce parametrd. Pokud z kontury
kapsy, ostravk( a priméru frézy vyplyva, Ze je
nutno provést zanofovani na rlznych mistech,
pak ruéni zadani ur¢i pouze prvni bod zanofeni,

zbyvajici body se opét vypoditaji automaticky.

Obrabéni

Obrabéni kapes kontury s ostravky/kontury

surového kusu s Cepy se naprogramuje

nasledujicim zplusobem:

Priklad:

. Zadani kontury kapsy/kontury surového kusu

. Zadani kontury ostravka/éepu

. Centrovani (mozné pouze u kontury kapsy)

. Pfedvrtani (mozné pouze u kontury kapsy)

. Vycisténi/opracovani kapsy/€epu - hrubovani

. Vycisténi/opracovani zbytkového materialu -
hrubovani

DA BhWN =
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

NC/MPF/SHOPO1

T/ vrtani

Fréz. X , . .
y Cep P Frézovani ¢epu
kont.
FREZA D1
250.000 mm/min i
5 2000.000 o/min Graficky
Opracovani v pohled
20 2.000 [
z1 1.000 ink
DXY 1.000 mm
B 0.100 [
uxy 0.000
uz 0.000
Zplisob odsunuti _
na RP
[
[
Stgcmo
[
=7
Prevzit
Simu- e Volba
~ lace

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
F Posuv mm/min
mm/zub
S/V Otéacky vietena nebo konstantni fezna rychlost ot/m_m
m/min
e v hrubovani
o - e vvv obrobeni dna nacisto
pracovani . . "
e vvv obrobeni okraje nadisto
e zkoseni hran
Z0 Vztazny bod Z
7 Hloubka ¢epu (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
1 . - ) mm
(inkrementalné) (pouze u v, vvv dna nebo v v v okraje)
e maximalni rovinny pfisuv
e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy|mm
DXY o
v procentech %o
(pouze u v nebo vvv dna)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v v vokraje) mm
UXY Rozmér _obrobem roviny nacisto (pouze u v, vvv dna nebo mm
v vvokraje)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv dna) |mm
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ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka
Je-li pfi obrabéni zapotrebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu.

Rezim e do roviny zpétného pohybu

zvedani pfed | Z0 + bezpetna vzdalenost mm

opétovnym Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.

pfisuvem Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecna vzdalenost.
(pouze u v, vvv dna nebo vvv okraje)
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm

Kontury kapes nebo ostrivki

Kontury kapes nebo ostrlvkd musi byt uzavreny,
tzn. pocatecni a koncovy bod kontury je identicky.
Lze frézovat i kapsy, jez uvnitf obsahuji jeden
nebo vice ostrivkd. Ostrivky nesmi ani ¢aste¢né
lezet mimo kapsu a nesmi se protinat. Prvni
zadana kontura je interpretovana jako kontura
kapsy, veskeré dal$i jako ostriivky.

Automaticky vypocet pocatecniho bodu / ruéni
zadani pocatec¢niho bodu

Pomoci volby "Startovaci bod automaticky" Ize
vypocitat optimalni bod pro zanofovani. Pomoci
volby "Startovaci bod ruéné" se bod zanofeni
stanovi v masce parametrd. Pokud z kontury
kapsy, ostravkd a prameéru frézy vyplyva, ze je
nutno provést zanofovani na rdznych mistech,
pak ruéni zadani ur¢i pouze prvni bod zanofeni,

zbyvajici body se opét vypoditaji automaticky.

Kontury ¢epu
Kontury ¢epu musi byt uzavfeny. Pocatecni
a koncovy bod kontury je identicky. Lze definovat

vice ¢epu, jez se mohou i protinat. Prvni zadana
kontura je interpretovana jako kontura surového
kusu, veSkeré dalsi jako Cepy.

Obrabéni

Obrabéni kapes kontury s ostrlivky/kontury
surového kusu s Cepy se naprogramuje
nasledujicim zplisobem:

Priklad:

Zadani kontury kapsy/kontury surového kusu
Zadani kontury ostravk(/¢epu

Centrovani (mozné pouze u kontury kapsy)
Pfedvrtani (mozné pouze u kontury kapsy)
Vycisténi/opracovani kapsy/Cepu - hrubovani

AWM=

D91
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ProGrAaMOVANI SHOPMILL

Popis cyklu
Odlomeni tfisek

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem. Pocateéni
bod vypocita cyklus.

Nastroj bo¢éné provede pfisuv az do hloubky
obrabéni, a poté posuvem obrabéni najede
bo¢né na konturu ¢epu ve &tvrtkruhu.

Cep se vygisti paralelné s konturou zven&i
smérem dovnitf. Smér je uréen smérem
obrabéni (nesousledné/sousledné).

Pokud je ¢ep v jedné roviné vycgistén, nastroj
opusti konturu ve ¢&tvrtkruhu a provede se
pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Provede se najeti na ¢ep opét ve Ctvrtkruhu
a nasledné vycisténi paralelné s konturou
zvenc&i smérem dovnitf.

Krok 4 a 5 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovand hloubka
cepu.

Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.

BMGD Sinumerik Operate Mill o9
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RUzné

e Nastaveni

e Transformace

e Podprogram

* Opakovani programu

Rdzné

[ |
oo
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ProGRAMOVANI SHoOPMILL

= R0zné Nastaveni | Nastaveni

NG/MPF/SHOPO1

O Pomoci tla¢itka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

Nastaveni

Y/ Vntani

parametry a/nebo
—— jednotky. k tomu kurzor
e Yo 11.890 Graficky o v v
: X1 0.000 abs pohled umistéte do pfislusného
| Y1 0.000 abs | pole a stisknéte tlacitko.
& | ZA 0.000
73 | X1 2l 0.000 abs
=y | PL GI7(XY) |
- i Navratova rovina
- ! RP
i Y1 Bezpeéna vzdalenost _
i sC 50.000
| Smér obrabéni
Y0 ‘q}- i sousledné I
X0 ' Zpétny pohyb u pol. vzort
na RP
I
Stg(mo
I
Pievzit

Parametr Popis Jednotka
X0 ,
Y0 1. rohovy bod v X, Y mm
X1 2. rohovy bod v X, Y (absolutné) mm
Y1 nebo vztazen k X0, YO (inkrementalné)
ZA Vychozi rozmér mm
ZI Kone¢ny rozmér mm
Rovina obrabéni
G17 (XY)
PL G18 (ZX)
G19 (Y2)
Roviny u obrobku:
Pfi obrabéni nastroj pojizdi rychloposuvem z bodu vymény
nastroje do roviny zpétného pohybu (RP) a nasledné do bezpecéné
vzdalenosti (SC). v této vySce se pfepne do posuvu obrabéni.
RP Kdyz je obrabéni ukoneno, nastroj pojizdi posuvem obrabéni
SC z obrobku az do vySky bezpecné vzdalenosti. Z bezpecné
vzdalenosti do roviny zpétného posunu a dale do bodu vymény
nastroje se provadi pojezd rychloposuvem. Rovina zpétného
pohybu se zadava absolutné.
Bezpecna vzdalenost se zadava inkrementalné (bez znaménka).

BMGD Sinumerik Operate Mill o4



ProGRAMOVANI SHOPMILL

Parametr Popis Jednotka

e sousledné

* nesousledné

Pfi obrabéni kapsy, podélné drazky nebo ¢epu se respektuje smér
obrabéni (sousledné nebo nesousledné) a smér otaceni vietena
Smér obrabéni |v seznamu nastroju. Obrabéni kapsy se pak provadi ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucicek.

Pfi frézovani po draze naprogramovany smér kontury urcuje
smér obrabéni.

e optimalizovany
Pfi obrabéni s optimalizovanym zpétnym pohybem najede
nastroj v zavislosti na kontufe posuvem obrabéni v bezpec¢né

Zpétny pohyb vzdalenosti (SC) nad obrobek.

olohového

520ru .dOF}P, . . . s
U zpétného pohybu do RP najede nastroj po obrabéni zpét
do roviny zpétného pohybu a pfisune se do nové polohy.
Tim se zamezi kolizi s pfekazkami obrobku pfi vytahovani
a pfisunovani nastroje, napf. pfi vyrobé otvorl v kapsach nebo

drazkach v rliznych rovinach a polohach.

Upozornéni: Z

V8echny parametry stanovené v zahlavi
programu lze zménit na libovolném misté
programu.

Nastaveni v zahlavi programu maji platnost
do té doby, nez budou zménéna.

ves BIMGD Sinumerik Operate Mill



ProGrAaMOVANI SHOPMILL

Transfor- }
mace

(] |

= Razné
=

Posun.
nul. bodu

Rotace }

Zmeéna
méritka }

Zrcadleni }

Transformace

Tato skupina cykld slouzi k posunuti nulového
bodu (NPV) nulového bodu obrobku (W),
k zrcadleni a rotaci. Existuji nasledujici moznosti:

* Posunuti nulového bodu
Posunuti nulového bodu (G54, ...) Ize vyvolat z
jakéhokoliv programu (viz kapitola a "Posunuti
nulového bodu", jakoz i kapitola C "Posunuti
nulového bodu").

e Posunuti
Posunuti nulového bodu Ize naprogramovat pro
kazdou osu.

* Rotace
Kazdou osu lze pootoc€it o urcity uhel. Kladny
Uhel odpovida otoceni proti sméru hodinovych
rucicek.

* Zména méfitka
Pro zménu méfitka v X/Y/Z lze zadat faktor
méfitka. Naprogramované soufadnice se poté
vynasobi timto faktorem.

e Zrcadleni
Lze zvolit, kolem které osy se ma provést
zrcadleni.

BMGD Sinumerik Operate Mill o6



ProGRAMOVANI SHOPMILL

- ., Transfor- Posun.
]
== Rizné mace } nul. bodu

Posunuti nulového bodu

Posun nul. bodu
Pos. poéat.

T/ vrtani

Zikl. pos.
Graficky
pohled
[
[
[
[
[
X
Storno
[
n
Prevzit
gz SU- ] Voiba
/ lace —

Parametr Popis

e zakladni posunuti
Posunuti e G54
nulového bodu [¢ G55

e G...

Vybrat
PNB

Do
programu

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Volba posunuti nulového bodu
1 Pomoci funkéniho tlaCitka se pfepnéte do
tabulky nulového bodu.

2 Zvolte posunuti nulového bodu (viz kapitola
a "Posunuti nulového bodu").

3 Pomoci funkéniho tlaCitka se pfepnéte zpét do
programovani cyklu.
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- 5
= = Rizné Transfor- ), posunuti .
= Posunuti
O Pomoci tla¢itka "Select"
— SELECT Ize volitelné zménit
parametry a/nebo
= X Gralicky jednotky. k tomu kurzor
i Y M 10.000 R umistéte do pfisluného
1 | pole a stisknéte tlagitko.
- (W
7
« [
%%
E] [
) X [
ﬁ/. X —
Stg(mo
[
+
Prevzit
T/ vrtani £} Volba
Parametr Popis Jednotka
* nové
Posunuti nove ppsunutl
e aditivni
aditivni posunuti
X
Y Posunutivose X, Y, Z mm
V4
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- 5
= = Rlzné Tﬁnggr } Rotace }
= Rotace
O Pomoci tlagitka "Select"
- SELECT lze volitelné zménit
otace
5 . parametry a/nebo
(= X 10.000 ° Graficks jednotky. k tomu kurzor
® Y 10.000 ° raficky f o ur e
. z 0000 pohled umistete do pfislusSneho
. y Y | pole a stisknéte tlagitko.
t |
;,' { [—
:\% 1
: —
oo X
/ —
*(]r X
[
Stg(mo
[—
+
Prevzit
T/ vrtani £} Volba
Parametr Popis Jednotka
° nové
Otoceni nova rc’>tace
e aditivni
aditivni rotace
X
Y Otocenivose X, Y, Z °
4
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Transfor- } Zména
mace

méfitka Zména méritka

Pomoci tlacitka "Select"
———— sker| |ze volitelné zmenit
parametry a/nebo
=R Graficky jednotky. k tomu kurzor
& z 50.000 [EHLEY P e
pohled umistéte do pfislusného
¥ [ pole a stisknéte tlagitko.
. Y
- —
7
. —
%5 1
1
- [
% X —
Sl(fmo
[
+
Prevzit
%' Volba

Parametr Popis Jednotka

* nové
nova zména méfitka
e aditivni
aditivni zména méfitka

Zména méritka

XY Faktor méfritka XY

Z Faktor méfritka Z
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- -
= = ROzné Tﬁg(s:fgr } Zrcadleni } ;
== Zrcadleni
O Pomoci tlacitka "Select"
p—— SELECT lze volitelné zménit
parametry a/nebo
= X vyp Graficks jednotky. k tomu kurzor
& v zap raficky Lo .. .
= wp pohled umistéte do prislusného
H [ pole a stisknéte tlagitko.
F
|
. Yy [
7% | _
-+ ‘——\
%% 1
X “ X J—
I
Stgcmo
[
e
Prevzit
T/ Vitani Isa':;” i Volba
Parametr Popis Jednotka
* noveé
Zrcadleni noyg zrcadlenl
e aditivni
aditivni zrcadleni
X
Y Zrcadleni v ose X, Y, Z zap/vyp
Z
Upozornéni: &
Pfi zrcadleni pouze kolem jedné osy se
méni smysl otaceni nastroje (nesousledné/
sousledné).
v Priklad

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze osy:

¢ Kontura 2 je vysledek zrcadleni kontury 1 kolem
vertikalni osy se soufadnici X=0.

¢ Kontura 3 je vysledek zrcadleni kontury 1 kolem
vertikalni osy se soufadnici X=10.

Zrcadleni kolem vertikalni osy
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-~ 2 Pod-
program }

Vyvolani podprogramu

Podprogram

P Cesta/obrobek
b OBROBEK

L] Naz. programu
a NAZEV

4

F

e

H

t |

7* 1

& 1

T/ vrtani

Vv pfipadé, ze
pozadovany podprogram
nelezi ve stejném
Graticks adresafi jako hlavni
raficky ,
pohled program, musi se zadat
[ cesta k podprogramu.
[
[
[
[
Stgcmo
[
d
Prevzit
%4 Volba

Parametr Popis

Cesta/obrobek ; .
jako hlavni program.

Cesta k podprogramu, pokud pozadovany podprogram nelezi ve stejném adresafi

Nazev programu

Nazev podprogramu, jenz se vklada.

Pokud jsou pfi programovani riznych obrobku
zapotfebi stejné kroky obrabéni, I1ze tyto kroky
obrabéni definovat jako samostatny podprogram.
Tento podprogram Ize poté vyvolat v libovolnych
programech. Tim odpadéa vicenasobné
programovani stejnych krokd obrabéni. Ridici
systém nerozliSuje mezi hlavnimi programy
a podprogramy. To znamena, ze "normalni"
program pracovniho kroku nebo program v G-kédu
Ize vyvolat v jiném programu pracovniho kroku
jako podprogram. v podprogramu Ize opét vyvolat
podprogram.

Podprogram musi byt uloZzen v samostatném
adresafi "XYZ" nebo v adresafich "ShopMill",
"Programy dilu", "Podprogramy".

Je nutno pamatovat na to, ze ShopMill pfi vyvolani
podprogramu vyhodnocuje nastaveni ze zahlavi
podprogramu. Tato nastaveni z(stavaji v platnosti

i po ukonéeni podprogramu. Pokud chcete
znovu aktivovat nastaveni se zahlavi hlavniho
programu, mlzete v hlavnim programu po
vyvolani podprogramu opét provést poZzadovana
nastaveni.
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- o Opakovat
25 Ruzné >} program

Upozornéni: 7

Jednu a tu samou znac¢ku muzete pouzit nejen
jako znacku konce predchozich vét programu,
nybrz i jako znaCku zacatku nasledujicich vét
programu.

K
Wy
NG/MPF/PROGRAMMSATZ01
P Hiavitka programu Posunuti poatky GS00
= |Rovinné frézovani  ~ FA00/min S20000t. X0=100 Y0=200 Z0=5 Z1=0
& Centroval T-BOHRER2 F100/min S5000ct. Z1.0
& | Virtani T=1 F100/min S20000t. Z1=5
1 001: Polohy Z040 X0-0 YO0 X110 Y110 X2<10 Y2-15
© Podéing draZka v T3 FADOmin 5200001, X0-0 ¥0-0 Z0-10 Z1--15 W-50... -
“  Kones programu

= = Ruzns P || Cregan P

Nastavit } v

znacku Prevzit

Opakovani vét programu

Pokud musi byt pfi obrabéni obrobku provedeny
urcité kroky nékolikrat, pak staci tyto kroky
obrabéni naprogramovat pouze jednou. Véty
programu lze opakovat.

Znacka zacatku a konce

Véty programu, jez se maji opakovat, musi
byt oznaeny znaCkou zacatku a konce.
Tyto véty programu lze poté v ramci jednoho
programu vyvolat az 9999 krat. Znac¢ky musi mit
jednoznac¢né a rizné nazvy. Jako nazev znacky
se nesmi pouzivat zadny z programovacich
pfikazi SIEMENS.

Znacky a opakovani lze nastavit i dodate¢né.
Nastaveni znacek a opakovani uvnitf zfetézenych
vét programu neni pfipustné.

Programovani opakovani véty programu

1 Kurzor umistéte na vétu programu, za kterou
ma nasledovat véta programu, ktera se
opakuje.

2 Stisknéte funkéni tlacitka.

3 Stisknéte funkéni tla¢itko, abyste nastavili
znacku zacatku a potvrdte.
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4 Zadejte nazev znacky zacatku (napf.:
Mastaveni znatky "ZNAC KA1 ").

K
NG/MPF/PROGRAMMSATZ01 6
P Hiavitha programu Posunuti poitky GS00
= FAovinné frézovani v FA00/min S20000t. X0=100 Y0=200 Z0-=5 Z1=0
B MARKI:
4+ Centrovat T=BOHRERZ F100/min $50000t. Z1=0
4 | Vitdni T=1 F100/min S200001. Z1-5
1: Poloh Z0=0 X0=0 ¥0-0 X1=10 ¥1=10 X2-10 ¥2-15
o Podéina drazka v T=3 F4D0/min 5200001 X0=0 Y0=0 Z0=10 Z1=-15 W=50...

== Konec programu

5 Kurzor umistéte na vétu programu, za kterou
ma byt nastavena znacka konce.

Simu-
“ lage

Nastavit v 6

Znacku Prevzit Stisknéte funkéni tlagitko, abyste nastavili

znacku konce a potvrdte.

AMPFPROGRAMMSATZ01 Mastaveni znatky

7 Zadejte nazev znacky konce (napf.:
"ZNACKA2").
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8 Kurzor umistéte na vétu programu, za kterou
se ma provést opakovani.

NGMPF/PROGRAMMSATZ01 8

P Hiavicka programu Posunuti poédtky GSO0

S Rovinné frézovani v FA00/min S20000t. X0=100 Y0=200 Z0-=5 Z1=0
B MARKI:

4+ Centrovat T=BOHRERZ F100/min 550000t. Z1=0

4§ Vrtani T=1 F100/min S200001. Z1-5

7= 1 001: Polohy Z0-0 X0-0 Y0-0 X1=10 ¥1=10 X2-10 ¥2-15

T3 F400/min 5200001, X0.0 Y0.0 2010 Z1.-15 Wo50...

Opakovat } 9

program Stisknéte funkéni tlagitko pro nastaveni znacky

T opakovani. Zadejte ndzev znacCky pocatku
ol s a nazev znacéky konce (napf.: ZNACKA1
pro zna¢ku zadatku a ZNACKA2 pro znaéku
konce). Definujte pocéet opakovani (napf.: 1).

10 Pro potvrzeni stisknéte funkéni tladitko.

Prevzit

Vybrat
néstroj

P Hiavitka programu Posunuli poitku GS00

= Rovinné frézovani  + FA00/min S20000t. X0=100 Y0=200 Z0=5 Z1=0

B MARKI:

4+ Centrovat T=BOHRERZ F100/min 550000t. Z1=0

4§ Vrtani T=1 F100/min S200001. Z1-5

=1 001: Polahy Z0-0 X0-0 Y0-0 X1=10 ¥1=10 X2-10 ¥2-15

1 MARKE:

© Podélng drizka v T3 F400min 5200001, X000 Y0.0 2010 Z1.-15 W50,
#  Opakovani MARKI MARK2 P=3

“ Kones programu

11 Véty programu mezi znackou za¢atku a konce
se na pozici znaCky opakovani provedou
s naprogramovanym poc¢tem opakovani.
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S Pfimka Primkové nebo kruhové
obrabeni
e Nastroj
e Pfimka

e Stfed kruhu

e Polomér kruhu
* Sroubovice

e Polarni

e Funkce stroje
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Pozor:
Pokud nastrojem zasunete
pfimoarym nebo
kruhovym pohybem do
oblasti zpétného pohybu
stanovené v zahlavi
programu, meél by byt
nastroj opét vysunut. Jinak
mGze dojit pojizdécimi
pohyby nasledné
naprogramovaného cyklu
ke kolizim.

A

BMEGD Sinumerik Operate Mill o105

Primka
kruh

Nastroj }

PHimka

Stred
kruhu }

Radius
kruhu

Sroubovice

Polami

Funkce
stroje

Pfimkové nebo kruhoveé
obrabéni

Tato skupina cykll slouzi k vytvofeni pfimkovych
nebo kruhovych pohybu po draze.

Lze provést obrabéni, aniz by bylo nutno definovat
kompletni konturu.

Na vybér mate nasledujici moznosti:

Nastroj

Pfedtim nez se naprogramuje pfimka nebo
kruh, se musi zvolit nastroj a definovat otacky
vietena.

Pfimka

Nastroj pojizdi naprogramovanym posuvem
nebo rychloposuvem z aktualni polohy do
naprogramované koncové polohy.

Stfed kruhu

Nastroj pojizdi po kruhové draze z aktualni
polohy do naprogramovaného koncového
bodu kruhu. Poloha stfedu kruhu musi byt
znama. Polomér kruhu/kruhového oblouku
vypocte fidici systém po zadani interpolacnich
parametri. Pojizdét Ize pouze posuvem
obrabéni. Predtim nez se provede pojezd po
kruhu, musi byt naprogramovan nastroj.

Polomér kruhu

Nastroj pojizdi po kruhové draze
s naprogramovanym polomérem z aktualni
polohy do naprogramovaného koncového
bodu kruhu. Polohu stfedu kruhu vypocte fidici
systém. Interpolacni parametry se nemusi
programovat. Pojizdét Ize pouze posuvem
obrabéni.

Sroubovice

U Sroubovicové interpolace se kruhovy pohyb
v roviné prekryje linearnim pohybe, v ose
nastroje. Tim se vytvofi spirala.

Polarni

Pokud se rozméry obrobku stanovuji z
centralniho bodu (pdlu) s polomérem a zadanim
uhlu, Ize je vyhodné naprogramovat jako
polarni soufadnice. Jako polarni soufadnice lze
naprogramovat pfimky a kruhy.

Funkce stroje
Zde Ize naprogramovat pfidavné M-funkce.




ProGRAMOVANI SHOPMILL

Pfimka f
> Nastroj i ]
Uy Nastroj
Pomoci tlagitka "Select"
T —— SELECT Ize volitelné zménit
FRESA parametry a/nebo
s 2000.000 o/min Graficky jednotky. k tomu kurzor
- on 0-900 pohied umistéte do pfislusného
- [ pole a stisknéte tlacitko.
=
N [
? [
v
- [—
M
[
Strfmo
[
e
= Prevzit
aE
Parametr Popis Jednotka
T Nazev nastroje
D Cislo bfitu
S/V Otacky vietena nebo fezna rychlost cr;t;rr::rr:
DR Rozmér obrobeni pro polomér nastroje mm

Vybér nastroje
Vybrat 1 Pomoci funkéniho tladitka se prepnéte do

nastro) nastrojové tabulky.
2 Zalozte novy nastroj nebo zvolte existujici
nastroj (viz kapitola F "Programovani nastroje").
Nastroj se pfevezme do pole parametrd "T".
progr%mu 3 Pomoci funkéniho tladitka se prepnéte zpét do

programovani cyklu.
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> Pmﬁa Primka

Programovani primky

O Pomoci tlacitka "Select"
NCIMPE/GERADEKREIS SELECT lze volitelné zménit
P HOIG00] 2bs parametry a/nebo
T Y 10.000 abs — jednotky. k tomu kurzor
= z 10.000 abs Graficky f e w1 e
— Y F 250,000 mmy/min pohled umistete do pfislusSneho
. Korekce radiusu 1% I pole a stisknéte tlacitko.
2
~ |
3 I
Z Rychlo-
= X posuv
- Y [
M
X —
_\| Strfmo
|
= PFe{rzit
Pfimka
Tf\ kruh
Parametr Popis Jednotka
X , , . , , .
v Cilova poloha (absolutné) nebo cilova poloha vztazena mm
7 k naposledy naprogramované poloze
mm/min
F Posuv obrabéni mm/ot
mm/zub

Drtovo (obrivent
e |i44 vlevo (obrabéni vievo od kontury)
i
Korekce & vpravo (obrabéni vpravo od kontury)
poloméru E
° vyp

. I:' beze zmény kontury

Programovani rychloposuvu
Rychloposuv Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se programuje
posuv v rychloposuvu.
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Programovani kruhu se znamym

> Pfimka Stred } .
kruh kruhu stredem
O Pomoci tlacitka "Select"
NG/MPF/GERADEKREIS Stred kruhu SECE] Ize volitelneé zmenit
P Smér otaceni Q parametry a/nebo
T X 10.000 abs — jednotky. k tomu kurzor
- Y 10.000 abs Graficky P v v
B Y | 0.000 ink pohled umistete do pfislusneho
- J 0.000 ink I pole a stisknéte tlacitko.
3 F mm/min
: PL XY 1
- [
- +
J I
v k
- [
M
X [
N - Stamo
[
e
Prevzit
=
Primka
Tf\ kruh
Parametr Popis Jednotka

] smér otaceni doprava
. smér otaceni doleva

Pojezd se z pocate¢niho do koncového bodu kruhu provadi
v naprogramovaném sméru. Tento smér Ize naprogramovat ve
smeéru nebo proti sméru hodinovych rugicek.

Smér otaceni

X Cilova poloha (absolutné) nebo cilova poloha vztazena mm

Y k naposledy naprogramované poloze

| Vzdalenost mezi pocateénim a koncovym bodem kruhu

. oy mm

J (inkrementalng)
mm/min

F Posuv obrabéni mm/ot
mm/zub

Rovina kruhu: Provede se najeti na kruh v nastavené roviné
s pfisluSnymi interpola¢nimi parametry:

PL XYJ: rovina XY s interpola¢nimi parametry i a J mm
ZXKI: rovina ZX s interpola¢nimi parametry k a |
YZJK: rovina YZ s interpolac¢nimi parametry J a K
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Primka
kruh

Radius
kruhu

Programovani kruhu se znamym
polomérem

Q] Pomoci tlagitka "Select"
r— ssikcr| lze volitelné zménit
Smér otaceni o parametry a/nebo
T be 10.000 abs N jednotky. k tomu kurzor
= Y Y 10.000 abs LI istste d ¥islusnéh
- R 15.000 pohled umistete do prislusneho
En F 250.000 mm/min [ pole a stisknéte tlacitko.
3
- X [
° + [
- + v —
M
X [
wt X
N Stormo
[
d
Prevzit
s
Primka
Tf\ kruh
Parametr Popis Jednotka
J smér otaceni doprava
Smér otaceni ° smér otaceni doleva
Pojezd se z pocate¢niho do koncového bodu kruhu provadi
v naprogramovaném sméru. Tento smér Ize naprogramovat ve
smeéru nebo proti sméru hodinovych rugicek.
X Cilova poloha (absolutné) nebo cilova poloha vztazena mm
Y k naposledy naprogramované poloze
Polomér kruhového oblouku. Vybér pozadovaného kruhového
R 1 - . . ; . mm
oblouku se provadi zadanim kladného nebo zaporného znaménka.
mm/min
F Posuv obrabéni mm/ot
mm/zub
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> P‘r('rrﬂﬁa Sroubovice . ]
Sroubovice
Pomoci tla¢itka "Select"
NC/MPF/GERADEKREIS Sroubovice SECEd] lze volitelné zménit
P Smér otaceni a parametry a/nebo
T I 15.000 abs Graticky jednotky. k tomu kurzor
— J b s ¥ v Moz
- , Z 5 T pohled umistéte do piislusného
- z 2.000 abs I pole a stisknéte tlacitko.
= < F 100.000 mm/min
— | fr—
? < [
v >
- s [
"
z
[
i Stgcmo
[
e
Prevzit
=
Primka
T’\ kruh
Parametr Popis Jednotka

J smér otaceni doprava
. smeér otaceni doleva

Pojezd se z pocate¢niho do koncového bodu kruhu provadi
v naprogramovaném sméru. Tento smér Ize naprogramovat ve
smeéru nebo proti sméru hodinovych rugicek.

Smér otaceni

J Stfed Sroubovice v X, Y (absolutné nebo inkrementéalné) mm
P Stoupani Sroubovice mm/ot
7 Cilova poloha koncového bodu Sroubovice (absolutné nebo
; o x mm
inkrementalné)
mm/min
F Posuv obrabéni mm/ot
mm/zub
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Polarni

Pfimka _—
A kruh Polarni | soufadnice
Pfed programovanim pfimky nebo kruhu
v polarnim soufadnicich se musi definovat
poél. Tento pdl je vztaznym bodem polarniho
soufadnicového systému. Nasledné se musi
naprogramovat uhel pro prvni pfimku nebo prvni
kruh v absolutnich soufadnicich. Uhel dalSich
pfimek nebo kruhovych obloukl lIze volitelné
naprogramovat absolutné nebo inkrementainé.
" Padl
Pfimka . .
> O, Polarni } PoI }
O Pomoci tla¢itka "Select"
R e SELECT lze volitelné zménit
p 5.000 abs parametry a/nebo
T y 5.000 abs == jed(]otvky. k to[r)u Igur’zor
- pohled umistéte do pfislusného
. [ pole a stisknéte tlacitko.
3
N [
4 X.Pal
° - [
= 4%
" r—
Y.Pal
X [
w X
_\| Storno
[
"
= Prevzit
N
Parametr Popis Jednotka
X Pél X, Y (absolutné) nebo pél X, Y vztazen k naposledy mm
Y naprogramované poloze (inkrementainé)
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> Pfimka polami )| Primka Primka
kruh polarni polarne
O Pomoci tlagitka "Select"
NC/MPF/GERADEKREIS Primka polami SEEEQ Ize volitelné zmeénit
P L Y00 parametry a/nebo
T a 45.000 abs — jednotky. k tomu kurzor
- F 100.000 mm/min Graficky J .y y v v
~ Ay Korekee radiusu pohled umistéte do pfislusného
- | pole a stisknéte tlac¢itko.
?
N I
J [
v
- Rychlop.
- [
M
X [
_q' Stc:(mu
[
v
= Prevzit
Primka ‘ |
T’\ kruh

Parametr Popis Jednotka
L Vzdalenost od pdlu, koncovy bod mm
Polarni dhel vuéi pdlu, koncovy bod (absolutné) nebo zména|,
(04 . . ” o v . . . Sy >
polarniho uhlu vici pélu, koncovy bod (inkrementaing)
mm/min
F Posuv obrabéni mm/ot
mm/zub
17
J "‘/f vlevo (obrabéni vlevo od kontury)
S8 béni
Korekce o | vpravo (obrabéni vpravo od kontury)
poloméru
. ﬁ vyp
. beze zmény kontury
Programovani rychloposuvu
Rychloposuv Pomoci tohoto funkéniho tlagitka se programuje
posuv v rychloposuvu.
Popis cyklu

1 Nastroj posuvem obrabéni nebo rychloposuvem
pojizdi z aktualni polohy na pfimce do
naprogramovaného koncového bodu.

2 1. pfimka v polarnich soufadnicich musi byt
po zadani polu naprogramovana s absolutnim
uhlem.

3 VsSechny dalsi pfimky nebo kruhové oblouky
Ize programovat i inkrementalné.
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> Primka poiami p | Kuh ), Kruh
kruh polarni polarné
O Pomoci tlagitka "Select"
NC/MPF/GERADEKREIS Kreis polar seer] |ze volitelné zmeénit
P T = parametry a/nebo
T a 45.000 abs - jednotky. k tomu kurzor
= F 150.000 mmy/min rafscha i wr e o
- Y Ansicht umistéte do pfislusného
~ [ pole a stisknéte tlagitko.
2
¥
[~ a [
¥ [
[
X [
at > X
'er Abbruch
[
= Uberréhmen
Gerade
Kreis
Parametr Popis Jednotka

Smér otaceni

J smér otaceni doprava
. smér otaceni doleva

Pojezd se z pocate¢niho do koncového bodu kruhu provadi
v naprogramovaném sméru. Tento smér Ize naprogramovat ve

smeéru nebo proti sméru hodinovych rugicek.

Polarni dhel vici pdélu, koncovy bod (absolutné) nebo zménal|,

o polarniho uhlu viéi pdélu, koncovy bod (inkrementalné)
mm/min
F Posuv obrabéni mm/ot
mm/zub
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Popis cyklu

1 Nastroj posuvem obrabéni pojizdi z aktualni
polohy na kruhové draze do naprogramovaného
koncového bodu (uhlu). Polomér vyplyva z
aktualni polohy vi¢i definovanému pdlu, tzn.
pocatecni a koncova poloha kruhu maji stejnou
vzdalenost od definovaného pdlu.

1. kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich

musi byt po zadani pd6lu naprogramovan
s absolutnim uhlem. V8echny dal$i pfimky
nebo kruhové oblouky lze programovat
i inkrementalné.




ProGRAMOVANI SHOPMILL

> Pfimka Funkce
LUl Sl Funkce stroje
Q] Pomoci tla¢itka "Select"
NG/MPF/GERADEKREIS Funkce stroje seer] |ze volitelné zmeénit
P e parametry a/nebo
T Poz. zastaveni = Graticky jednotky. k tomu kurzor
- Ot unkee . pohcd umistéte do pfislugného
N Chlazeni 2 [ pole a stisknéte tlacitko.
? DT 5.000 s
Programovany stop
: Stop I
s [
K
= [
[m
[
SlS(mo
[
o
= Prevzit
e ] | |
Parametr Popis Jednotka
Stanoveni sméru otaéeni, resp. polohy vietena
. beze zmén
Vieteno ] vieteno se otadi doprava (M3)
M-funkce . vieteno se otaci doleva (M4)
] vieteno je vypnuto (M5)
J Vfeteno polohovano (SPOS)
Poloha - . o
. Poloha zastaveni vietena (pouze u M-funkce vietena SPOS)
zastaveni
Ostatni Funkce stroje, jez mate dodate¢né k dispozici (v zavislosti na
M-funkce stroji).
Chladici Volba Chladici kapalina ZAP, resp. VYP
kapalina 1 ° S
* bez
Chladici Volba Chladici kapalina ZAP, resp. VYP
kapalina 2 * S
* bez
DT Doba prodlevy v sekundach S
Doba, po které dojde k pokra¢ovani v obrabéni na stroji.
Naprogramované zastaveni ZAP (M1)
Naprogramované | Zastavi obrabéni na stroji, pokud bylo v ¢asti Stroj v okné "Ovlivnéni
zastaveni programu" aktivovano zaskrtavaci poli¢ko "Naprogramované
zastaveni".
Zastaveni Zastavsem Z?p,(MO) .
Zastavi obrabéni na stroji.

o117 BINIGO Sinumerik Operate Mill



D118



ProGRAaMOVANI G-KODU

E: Programovani G-kodu

Upozornéni:

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

Priklad:

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

zadnou polohu vfetena.

P -

Prehledy

M-prikazy

M 00 Naprogramované zastaveni

M 01 Volitelné zastaveni

M 02 Konec programu

M 03 Fréza ZAP, ve sméru hodinovych ruci¢ek

M 04 Fréza ZAP, proti sméru hodinovych ruci¢ek

M 05 Zastaveni frézy

M 06 Provedeni vymény nastroje

M 07 Minimalni mazani ZAP

M 08 Chladici kapalina ZAP

M 09 Chladici kapalina VYP / minimalni mazani
VYP

M 10 Délici pfistroj, upnuti ZAP

M 11 Délici pfistroj, uvolnéni upnuti

M 17 Konec podprogramu

M 25 Otevieni upinaciho zafizeni

M 26 Zavieni upinaciho zafizeni

M 27 Otoceni déliciho pfistroje

M30 Konec hlavniho programu

M70 Polohovani vietena s regulaci polohy

M71  Vyfukovani ZAP

M72  Vyfukovéani VYP

e1  BMIGD Sinumerik Operate Mill



PRroGRAMOVANI G-KODU

Prehled G-prikazul

Prikaz Vyznam

GO Pohyb rychloposuvu

G1 Posuvny pohyb

G2 Kruhova interpolace ve smeéru hodinovych rucic¢ek

G3 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek

G4 Doba prodlevy

G9 Pfesné zastaveni ucinné po vétach

G17 Interpolaéni rovina XY

G18 Interpolaéni rovina XZ

G19 Interpolaéni rovina YZ

G25 Omezeni otacek vietena

G26 Omezeni otacek vietena

G33 Zavit s konstantnim stoupanim

G331 Vrtani zavitu

G332 Zpétny pohyb pfi vrtani zavitu

G40 Kompenzace poloméru nastroje VYP

G41 Kompenzace poloméru nastroje ZAP vlevo

G42 Korekce poloméru néastroje ZAP vpravo

G53 Zru$eni nastavitelného posunuti nulového bodu po vétach
G54-G57 Nastavitelna posunuti nulového bodu

G500 Zru$eni nastavitelného PNB

G505-G599 Nastavitelna posunuti nulového bodu

G60 Snizeni rychlosti, pfesné zastaveni

G601 Pfesné zastaveni - pfesné

G602 Pfesné zastaveni - pfiblizné

G63 Vrtani zavitu bez synchronizace

G64 ReZim souvislého fizeni drahy

G70 Zadani rozmérl v palcich

G71 Metricka mérna soustava

G90 Absolutni zadani rozmért

G91 Inkrementalni zadani rozméru

G94 Posuv v mm/min nebo palec/min

G95 Posuv v mm/ot nebo palec/ot

G96 Konstantni fezna rychlost ZAP

G961 Konst. fezna rychlost s posuvem za minutu

G962 Konst. fezna rychlost a zachovani aktudlniho typu posuvu
G97 Konstantni fezna rychlost VYP

G971 Konst. otacky s posuvem za minutu

G972 Konst. ota¢ky a zachovani aktualniho typu posuvu

G110 Zadani pélu, vztazeno k naposledy najeté poloze nastroje
G111 Zadani pélu, vztazeno k aktualnimu nulovému bodu soufadnicového systému nastroje
G112 Zadani polu, vztazeno k naposledy platnému pélu

G140 Jemné najeti a odjeti

G141 Najeti zleva, resp. odjeti zleva

G142 Najeti zprava, resp. odjeti zprava

G143 Smér najeti, resp. odjeti zavisly na relativni poloze poc¢ate¢niho, resp. koncového bodu viéi sméru tangenty
G147 Najeti pomoci pfimky

G148 Odjeti pomoci pfimky

G247 Najeti pomoci ¢tvrtkruhu

G248 QOdjeti pomoci ¢tvrtkruhu

G340 Prostorové najeti a odjeti (hodnota zakladniho nastaveni)
G341 Najeti a odjeti v roviné

G347 Najeti pomoci pulkruhu

G348 Odjeti pomoci pulkruhu
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Prehled prikazovych zkratek

Cast 1 platna pro soustruzeni
a frézovani

Piikaz Vyznam

AC Pfiklad absolutni polohy: X=AC(10)

AMIRROR Aditivni zrcadleni

AND Logickéa operace AND

ANG Uhel ptimek

AP Polarni uhel pfi programovani polarnich soufadnic

AR Polomér otevreni pfi kruhové interpolaci

AROT Aditivni rotace

ASCALE Aditivni zména méfitka

ATRANS Aditivni posunuti

AX Osovy operator

AXIS Typ proménné

AXNAME Operace s fetézcem

B_AND

B_NOT Logické operatory

B_OR

B_XOR

BOOL Typ proménné

CASE Konstrukce smycky

CFC Konstantni posuv na konture

CFIN Konstantni posuv na ostfi nastroje

CFINE Jemné posunuti

CFTCP Konstantni posuv na draze stfedu frézy

CHAR Typ proménné

CHF Vlozeni zkoseni

CHR Zkoseni po délce rohu

CMIRROR Zrcadleni

CR Kruh pomoci zadani poloméru

CROT Rotace

CRPL Rotace

CSCALE Zmeéna méfitka

CTRANS Hrubé posunuti

D Cislo ostii nastroje

DC Absolutni zadani rozmérd, poloha pfimo

DEF Definice proménné

DEFAULT Konstrukce smycky

DIAMOF Programovéani poloméru

DIAMON Programovani prameéru

DISC Kore.kge’na vnéjsich 'ro’z!’ch o o
Flexibilni programovani instrukce najeti a odjeti

DISCL Vzdalenost koncového bodu od roviny obrabéni u WAB

DISPLOF Zobrazeni v okné programu VYP

DISPLON Zobrazeni v okné programu ZAP

DISR Vzdalenost hrany frézy od po¢ate¢niho bodu u WAB
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Prikaz Vyznam

DIV Celociselné déleni

ELSE Konstrukce smycky

ENDFOR Konstrukce smycky

ENDIF Konstrukce smycky

ENDLOOP Konstrukce smycky

ENDWHILE Konstrukce smycky

EXECTAB Spusténi tahu kontury

EXECUTE Zpracovani tabulky kontur dokon¢eno
F Posuv

FB Posuv po vétach

FOR Konstrukce smycky

FRAME Typ proménné

FZ Posuv na zub

GOTOB Skok smérem k zacatku programu
GOTOF Skok smérem ke konci programu
IC Pfiklad inkrementalni polohy: = IC(10)
IF Konstrukce smycky

INT Typ proménné

INTERSEC Vypocet priseéiku kontur

ISAXIS Je k dispozici urcita osa (dotaz na €islo osy)
KONT Objeti kontury v poc¢ateénim bodé
LIMS Omezeni otacek

LOOP Konstrukce smycky

MCALL Modalni vyvolani podprogramu
MIRROR Zrcadleni ZAP

MSG Zobrazeni textu na obrazovce

N Cislo véty

NORM Pfimé najeti na konturu

NOT Negace

OFFN Ofset normaly kontury

OR Logicka operace OR

P Pocet prichodl podprogramu
PROC Definice procedury podprogramu (pfedavaci parametr)
R Parametry R R[0]-R[299]

REAL Typ proménné

REP Inicializace pole

RET Zpétny skok podprogramu

RND Vlozeni zaobleni

RNDM Modalni vlozeni zaobleni

ROT Rotace ZAP
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Prikaz Vyznam

RP Polarni polomér pfi programovani polarnich soufadnic
RPL Stanoveni rotaéni roviny

S Adresa vietena

SAVE Ulozeni registru pfi vyvolani podprogramu
SBLOF Potlaceni jednotlivé véty ZAP
SBLON Potla¢eni jednotlivé véty VYP
SCALE Zména meéfitka ZAP

SET Nastaveni proménné

SETAL Spusténi vystrahy

SPOS Polohovani vietena s regulaci polohy
STRING Typ proménné

STRLEN Operace s fetézcem

SUBSTR Zjisténi casti retézce

svC Rezna rychlost

T Adresa nastroje

TRANS Posunuti ZAP

UNTIL Konstrukce smycky

VAR Definice proménné

WAITS Cekani na dosazeni polohy vietena
WHILE Konstrukce smycky

XOR Exkluzivni NEBO
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Cast 2 platna pouze pro frézovani

Prikaz Vyznam

A Rotaéni osa déliciho pfistroje vlievo

AFSL Kruhova drazka, uhel pro délku drazky

BRISK Skokové zrychleni os po draze

CDIR Cykly, smér obrabéni

CPA Cykly, stfed v X

CPO Cykly, stfed v Y

CRAD Cyklus pravouhlé kapsy, polomér zaobleni rohu

DAM Cyklus vrtani hlubokych dér, degresivni hodnota

DBH Rada dér, vzdalenost mezi otvory

DIATH Cyklus frézovani zavitu, vnitfni prdmér zavitu

DP Cykly, kone¢né hloubka otvoru, hloubka kapsy, hloubka drazky atd.
DPR Cykly, kone¢na hloubka otvoru, hloubka kapsy, hloubka drazky atd. relativné vucéi referenéni roviné
DTP Cykly, doba prodlevy na dné vrtaného otvoru

DTS Cyklus vrtani hlubokych dér, doba prodlevy pfed pfisuvem
ENC Cykly, fezani vnitfniho zavitu s/bez snimace

FAL Cykly, rozmér obrobeni nacisto

FDEP Cykly, prvni hloubka vrtani, absolutni

FDIS Rada dér, vzdalenost k prvnimu otvoru

FDPR Cykly, prvni hloubka vrtani, relativni

FFD Cykly, posuv hloubkového pfisuvu

FFP1 Cykly, posuv pro plosné obrabéni

FFP2 Cykly, posuv pro plosné obrabéni obrobeni nacisto

FFR Cykly, posuv dopfedu

FL Mezni posuv synchronni osy

FRF Cyklus vrtani hlubokych dér, faktor posuvu pro prvni hloubku vrtani
H Pomocna funkce

| Kruhova interpolace, zadani stfedu kruhu

INDA Cykly, uhel déleni

J Kruhova interpolace, zadani stfedu kruhu

K Kruhova interpolace, zadani stfedu kruhu

KDIAM Frézovani zavitu, primér jadra zavitu

L Vyvolani podprogramu

LENG Cykly, délka

MID Cykly, maximalni hloubka pfisuvu

MIDF Cykly, maximalni hloubka pfisuvu obrobeni nacisto

MPIT Cyklus fezani vnitfniho zavitu, stoupani zavitu jako jmenovita veli¢ina
N Cislo véty

NUM Cykly, pocet prvki

PIT Cykly, stoupani zavitu

POSS Cykly, poloha vietena

PRAD Cyklus kruhové kapsy, rychly polomér

Q Rotacéni osa déliciho pfistroje vpravo

RAD Cykly, zadani poloméru

RFF Cykly, posuv zpétného pohybu

RFP Cykly, referenéni rovina

RPA Cykly, zvedaci pohyb v X

RPAP Cykly, zvedaci pohyb v Z

RTP Cykly, rovina zpétného pohybu
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Prikaz Vyznam

SDAC Cyklus fezani vnitfniho zavitu, smér ota¢eni na konci cyklu

SDIR Cykly, smér otaceni vietena

SDIS Cykly, bezpeéna vzdalenost

SDR Cyklus fezani vnitfniho zavitu, smeér ota€eni vietena pro zpétny pohyb

SOFT Plynulé zrychleni os po draze

SPCA Cykly, po¢ate¢ni bod v X

SPCO Cykly, poc¢atec¢ni bod v X

SSF Cykly, otacky vfetena obrobeni nacisto

SST Cyklus fezani vnitfniho zavitu, otacky vietena pro fezani vnitfniho zavitu

SST1 Cyklus fezani vnitfniho zavitu, otacky vietena pro zpétny pohyb

STA1 Cykly, zadani dhlu

TYPTH Frézovani zavitu, vnitfni-vnéjsi zavit

VARI Cykly, druh obrabéni

WID Cykly, Sirka

X Linearni osa paralelné s predni hranou stolu

Y Linearni osa

z Linearni osa vertikalné (frézovaci hlava)

: Cislo hlavni véty

/ Oznaceni skryté véty
Vypocetni operatory v NC
programu

Prikaz Vyznam

+, -5, %, N Vypocetni funkce

SIN() Funkce sinus

COS() Funkce cosinus

TAN() Funkce tangens

ASIN() Funkce arkus sinus

ACOS() Funkce arkus cosinus

ATAN() Funkce arkus tangens (hodnota)

ATAN2(,) Funkce arkus tangens (Usek X, usek Y)

SQRT() Funkce druha odmocnina

POT() Funkce mocnina

EXP() Exponencialni funkce (zaklad e)

LN() Funkce pfirozeny logaritmus

TRUE Logicka pravda (1)

FALSE Logicka nepravda (0)

ABS() Funkce absolutni hodnoty

TRUNC() Funkce celociselné ¢asti

ROUND() Funkce zaokrouhleni

MOD() Funkce modulo
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Systémové proménné

Prikaz Vyznam

$A_MYMN Sprava nastroje neaktivni pro vSechny nastroje
$A_TOOLMLN Zjisténi mista zasobniku k nastroji

$AA_S Aktudlni otacky

SAA_TYP Typ osy

$AC_MSNUM Aktivni vieteno Master

$AN_NCK_VERSION

Cislo verze NCK

$MA_GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE

Parametrizace zmény prevodovych stupnu

$MA_NUM_ENCS

Zjisténi snimace polohy osy

$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Pfifazeni vietena osy

$MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Nazev osy v kanalu

$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB

Geometrické osy (Mill=123, Turn=103)

$MC_AXCONF_MACHAX_USED

Pfifazeni kanalu osy

$MC_CIRCLE_ERROR_CONST

Konstanta kontroly koncového bodu kruhu

$MC_DIAMETER_AX_DEF

Geometricka osa s funkci pfi¢né osy

$MC_GCODE_RESET_VALUES

Aktivni pfikaz pro kazdou skupinu po resetu

$MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK

Systémové frames

$MC_TOOL_CHANGE_MODE

Typ vymeény nastroje: O=bez M6, 1=s M6

$MC_TOOL_MANAGEMENT_MASK

Aktivace funkci spravy nastroje

$MCS_AXIS_USAGE

Vyznam os v kanalu

$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB

Atributy os

$MCS_DISP_COORDINATE_SYSTEM

Geometricka osa s funkci pficné osy

$MCS_ENABLE_QUICK_M_CODES

Uvolnéni rychlych M-pfikazu

$MCS_FUNCTION_MASK_DRILL

Maska funkci Vrtani

$MCS_FUNCTION_MASK_MILL

Maska funkci Mill

$MCS_FUNCTION_MASK_TECH

Povoleni vyhledavani véty v ShopMill/Turn, logika najeti pomoci cyklu (ShopTurn)

$MCS_FUNCTION_MASK_TURN

Maska funkci Soustruzeni

$MCS_M_CODE_ALL_COOLANTS_OFF

M-kéd chladici kapalina 1 a 2 VYP (M9)

$MCS_M_CODE_COOLANT_1_AND_2_ON

M-kéd chladici kapalina 1 a 2 ZAP

$MCS_M_CODE_COOLANT_1_ON

M-kéd chladici kapalina 1 (M8)

$MCS_M_CODE_COOLANT_2_ON

M-kéd chladici kapalina 2 ZAP

$MCS_TOOL_MCODE_FUNC_OFF

M-kéd pro funkci specifickou pro nastroj VYP

$MCS_TOOL_MCODE_FUNC_ON

M-kéd pro funkci specifickou pro nastroj ZAP

$MN_ENABLE_CHAN_AX_GAP

Mezery osy kanalu v AXCONF_MACHAX_USED jsou povoleny

$MN_INT_INCR_PER_DEG

Jemnost vypoctu pro uhlové polohy

$SMN_INT_INCR_PER_MM

Jemnost vypoc¢tu pro linearni polohy

$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS

Jemné posunuti u FRAME aktivni

$MN_MM_NUM_R_PARAM

Pocet parametri R (300)

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Metricka mérna soustava je aktivni

$MN_SCALING_VALUE_INCH

Prepocetni koeficient palec/mm

$ON_TRAFO_TYPE_MASK

Transformace

$P_ACTBFRAME

Zjisténi aktualniho celkového zakladniho framu

$P_ACTFRAME

Zjisténi aktualniho celkového framu

$P_AD Zjisténi parametr( aktivniho nastroje
$P_AXN1 Geometricka osa 1
$P_AXN2 Geometricka osa 2
$P_AXN3 Geometricka osa 3

$P_CYCFRAME

Frame cyklu
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Prikaz Vyznam

$P_DRYRUN Dryrun aktivni

$P_EP Aktualni koncovy bod ve WKS

$P_F Naposledy naprogramovany posuv
$P_F_TYPE Typ posuvu

$P_FZ Naposledy naprogramovany posuv FZ

$P_GG Aktivni G-kéd pro kazdou skupinu

$P_ISTEST Interpret simulace aktivni?

$P_LINENO Aktualni ¢islo radku pro kazdou uroven programu
$P_MAG Popis zasobniku

$P_MC Modalni cyklus aktivni?

$P_MSNUM Aktivni vieteno Master

$P_OFFN Rozmér obrobeni pro naprogramovanou konturu
$P_PATH Adresar programu pro kazdou Uroven programu
$P_PFRAME Zjisténi aktualniho programovatelného frame
$P_PROG Nazev programu pro kazdou Uroven programu
$P_S Naposledy naprogramované otacky
$P_S_TYPE Typ otacek

$P_SDIR Smér otaceni vietena

$P_SEARCH Predstih véty aktivni?

$P_SEARCHL Typ pFedstihu véty

$P_SIM Interpret simulace aktivni?

$P_SMODE Provozni rezim vietena

$P_STACK Pocet programu na stacku

$P_TC Aktivni nastrojovy drzak

$P_TOOL Zjisténi aktualniho c¢isla bfitu

$P_TOOLL Zjisténi aktualni délky nastroje

$P_TOOLNO Zjisténi aktualniho ¢isla nastroje

$P_TOOLR Aktuélini polomér néastroje

$P_TRAFO Aktivni transformace

$P_TRAFO_PARSET Aktivni blok transformace

$P_UIFRNUM Zjisténi aktivniho nastavitelného posunuti nulového bodu
$PI Pi

$SCS_CIRCLE_RAPID_FEED

Rychloposuv v mm/min pro polohovani na kruhové draze

$SCS_DRILL_MID_MAX_ECCENT

Maximalni stfedové pfesazeni soustfedného vrtani

$SCS_DRILL_SPOT_DIST

Provoz vietena pfi vrtani MCALL

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG12

Chovani pfesného zastaveni pfi vrtani

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG21

Chovani zrychleni pfi vrtani

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG24

Pfedbézné nastaveni vrtani

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_MC

Provoz vietena pfi vrtani MCALL

$SCS_FUNCTION_MASK_DRILL_SET

Maska funkci Vrtani

$SCS_FUNCTION_MASK_MILL_SET

Maska funkci Mill

$SCS_FUNCTION_MASK_TECH_SET

Maska funkci nad raémec technologie

$SCS_SUB_SPINDLE_REL_POS

Poloha volného pojezdu Z protivietena

$SCS_TURN_CONT_TRACE_ANGLE

Soustruzeni kontur: Minimalni uhel pro zacisténi kontury

$SCS_TURN_ROUGH_I_RELEASE_DIST",Ip
2Var::CreateConst(0.5));

Vzdalenost zpétného pohybu oddélovani tfisky pfi vnitfnim obrabéni

$SCS_TURN_ROUGH_O_RELEASE_
DIST",Ip2Var::CreateConst(1.));

Vzdalenost zpétného pohybu oddélovani tfisky pfi vnéjSim obrabéni
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Upozornéni: ?

Pfed programovanim se musi pomoci G111
stanovit nulovy bod soufadnicového systému
obrobku.

CHR=5
- T T e

N30 G1 XY Z CHR=5
4> ‘

O’S’p

N30 G1 XY ZRND=5
-

G-prikazy
GO0, G1 Linearni interpolace
(kartézska)

GO0: Pojezdrychloposuvem, napf.rychlé polohovani
G1: Pojezd naprogramovanym posuvem F, napf.
obrabéni obrobku

Format
GO X.. Y.. Z.
G1 X.. Y.. Z. F.

GO0: Pojezdrychloposuvem, napf.rychlé polohovani
G1: Pojezd naprogramovanym posuvem F, napf.
obrabéni obrobku

GO0, G1 Linearni interpolace (polarni)

Format
GO AP.. RP..
G1 AP.. RP..

Vlozeni zkoseni, zaobleni
Mezi pfimky a kruhové oblouky v libovolné
kombinaci Ize vlozit zkoseni a zaobleni.

Format

G.. X.VY.. Z. CHR=.. zkoseni
G.. X..VY.. Z. CHF=.. zkoseni
G.. X.Y.. Z. RND-=.. zaobleni
Zkoseni

Zkoseni se vlozi po vété, ve které je
naprogramovano.

Zkoseni lezi vzdy v pracovni roviné (G17).
Zkoseni se vlozi symetricky do rohu kontury.
CHR udava délku zkoseni.

CHF udava délku prepony.

Priklad:

N30 G1 X.. Y.. CHR=5

N35 G1 X.. Y.

Zaobleni

Zaobleni se vlozi po vété, ve které je
naprogramovano.

Zaobleni lezi vzdy v pracovni roving (G17).
Zaobleni je kruhovy oblouk a do rohu kontury se
vlozi pomoci tangencialniho spojeni.

RND udéava polomér zaobleni.

Priklad:
N30 G1  X.. Y.
N35 G1  X.. Y.

RND=5
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Y

J=AC(.)

X 1_AC(.)

Modalni zaobleni RNDM

U jakéhokoliv nasledujiciho rohu kontury se
provadi zaobleni tak dlouho, az dokud modalni
zaobleni nebude zruseno pomoci RNDM=0.

Priklad:

N30 G1 X.. Z. RNDM=2 Zapnuti
modalniho zaobleni. Polomér zaobleni: 2 mm
N40 G1 X.. Y.

N120 RNDM=0 Vypnuti modalniho zaobleni.

G2, G3, kruhova interpolace

G2 ve sméru hodinovych rucic¢ek
G3  proti sméru hodinovych ruci¢ek

Zobrazeni kruhového pohybu pro rtzné hlavni
roviny.

Pro kruhovy pohyb lezi po¢ate¢ni a koncovy bod
v jedné roviné.

Naprogramuje-li se zména 3. osy (napf. pro G17
osa Z), vznikne Sroubovice.

Sroubovice:

Programovani kruhového oblouku, rizny
pocatecni a koncovy bod v Z (G17).

Pokud je pozadovan vice nez jeden kruhovy
pribéh, musi se pomoci TURN= zadat pocet
celych kruh.

Programovani pomoci poc¢ateéniho bodu,
koncového bodu, stfedu kruhu

G2/G3 X.. Y. Z. |l J.. K.

X,Y,Z koncovy bod E v kartézskych

soufadnicich

I, J, K stfed kruhu M v kartézskych soufadnicich,
vztazeno k po¢ate¢nimu bodu S

Pocate¢ni bod
Pocate¢ni bod je bod, ve kterém se nastroj
nachazi v okamziku vyvolani G2/G3.

Koncovy bod
Koncovy bod se programuje pomoci X, Y, Z.

Stied kruhu

Stfed kruhu se programuje pomoci I, J,
k inkrementalné z po¢ate¢niho bodu nebo pomoci
I=AC(..), J=AC(..), K=AC(..) absolutné z nulového
bodu obrobku.
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X

Y

J=AC(.)

X
I

AC(.)

Y

Programovani pomoci pocateéniho bodu,
koncového bodu, poloméru kruhu

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR==t.

X,Y,Z koncovy bod E v kartézskych
soufadnicich
CR=x« polomér kruhu

Pocéatecni bod
Pocate¢ni bod je bod, ve kterém se nastroj
nachazi v okamziku vyvolani G2/G3.

Koncovy bod
Koncovy bod se programuje pomoci X, Y, Z.

Polomér kruhu

Polomér kruhu se zadava pomoci CR. Znaménko
udava, zda je kruh vetsSi nebo mensi nez 180°.
CR=+ uhel mensi nebo rovny 180°

CR=- uhel vétsi nez 180°

Celé kruhy nelze naprogramovat pomoci CR.

Programovani pomoci pocéate¢niho bodu,
stfedu kruhu nebo koncového bodu, uhlu
otevieni

G2/G3 X.. Y.. Z.. AR=. nebo
G2/G3 .. J.. K.. AR=..

X,Y,Z koncovy bod E v kartézskych
souradnicich nebo

I, J, K stfed kruhu M v kartézskych soufadnicich,
vztazeno k poc¢ateénimu bodu S

AR= Uhel otevieni

Pocatecni bod
Pocatecni bod je bod, ve kterém se nastroj
nachazi v okamziku vyvolani G2/G3.

Koncovy bod
Koncovy bod se programuje pomoci X, Y, Z.

Stfed kruhu

Stfed kruhu se programuje pomoci |, J,
k inkrementéalné z po¢ateéniho bodu nebo pomoci
I=AC(..), J=AC(..), K=AC(..) absolutné z nulového
bodu obrobku.

Uhel otevieni

Uhel otevieni musi byt mensi nez 360°.
Celé kruhy nelze naprogramovat pomoci AR.
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‘,.—-—\

Pocatecni bod

;1. cely kruh
| 2. cely kruh

y
| 3. cely kruh
J

Koncovy bod

Cilovy bod

jako
castecné
pootoceni

EBMGD Sinumerik Operate Mill -

Programovani pomoci polarnich soufadnic
G2/G3 AP=..RP-=..

AP= koncovy bod E polarniho uhlu,

polem je stfed kruhu
RP= polarni polomér, zaroven polomér
kruhu

Pl polarniho soufadnicového systému se musi
nachazet ve stfedu kruhu (pfedtim ulozte pomoci
G111 do stfedu kruhu)

Sroubovicova interpolace

G2/G3 X... Y... Z... l... K... TURN=
G2/G3 X... Y... Z... CR=... TURN=
G2/G3 AR=... l... J... K... TURN=

G2/G3 AR=... X... Y... Z... TURN=
G2/G3 AP... RP=... TURN=

X, Y, Z.koncovy bod v kartézskych soufadnicich

Ld, K stfed kruhu v kartézskych
soufadnicich

CR= polomér kruhu
AR= uhel otevfeni
AP= polarni uhel
RP= polarni polomér

TURN-=.. pocet dodate¢nych kruhovych prabéhi
v rozsahu od 0 do 999

Za ucCelem detailniho vysvétleni interpolaénich
parametr( viz kruhovou interpolaci.
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G4 Doba prodievy

Format
N... G4 Foe e [s]
N... G4 S, [ot]

F doba prodlevy v sekundach
S doba prodlevy v poctu otacek hlavniho vietena

Nastroj se zastavi v naposledy dosazené poloze -
ostré hrany - pfechody, o¢isténi zakladu zapichu,
pfesné zastaveni.

Upozornéni

* Doba prodleni zaCina bézet poté, co rychlost
posuvu pifedchozi véty dosahla hodnotu "NULA".

» S a F pro ¢asové Udaje se pouzivaji pouze ve
vété s G4. Pfedem naprogramovany posuv F
a otacky vietena s zGstanou zachovany.

Priklad
N75 G04 F2.5 (doba prodlevy = 2,5 s)
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_ G601
- G602

Genauhalt aktiv
(G9, G60)

Genauhalt nicht aktiv
(G64, G641)

EBMGD Sinumerik Operate Mill 6

G9, G60, G601, G602, presné
zastaveni

G9 Pfesné zastaveni uc€inné po vétach

G60 Presné zastaveni, u¢inné modalné

G601 Prepnuti, pokud bylo dosazeno okno
polohy jemné

G602 Prepnuti, pokud bylo dosazeno okno
polohy hrubé

G601/G602 maiji vliv pouze pfi aktivnim G60 nebo
G9.

Pomoci pfikazi G64, G641 - rezim souvislého
fizeni drahy se zrusi G60.

G9/G60:

Aktivace G601 nebo G602.

G9 ma vliv pouze ve vété, ve které je
naprogramovan, G60 ma vliv do té doby, nez
bude zrusen pomoci G64 nebo G641.

G601, G602:

Dal$i véta se zpracuje az poté, co byla zpracovana
véta pomoci G9 nebo G60 a suporty jsou
zabrzdény do klidového stavu (kratka doba
necinnosti na konci véty).

Tim se neprovede zaobleni rohl a dosahne se
pfesnych pfechodu.

Cilova poloha muze byt v jemném (G601) nebo
hrubém (G602) toleranénim poli.
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“ G17
+Y

+X

G64 Rezim souvislého fizeni drahy

G64 Rezim souvislého fizeni drahy

Kontura se vytvafi s maximalni konstantni
rychlosti posuvu.
Vzniknou kratSi obrabéci ¢asy a zaoblené kontury.

U tangencialnich pfechodl kontury nastroj pojizdi
s maximalni konstantni rychlosti posuvu, u rohd
se rychlost pfislusné snizi.

Cim vétsi je posuv F, tim v&tsi je obrougeni rohd
(chyba kontury).

G17, G18, G19 Volba roviny

Format
N... G17/G18/G19

G17 Rovina XY
G18 Rovina ZX
G19 Rovina YZ

Pomoci G17-G19 se ur€uje pracovni rovina.

* Osa nastroje je kolma na pracovni rovinu.

* Vpracovniroviné se provadi kruhova interpolace
G2/G3/CIP.

* Vpracovniroviné se provadiinterpolace polarnich
soufadnic.

» V pracovni roviné se provadi korekce poloméru
nastroje G41/G42.

* Kolmo na pracovni rovinu se provadi pohyby
pfisuvu, napf. pro vrtaci cykly.
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G25, G26 Omezeni otacek
vietena

Format
N... G25/G26 S...

Pomoci G25/G26 lze stanovit minimalni
a maximalni otacky vretena.

G25 a G26 musi byt napsana v samostatné vété
programu.

Omezeni otacek vietena pomoci G25/G26
pfepiSe hodnoty v datech nastaveni, a proto
zUstane zachovano i po ukonéeni programu.

G25 Spodni omezeni otacek vietena
G26 Horni omezeni otacek vietena
S Minimalni, resp. maximalni otacky

EBMGD Sinumerik Operate Mill s
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Upozornéni: !

Pfed G331 se musi pomoci SPOS provést
polohovani nastrojového vietena do

definovaného poc¢ate¢niho bodu.

G33 Rezani zavitu

Format

N... G33Z...K...

Ko stoupani zavitu ve sméru Z [mm]
AR hloubka zavitu

Zavity lze fezat pomoci pfislusného nastroje
(vyvrtavaci nuz nebo ¢&elni frézovaci hlava).
Musi se vzdy zadat to stoupani (K), které
odpovida hlavnimu sméru zavitu.

Upozornéni

» Ovlivnéni posuvu a otacek vietena je béhem G33
neucinné (100%).

» Je nutno pamatovat na pfislusSny volny zapis pro
nabéh a vybéh.

G331/G332 Vrtani zavitu bez
vyrovnavaciho pouzdra

(pouze pro stroje s osou C s regulaci polohy)

Format
N... G331 X...Z... K...
N... G332 X... Z... K...

X, Zoooo. hloubka vrtani (koncové body)
Ko stoupani zavitu

Hloubka vrtani, stoupani zavitu
Otvor ve sméru Z, stoupani zavitu K

G331 Vrtani zavitu:
Otvor je popsan hloubkou vrtani
(koncovym bodem zavitu) a stoupanim zavitu.

G332 Zpétny pohyb:

Tento pohyb se popisuje stejnym stoupanim jako
pohyb G331. Zména sméru vietena se provadi
automaticky.
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G63 Vrtani zavitu bez
synchronizace

Format

G63 X.. Y.. Z. F.. S..

Vrtani zavitu s vyrovnavacim pouzdrem.

Naprogramované otaCky S, naprogramovany
posuv F a stoupani zavitniku P se musi vzajemné
pfizplUsobit:

F [mm/min] = s [ot/min] x P [mm/ot], resp.

F [mm/ot] = P [mm/ot]

Zanofovaci pohyb zavitniku se programuje
pomoci G63.

G63 je ucinny po vétach. BEéhem G63 je override
posuvu a vietena nastaven na 100 %.

Zpétny pohyb (s obracenym smérem otaceni
vietena) se musi rovnéz naprogramovat pomoci
G63.

Priklad:
Zavitnik M5 (stoupani P = 0,8 mm)
Otacky s = 200, proto F = 160

N10 G1 X0 YO S200 F1000 MS3
(najeti do pocatecniho bodu)
N20 G63 Z-50 F160
(vrtani zavitu, hloubka vrtani 50)
N30 G63 Z3 M4
(zpétny pohyb, obraceni sméru otaceni
vietena)
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Korekce poloméru nastroje G40-G42

G40 Korekce poloméru nastroje VYP

G41 Korekce poloméru nastroje VLEVO (sousledné frézovani)
G42 Korekce poloméru nastroje VPRAVO (nesousledné frézovani)

Definice G41 Korekce poloméru ndstroje vievo

Definice G42 Korekce poloméru britu vpravo

Pomoci G41/42 pojizdi nastroj po ekvidistantni
draze k naprogramované kontufe. Vzdalenost
drahy odpovida poloméru nastroje.

K uréeni G41/G42 (vlevo/vpravo od kontury) se
podivejte na smér posuvu.

G40 ZrusSeni volby korekce poloméru
nastroje

Korekce poloméru nastroje se zrusi pomoci G40.
ZruSeni volby (odjizdéci pohyb) je dovoleno
pouze v souvislosti s pfimo¢arym pohybem
pojezdu (GO0, GO1).

G40 Ize naprogramovat ve stejné vété pomoci
GO0, resp. GO1 nebo v pfedchazejici véte.

G40 se vétSinou definuje ve zpétném pohybu do
bodu vymeény nastroje.

G41 Korekce poloméru nastroje vievo

Nachazi-li se nastroj (z pohledu ve sméru
posuvu) vlevo od obrabé&né kontury, musi se
naprogramovat G41.

Upozornéni

* Pfima zména mezi G41 a G42 neni dovolena -
nejprve je nutno zrusit volbu pomoci G40.

» Je nezbytna volba (najizdéci pohyb) v souvislosti
s GO0, resp. GO1.

» Zména korekce nastroje neni u zvolené korekce
poloméru nastroje mozna.

G42 Korekce poloméru nastroje
vpravo

Nachazi-li se nastroj (z pohledu ve sméru
posuvu) vpravo od obrabéné kontury, musi se
naprogramovat G42.

Pokyny viz G41!
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Posunuti nulového bodu
G53-G57, G500-G599

G53 Posunuti nulového bodu jsou potlagena
pro jednu vétu.

G500 G54 - G599 se zrusi.

G54-57 Prednastavena posunuti nulového
bodu.

G505-599 Pfednastavena posunuti nulového
bodu.

Nulové body slouzi k tomu, aby byla stroji
ukazana poloha obrobku.

Obvykle se pomoci G54-G599 provadi posunuti
mérné soustavy do bodu dorazu (W,) na upinacim
zafizeni (fixné ulozeno), dal§i posunuti do
nulového bodu obrobku (W,) se provadi pomoci
TRANS (variabilné).

Zadani rozméru v palcich G70,
metrické zadani rozméru G71

Vzdy podle G70/ G71 muzete v palcich nebo mm

zadavat nasledujici rozmérové udaje:

» informace o draze X, Y, Z,

» parametry kruhu 11, J1, K1, |, J, K, CR,

» stoupani zavitu,

» programovatelné posunutinulového bodu TRANS,
ATRANS,

» polarni polomér RP.

Veskeré ostatni udaje, jako napf. posuvy, korekce
nastroje nebo nastavitelnd posunuti nulového
bodu, se prepocitavaji v mérné jednotce, jez je
pfednastavena v datech stroje.
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Upozornéni:

A

Celkové posunuti nulového bodu uéinné
v programu dild je souctem zakladniho
posunuti nulového bodu + nastavitelnych
posunuti nulového bodu + Frames.

G90
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dn]
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n
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w ¥

G91
Yi
Fan W
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m
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Pracovni rovina G17-G19

V pracovni roviné pusobi polomér nastroje, kolmo
na pracovni rovinu plsobi délka néastroje.

Hlavni pracovni rovina pro vertikalni frézovani:
G18 (X2)

Pfi praci s uhlovymi hlavami: G18 (ZX), G19 (YZ),
(viz kapitola F Programovani nastroje)

G90 Absolutni zadani rozméru

Rozmérové udaje se vztahuji k aktudlnimu
nulovému bodu.
Né&stroj pojizdi DO naprogramované polohy.

G91 Inkrementalni zadani
rozmeéru

Rozmérové udaje se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje.
Nastroj pojizdi KOLEM drahy do dalSi polohy.

Jednotlivé osy muzete nezavisle na G90 / G91
naprogramovat absolutné nebo inkrementalné.

Priklady:

G90

GO0 X40 Y=IC(20)

Zde se hodnota Y zadava inkrementalné, ackoli
je aktivni G90 absolutni zadani rozméru.

G91

GO0 X20 Y=AC(10)

Zde se hodnota Y zadava absolutngé, ackoli je
aktivni G91 inkrementalni zadani rozméru.
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Programovani posuvu G94, G95
VSeobecné

« Udaje posuvu nejsou G70/71 (palec-mm)
ovlivnény, plati nastaveni dat stroje.

* Po kazdém prepnuti mezi G94-95 se musi F
naprogramovat znovu.

* Posuv F plati pouze pro osy posuvu.

Posuv F v mm/min G94

Pohyb suportu X, Y, Z:

Adresa F udava posuv v mm/min.
Pohyb rotacni osy A, B, C:
Adresa F udava posuv ve °/min.
Hlavni pouziti pro frézovani.

Posuv F v mm/ot G95

Pohyb suportu X, Y, Z:

Adresa F udava posuv v mm/ot frézovaciho
vietena.

Pohyb rotaéni osy A, B, C:

Adresa F udava posuv v °/ot frézovaciho vietena.
Hlavni pouziti pro soustruzeni.

Posuv FB po vétach

Vseobecné

Pomoci funkce "Posuv po vétach" se pro
jednotlivou vétu zaddva samostatny posuv.
Po této vété bude opét aktivni pfedtim uc€inny
modalni posuv.

Posuv FB po vétach G94
Posuv v mm/min, resp. palec/min nebo pro rotaéni
osy °/min

Posuv FB po vétach G95
Posuv v mm/ot, resp. palec/ot nebo pro rotaéni
osy °/ot

Priklad:

GO X0 YO G17 F100 G94 vychozi nastaveni
G1 X10 posuv 100 mm/min
X20 FB=80 posuv 80 mm/min
X830 posuv je opét 100 mm/min
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Upozornéni:
Posuv zubu se vztahuje pouze k draze
specifické programovani neni mozné.

wy -

, 0Soveé

Posuv zubu FZ

VSeobecné

Rezna rychlost ma vyznamny vliv na teplotu ostff,
jakoz i na vysledné sily pfi obrabéni. Proto se
pfed technologickym vypoc¢tem rychlosti posuvu
stanovuje fezna rychlost.

Mezi posuvem zubu (FZ), rotaénim posuvem (F)
a pocétem zub( ostfi (N) existuje souvislost:

F=FZ*N

F...rota¢ni posuv [mm/ot], resp. [palec/ot]
FZ...posuv zubu [mm/zub], resp. [palec/zub]
N...pocet bfitl [poCet zubU]

Pocet bfitl je definovan v nastrojové tabulce ve
sloupci N.

Pfiklad: fréza s 5 zuby (N = 5)

GO0 X100 Y50

G1 G95 FZ=0.02 Posuv zubu 0,02 mm/zub

T"Fréza3" D1 M6 Vymeéna nastroje a aktivace
datového zaznamu korekce

nastroje.
M3 S200 Otacky vretena 200 ot/min
X20 Frézovani s: FZ = 0,02 mm/
zub

Uginny rotaéni posuv:
F = 0,02 mm/zub * 5 zubu/ot = 0,1 mm/ot
resp.: F = 0,1 mm/ot * 200 ot/min = 20 mm/min
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Polarni souradnice G110-G112

Pfi programovani polarnich soufadnic se polohy
zadavaji pomoci uhlu a poloméru, vztazeno k pdlu
(pocatku polarniho soufadnicového systému).

V NC vétach s polarnim zadanim koncového
bodu se pro zvolenou pracovni rovinu nesmi
programovat kartézské soufadnice jako
interpolaéni parametry, adresy os,...

Stanoveni pélu

G110 Zadéani pélu, vztazeno k naposledy
naprogramované poloze nastroje.

G111 Zadani polu, vztazeno k aktualnimu
nulovému bodu soufadnicového systému
nastroje.

G112 Zadéani pélu, vztazeno k naposledy
platnému polu.

Pél Ize zadat v pravouhlych nebo polarnich
soufadnicich.

X, Y, Z souradnice polu (pravouhlé)
RP  polarni polomér (= vzdalenost pdlu - cilovy
bod)

AP  polarni uhel mezi drahou pdl-cilovy bod
a vztaznou osou Uhlu (vySe uvedena osa
polu)

Priklad

G111 X30 Y40 Z0
G1 RP=40 AP=60 F300

Pomoci G111 se pdl umisti do absolutni polohy
30/40/0.

Pomoci G1 se provede pohyb nastroje z jeho
pfedchozi polohy do polarni polohy RP40/AP60.
Uhel se vztahuje k horizontélni ose.
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Draha stfedu nastroje

P,

é
P,
G147
R
P
Dréaha stfedu nastroje
DISR =\
=
P,

__DISR

G247
R
o DISR Draha stfedu nastroje
3
AN
A
P,
G247

Pohyby najeti a odjeti zobrazeny pomoci
mezibodu P, (pfi souCasneé aktivaci korekce
poloméru nastroje).

Upozornéni: ?

Pojizdéci pohyby pomoci GO0/G1 je nutno
naprogramovat pfed mékkym najetim
a odjetim.

Programovani G0O/G1 ve vété neni mozné.

Mékké najeti a odjeti G140 -
G341, DISR, DISCL

G140 Jemné najeti a odjeti

G141 Najeti zleva, resp. odjeti zleva

G142 Najeti zprava, resp. odjeti zprava

G147 Najeti pomoci pfimky

G148 Odjeti pomoci pfimky

G247 Najeti pomoci ¢tvrtkruhu

G248 Odjeti pomoci ¢tvrtkruhu

G340 Prostorové najeti a odjeti (hodnota
zékladniho nastaveni)

G341 Najeti a odjeti v roviné

G347 Najeti pomoci pulkruhu

G348 Odjeti pomoci pulkruhu

G450 Najeti a opusténi kontury

DISR

* Najeti a odjeti pomoci pfimky, vzdalenost hrany
frézy od pocatec¢niho bodu ke kontufe

¢ Najeti a odjeti pomoci kruhll. Polomér drahy
stfedu nastroje

DISCL Vzdalenost koncového bodu rychloposuvu
od roviny obrabéni

DISCL=AC Zadani absolutni polohy koncového
bodu rychloposuvu

DISCL=0

G340: P, P,, P, se shoduji

G341: P, P, se shoduji

Funkce jemného najeti a odjeti slouzi
k tangencialnimu najeti do pocate¢niho bodu
kontury nezavisle na poloze poc¢atec¢niho bodu.

Pohyb najeti a odjeti se sklada maximalné ze 4
dil¢ich pohybu:

J pocatecni bod pohybu (P )

o mezibody (P,,P,,P,)

o koncovy bod (P,)

Body P, P,, a P, jsou definovany vzdy. Mezibody
P, a P, mohou vzdy podle podminek obrabéni
vypadnout.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Pohyb pfisuvu

Rovina obrabéni

Pohyb odjeti zavisly na G340/G341

K P R P pFimka
pfimka, kruh nebo
nebo §roubovice kruh

kP / P,
DISCL_ \94 DISCL P, / P,
G340 G341

Obrabéni do tohoto bodu pomoci
GO. Poté pomoci G1 F1000.

\%
z=30 Z=3 Z=0
1/ 20 30 40 50 X
A -
\\‘@@ .
10 S A e ———
DISR=13,

EBMGD Sinumerik Operate Mill e2s

Volba sméru najeti, resp. odjeti
Uréeni sméru najeti a odjeti pomoci korekce
poloméru nastroje

pfi kladném poloméru nastroje:
G41 aktivni - najeti zleva
G42 aktivni - najeti zprava

Rozdéleni pohybu z po¢ateéniho do koncového
bodu (G340 a G341)

Charakteristické najeti z P  do P, je zobrazeno na
vedle umisténém obrazku.

V pfipadech, do kterych vstupuje poloha aktivnich
rovin G17 az G19, se zohlednuje pfipadny aktivni
rotacni FRAME.

N10 G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

N20 X10

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 Z=0 F1000
N40 G1 X40 Y-10

N50 G1 X50

N30/40 Ize nahradit nasledovné:

1.

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10
Z0O F1000

nebo
2

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000
N40 G1 X40 Y-10 ZO




PrRoGRAMOVANI G-KODU

— — — naprogramovana draha nastroje

skute¢na draha nastroje
s korekturou

NORM

G42

NORM

G40

e
AN w

Pfi najeti nebo odjeti pomoci NORM dojde
k poruSeni kontury (€erna barva), pokud po¢atecni

a koncovy bod lezi za konturou.

Kontrola kolize NORM, KONT

Najeti a opusténi kontury NORM/KONT

NORM: Nastroj najizdi pfimo a stoji kolmo k bodu
kontury
Pokud pocate¢ni/koncovy bod nelezi na
stejné strané kontury jako prvni/posledni
bod kontury, dojde k poruSeni kontury.
KONT: Néastroj objede bod kontury, jak je
naprogramovano v G450.

KONT

KONT G430

PFi najeti nebo odjeti pomoci KONT nastroj
objede roh pomoci kruhového oblouku (G450).
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vyvolani nastroje

T..: Nazev nastroje v zasobniku

D... Cislo ostfi nastroje

Ke kazdému nazvu nastroje T lze pfifadit az 9
Cisel ostfi nastroje D.

Cisly ostii nastroje D v8ak nejsou mysleny
jednotlivé bfity (zuby) néstroje, nybrz korekéni
data, jez jsou pfifazena k tomuto nastroji.

Jednomu nastroji lze pfifadit az 9 Cisel ostfi
nastroje (napf. rovinnou frézu lze pouzit i jako
frézu na zkoseni hran, na stejném nastroji se
proméfuji dva rizné body, a tim se zalozi 2 ¢isla
ostfi nastroje).

Vzdy podle pouziti se pak v programu
naprogramuje napf. T="rovinna fréza" D1 M6
nebo

T="rovinna fréza" D2 M6.

Pomoci pfikazu T="..." D.. se vyvolaji korekéni
hodnoty nastroje, nastroj jesté neni vyménén.
Udaje pro korekci nastroje (délka frézy, polomér
frézy, ...) se naCtou z paméti korekce nastroje.

Vyvolani nastroje

Vyména nastroje
M6: Vyména nastroje
Pomoci pfikazu M6 se automaticky provedou
v8echny pohyby potfebné pro vyménu nastroje.
Aby se zamezilo kolizim, musi byt pfedtim nastroj
zvednuty od nastroje (volny pojezd).
Priklad
N50 GO X200 Y120 Z80
najeti do polohy vymény néastroje
N55 T'vrtdk" D2 M6
vyvolani nazvu nastroje a ostfi nastroje, jakoz
i vyména nastroje
N65

Upozornéni: !

Pokud neni naprogramovano zadné c¢islo
bfitu D, Cislo bfitu D1 zvoli fidici systém
automaticky.
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Priklady programovani vyvolani nastroje

Vyvolani nastroje a pfikaz "M6" pro zaménu musi byt vzdy ve
stejném fadku programu.

Vyvolani nastroje

G54

T1 D1 M6

Nastroj T1 se naprogramuje pomoci M6 ve stejném radku.

G97 $2500 M3 T1 se zaméni, korekéni ¢islo nastroje D1 se pfifadi.
G94 F580 M8

GO X0 Y0 25
G120

X50 Y50

GO0 Z50

T5 D2 M6 Nastroj T5 se naprogramuje pomoci M6 ve stejném fadku.
S3000 M3 T5 se zaméni, korekéni Cislo nastroje D2 se pfifadi.
F180 M8

GO X0 Y0 25
G12Z-1
X50 Y50

D1 Aktivnimu a zaménénému nastroji T5 se pfifadi korekéni Eislo
nastroje D1.

Z-2
X0 YO0

GO0 Z50
M30

esr BMGO Sinumerik Operate Mill
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Predbézné polohovani nastroje

(pouze neusporadany nastrojovy systém)

U neuspofadaného nastrojového systému existuje navic moznost
nastroj, ktery ma byt vymeénén jako dalsi, nato€it do vyménné polohy.
To nastava béhem obrabéni.

G54

T1 D1 M6
G97 S2500 M3
G94 F580 M8

GO0 X0 Y0 Z5

T5 Pfedvolba nastroje pro T5
Nastroj T5 se nato¢i do vyménné polohy (pohyb bubnu nastroja).
G120 x e e ) ' o N
X50 Y50 Obrabéni aktivnim néstrojem T1 se pfitom nepferusi.
GO z50

T5 D1 M6

$3000 M3

F180 M8 Nastroj T5 se zaméni, korekéni ¢islo nastroje D1 se pfifadi. I
GO X0 Y0 Z5

G1 Z-1
X50 Y50

D2 Nastroji T5 se pfifadi korekéni &islo nastroje D2.

Z-2
X0 YO0

GO0 Z50
M30

wy -

Upozornéni:
K zamezeni chybam pfi programovani pfedbézného polohovani
postupujte nasledujicim zplsobem:

* Nejdfive program dilG naprogramujte bez pfedbézného
polohovani nastrojl (jako pro usporadany nastrojovy systém).

e Poté do programu dilG vlozte zdola nahoru pfikazy pro
pfedbézné polohovani (vyvolani nastroje).
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Prehled cykili

Zde jsou uvedeny skupiny cykll s uvnitf
definovanymi cykly Sinumerik Operate.

Vrtani
T vrtani
* Centrovani
Vrtani
Vystruzovani
Vyvrtavani hlubokych dér
Vyvrtavani
Zavit
Polohy

3 ergﬁ?_ Frézovani
¢ Rovinné frézovani

e Kapsa

» Cep

e Drazka

e Frézovani zavitu

e Gravirovani

v Fréz. Frézovani kontur

kont. » Nové kontura
e Frézovani po draze
e Predvrtani
e Kapsa
« Cep

Ty Razné
- = Rdzné
— e Surovy kus
e Podprogram

Simu- Simulace

=/ lace
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Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, jez zahrnuiji vice
krok( obrabéni, jsou v fidicim systému ulozeny
jako cykly. i nékteré specialni funkce jsou
k dispozici jako cykly.

Definice cyklu

Panel s funkénimi tlagitky zobrazuje rdzné
skupiny cykld.

e Volba skupiny cykl

e Volba cyklu

e Zadani vSéech poZzadovanych parametri

Rovinné frézovani

. e Zadani ukondete timto funkénim tlacitkem.
Prevzit
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Zadani geometrickych
a technologickych dat

NG/MPF/G_CODED1
N10

N11 CYCLEB1(15,0,2,2,,2,10,1,12)

N20 CYCLEB2(15,10,2,0,,2,10,,12)

N30 CYCLEB5(15,10,2,0,,2°205;200_,0,12)

N40 CYCLEB3(15,5,2,0,,10,,10,1,0,150,1,0,%:2;
N50 CYCLEB6(15,10,2,0,,2,3,0,0,0,0,0,1,12)
N60 CYCLEB40(15,10,2,0,,1,0,3,20,,0.25,0,1,0,,"ISO METRIC™,"M1", 7,5}
N70 CYCLE78(15,10,2,0,0,5,0,5,0.25,1,0,2,10,4,2,200,0,100,50,0,,"1SO_METRIC","Mi; 1,
N71 BELO1: CYCLEB02(111111111,111111111,0,0,10,10,15,15,,.......... 0,0,1)

N72 LINE: HOLES1(0,0,0,10,10,5,,0,,,1)

N73 CIRCLE: HOLES2(0,0,15,15,0,5,1000,0,,,1)

N90 CYCLE61(15,2,2,0,0,0,10,10,1,2,0.5,200,31,0,1,11010)

N91 CYCLE61(15,2,2,0,0,0,10,10,1,2,0.5,200,31,0,1,11010)

N92 MCALL POCKET3(15,5,2,0,25,25,2,0,0,0,2,1,1,200,0,0,1,2,0,0,0,0,0,0,0,0,11100,11,10}
N93 POCKET4(15,10,2,0,20,0,0,2,1,1,200,,0,1,2,0,0,0,0,0,0,0,10100,111,10)

N94 MCALL CYCLET8(15,5,2,0,,20,20,2,0,0,0,2,1,1,200,100,0,1,40,25,0,0,1100,1,2)
N95 CYCLE77(15,10,2,0,,35,0,0,2,1,1,200,100,0,1,40,0,0,100,1,2)

N96 SLOT1(15,5,2,0,,1,40,20,0,0,5,0,0,,200,2,0,1,1,0.1,15,15,1,0,0,0,0,0,3100,1011,2)
N97 SLOT2(15,5,2,0,,4,45,10,0,0,20,0,0,100,200,2,0,1,1001,0,0,0,,0,0,0,100,1001,2)

D B P N P

1.0.10,1,11221112)

4 AAN A anns dann s an A AL

¥ vrtani

Hiedat |
o

—omadit_|

Kopirovat

Viozit
[

Vyfiznout

NG/MPF/KONTURA

JEdit | T Vitani
N o

SC 2.000

F 200.000

Opracovani Ve—" |

Smér ES [
15.000 ]
20.000
0.200 —
10.000 abs J
15.000 abs
5.000 ink —
30.000 % .1
0.500 —
0.100 [

e
Prevzit

SELECT

Funkéni tlac¢itko pro
programovani nastroje.

u programU v G-kodu se pred
vyvolanim cykld musi zvolit
nastroj.

I — Nahled programu s pfikazovymi

radky

Vybérova pole: Pomoci tlaitka
"Select" Ize volitelIné zménit
parametry a/nebo jednotky.
k tomu kurzor umistéte do
pfislusného pole a stisknéte
tlacitko.

Funkéni tlagitka pro dodate¢né
funkce

Barevné pojizdéci pohyby:

« Cerveny pojizdéci pohyb = néstroj se pohybuje
rychloposuvem.
e Zeleny pojizdéci pohyb = nastroj se pohybuje
posuvem obrabéni.

Tato funkéni tladitka zobrazi dalSi dostupné
skupiny cykld.

Toto funkéni tlagitko slouzi napf. ke "kopirovani”,

"vlozeni" a "vymazani

cykla.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Upozornéni: 7

Cykly lze vyvolat i pomoci MCALL. (viz
"Modalni podprogram MCALL")

Vyvolani cyklu

Vyvolani cykl( se provadi ve tvaru:
Cyklus (parametr 1, parametr 2, ...)

V prehlednych obrazcich a v popisu cykl( vzdy
uvidite potfebné parametry pro jednotlivé cykly.

Parametry se po vyvolani zapisuji pouze za
pomoci hodnoty (bez identifikatoru).

Proto musi byt zachovano pofadi parametru, aby
hodnoty nebyly interpretovany chybné.

Pokud néktery z parametrli neni zapotfebi, musi
se na jeho misto zapsat dodate¢na ¢arka.

EBMGD Sinumerik Operate Mill &6
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Vychozi hodnoty pro
parametry cyklu

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig 1ze ménit nastaveni WinNC.

Otevfeni EMConfig a volba bodu konfigurace:

i’ EmConfig (HMIoperate Turn)

Soubor  ?

=10l

B Od R 7

Movy LUlozeni heslo  Info

= Konfigurace
Vstupni mechaniky
Keyboard
chybova analyza
EmConfig
EmLaunch
3D-View
Simulation (2D,30)

Konfigurace

Cesta NC-souboru

Wyménny adresaf

Path for "Local Drive™

jazyk fizeni

Systém mieni

Resolution

Defaultvalues for cycle parameter

Ignore plausibility checks v

lm Volba cesty...
lm Volba cesty...
l— Volba cesty...
stroj A |
Persist ad

Persist
Wear Persist until restart

Nastaveni konfigurace fizen

Vychozi hodnoty pro parametry cykli

Upozornéni: Z

Pokud jiz byly cykly jednou naprogramovany,
pak jsou tyto vstupni hodnoty ulozeny a pfi
dal§im spusténi navrzeny jako vychozi
hodnoty. To muze byt nepfiznivé pfi
za8kolovani, a proto lze konfiguraci provadét

pomoci EMConfig.

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

e uchovavat vzdy

naposledy zadana data cyklu zustanou
zachovana i po restartu fidiciho systému

¢ nahradit po restartu

naposledy zadana data cyklu zustanou

zachovana, pokud bézi fidici systém

e nikdy neuchovavat

data cykll se po opusténi cyklu okamzité
nastavi na vychozi hodnoty

es7 BMGO Sinumerik Operate Mill



PRroGRAMOVANI G-KODU

Ignorovani kontroly
spravnosti pri ukladani

Pomoci tohoto zaskrtavaciho policka Ize aktivovat
nebo deaktivovat kontrolu spravnosti pfi ukladani.

Aktivujte toto nastaveni, abyste cykly mohli ulozit
i pfes vyskytujici se chybové hlaseni. Pfislusna
chybova hlaSeni sice nadale trvaji, funkéni
tlacitko "Pfevzit" vSak i pfesto bude k dispozici.

ﬂEmConfig (HMIoperate Turn)* | 1[
Soubor 7
B & ?
Movy UloZeni heslo  Info
[=)- Kenfigurace
Konfigurace
- Vstupn mechaniky fig
- Keyboard Cesta NC-souboru C:\WinNC32_2\HMIoperate. TPRG  Volba cesty... |
- chybova analjza
- EmConfig o o = l— |
B EmLaunch Vymeénny adresar VWATHAFS01,emco.global\alle Volba cesty...
[+ 3D-View
- Simulation (2D/30) Path for "Local Drive™ Volba cesty... |

jazyk fizeni

Systém méfeni

Stroj

Resolution

Defaultvalues for cyce parameter

Wear

Ignore plausibility checks

I

=

Mastaveni konfigurace fizeni

IActivate this setting to enable the possibllity to save cyde
[errormessage remains, the softkey 'Accept: will be available

|

A

Nastaveni kontroly spravnosti pro ukladani

EBMGD Sinumerik Operate Mill e:s
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Vrtani

* Centrovani (CYCLE81)

e Vrtani (CYCLE82)

* Vystruzovani (CYCLES85)

Vyvrtavani hlubokych dér (CYCLES83)
Vyvrtavani (CYCLEB86)

Zavit (CYCLEBS84)

Polohy (CYCLES802)

T vrtani

eso BMMGO Sinumerik Operate Mill



ProGgrRAMOVANI G-KODU

T vrtani

Sanper | Centrovani (CYCLES81)

NC/MPF/G_CODEOD1

—RP

Centrovat

Pomoci tla¢itka "Select"
SELECT Ize volitelné zménit
parametry a/nebo

. 15.000 jednotky. k tomu kurzor
2.000 umistéte do prislusného

Jednotl. pozice . v v
0.000 pole a stisknéte tlacitko.

Priimér
2.000

2.000 s

"—:“l Volba
Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni e polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL.
Z0 Vztazny bod Z mm
e primér (centrovani vztazeno k priiméru)
- Zohledni se uhel stfediciho vrtaku uvedeny v seznamu nastroju.
Centrovani L, .
e hrot (centrovani vztazeno ke hloubce)
Né&stroj se zanofi az do naprogramované hloubky zanofeni.
o Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazen dany mm
pramér.
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
71 (inkrementalné). mm
Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
DT » doba prodlevy na dné v sekundach s
» doba prodlevy na dné v ota¢kach ot
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Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Nastroj provadi centrovani naprogramovanym
posuvem (F), az dokud nebude dosazena
hloubka (Z1) nebo stfedici primér (J) a setrva
tam po stanovenou dobu prodlevy (DT) - je-li
zadana.

Nastroj vyjede z centrovaného dna
rychloposuvem po uplynuti doby prodlevy (DT)
do roviny zpétného pohybu.

e«1 BMMGO Sinumerik Operate Mill



ProGgrRAMOVANI G-KODU

Y Vitani Vieass B | vrtani Vrtani (CYCLES82)

O Pomoci tladitka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

parametry a/nebo

NC/MPF/G_CODEOD1
RP

RP sC 2.000 jednotky. k tomu kurzor
Jednoll. pozice umistéte do prislusného
Z0 10.000

Stopka pole a stisknéte tlacitko.
1 0.000 abs Vrtani
DT 2.000 s

"—:“l Volba

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm

e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni e polohovy vzor

Poloha pomoci MCALL.

Z0 Vztazny bod Z mm

e stopka (hloubka vrtani vztazena ke stopce)
Zanofuje se tak hluboko, az dokud stopka vrtaku nedosahne
naprogramovanou hodnotu Z1.

e hrot (hloubka vrtani vztazena ke hrotu)
Zanofuje se tak hluboko, az dokud hrot vrtdku nedosahne
naprogramovanou hodnotu Z1.

Hloubka vrtani

Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
(inkrementalné).

21 Néstroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena mm
hodnota Z1.
DT e doba prodlevy na dné v sekundach S
e doba prodlevy na dné v otackach ot
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Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

2 Nastroj vrtd naprogramovanym posuvem (F),
az dokud nebude dosazena hloubka (Z1)
a setrva tam po stanovenou dobu (DT) - je-li
zadana.

3 Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru
rychloposuvem po uplynuti doby prodlevy (DT)
do roviny zpétného pohybu.
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Vrtani } Vystruzo-
Vystruz

-V Virtani vani Vystruzovani (CYCLES85)

N Pomoci tladitka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo

jednotky. k tomu kurzor

= 2.000 [ umistéte do pfislusného
Jednotl. pozice

NC/MPF/G_CODEOD1 VystruZovani

F 200.000 | pole a stisknéte tlacitko.
! FR 300.000 Vrtani
20 10.000

0.000 abs
2.000 s

Vystruzo-
vani

xI I .

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni e polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL.
F Posuv mm/min
mm/ot
_ mm/min
FR Posuv u zpétného pohybu mm/ot
Z0 Vztazny bod Z mm
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
71 (inkrementalnég). mm
Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
DT e doba prodlevy na dné v sekundach s
e doba prodlevy na dné v otackach ot
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Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

2 Nastroj vystruzuje naprogramovanym posuvem
(F), az dokud nebude dosazena hloubka (Z1)
a setrva tam po stanovenou dobu (DT) - je-li
zadana.

3 Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru posuvem
zpétného pohybu (FR) po uplynuti doby
prodlevy (DT) do roviny zpétného pohybu.

ess BMGO Sinumerik Operate Mill
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Vyvrtav.

T vrtani hlub.dér

NC/MPF/G_CODEOD1

Vrtani hlub. dér

SC 2.000

SELECT

Vyvrtavani hlubokych dér
(CYCLES3)

Pomoci tlagitka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

0.000 s

R P Jednotl. pozice
Odstr.tfisek _
Z0 5.000
Stopka
Z1 0.000 abs _
D 10.000 abs
FD1 150.000 %
OF 10.000 % A—
4.000
automaticky e
DTB 1.000 s
DT 1.000 s _
X

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni e polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL.
e odstranéni tfisek
Vrtak vyjede za ucelem odstranéni tfisek ven z obrobku.
Opracovani e odlomeni tfisek
Vrtak se zanofuje tak hluboko, az dokud hrot vrtaku nedosahne
naprogramovanou hodnotu Z1.
Z0 Vztazny bod Z mm
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani (inkrementalné)
71 vztazena k Z0. mm
Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
D 1. hloubka vrtani (absolutné) nebo 1. hloubka vrtani (inkrementalng) mm
vztazena k Z0.
FD1 Hodnota posuvu v procentech u prvniho pfisuvu %
DF Hodnota v procentech pro kazdy dalSi pfisuv (r)zm

EBMGD Sinumerik Operate Mill 6




ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
V1 Minimalni hloubkovy pfisuv (pouze pokud je DF zadano v %) mm
V2 Hodnota zpétného pohybu po kazdém obrabéni (pouze pokud je mm
zvoleno Odlomeni tfisek)
V3 Nastaveni pfedstihu (pouze pokud je zvoleno Odstranéni tfisek mm
a Nastaveni pfedstihu ru¢né)
DTB e doba prodlevy v hloubce vrtani v sekundach s
e doba prodlevy v hloubce vrtani v otackach ot
oT e doba prodlevy na dné v sekundéach s
e doba prodlevy na dné v otac¢kach ot
DTS * doba prodlevy k odstranéni tfisek v sekundach ]
e doba prodlevy k odstranéni tfisek v otackach ot
Popis cyklu Popis cyklu

Odlomeni tfisek

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (GO0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Nastroj vrta naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu F= F * FD1[%] az
do 1. hloubky pfisuvu.

Nastroj najede zpét za ucelem odlomeni tfisek
o0 hodnotu zpétného pohybu (V2). Nasledné
nastroj vrtd naprogramovanym posuvem (F)
az do dalsi hloubky pfisuvu. To se opakuje tak
dlouho, az dokud nebude dosazena konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru
rychloposuvem (GO) po uplynuti doby prodlevy
(DT) do roviny zpétného pohybu.

Odstranéni tfisek

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpec¢né
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Nastroj vrta naprogramovanymi otaCkami
vietena a rychlosti posuvu F= F * FD1[%] az
do 1. hloubky pfisuvu.

Nastroj za ucelem odstranéni tfisek vyjede
rychloposuvem z obrobku do bezpecné
vzdalenosti.

Nastroj pojizdi rychloposuvem (GO0) az do dalSi
hloubky vrtani snizené o nastaveni predstihu
(V3).

Nasledné se provede vrtani az do dalsi
hloubky pfisuvu.

Krok 3 az 5 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovana konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru
rychloposuvem (GO) po uplynuti doby prodlevy
(DT) do roviny zpétného pohybu.

ez BMMGO Sinumerik Operate Mill



PRroGRAMOVANI G-KODU

Vyvrta-
vani }

T vrtani

NCG/MPF/ISO39

Vyvrtavani

Vyvrtavani (CYCLES86)

Pomoci tlagitka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

RP  [11117100.000]

R F{FJ SC 1.000
Polohovy vzor (MCALL)

DIR Q

Z0 0.000

1 25.000 ink
F DT 0.600 s

SPOS 45.000

odsunout
DX 2.000
DY 3.000
Dz 1.000

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecnd vzdalenost mm
e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni * polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL.
Z0 Vztazny bod Z mm
Smér otaceni
DIR . smér otaceni doprava
. smeér otaceni doleva
Hloubka vrtani (absolutné) nebo hloubka vrtani vztazena k Z0
71 (inkrementalné). mm
Nastroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena
hodnota Z1.
DT e doba prodlevy na dné v sekundach s
e doba prodlevy na dné v otackach ot
SPOS Ruéni méreni a zapis polohy zastaveni vietena ve stupnich. °
e odsunout (pouze u stroje s osou C)
Bfit provede volny pojezd od okraje otvoru, a poté se vrati
zpét do bezpectné vzdalenost od vztazného bodu a nasledné
Rezim zvedani | provede polohovani do roviny zpétného pohybu a stfedu otvoru.
* neodsouvat
Bfit neprovadi volny pojezd, ale najede zpét rychloposuvem do
roviny zpétného pohybu.
Bé Hodnota zdvihu v X, Y a Z (inkrementalné, pouze u rezimu mm
DZ zvedani "odsunout")

EBMGD Sinumerik Operate Mill s
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Upozornéni: 2

Nastroj upnéte tak, aby pfi zadaném uhlu
SPOS bylo ostfi nastroje upnuto ve smeéru +X.

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Né&stroj najede naprogramovanym posuvem
(F) do hloubky vrtani (Z1).

Nastroj tam setrva po stanovenou dobu
prodlevy (DT) - je-li zadana.

Orientované zastaveni vietena v poloze vietena
naprogramované v SPOS. k programovani
SPOS musi byt ruéné zméfena poloha vietena.

V rezimu zvedani "odsunout" nastroj provede
volny pojezd o hodnotu zdvihu (DX, DY, DZ)
ve sméru -X/ -Y/ +Z od okraje otvoru.

Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenost nad vztaznym bodem.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu otvoru v roviné zpétného
pohybu.
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Y/ vrtani

zavit | Vani Vrtani zavitu (CYCLE84, 840)

NC/MPF/IS099

~ Pomoci tla¢itka "Select"

lze volitelné zménit

parametry a/nebo

Graticki jednotky. k tomu kurzor
Y ax vs v

pohled umistéte do pfislusného

pole a stisknéte tlacitko.

Vrtani zavitu

1.000
S vyrovn. pouzdrem
Polohovy vzor (MCALL)

0.000
25.000 ink
bez snimace
Zadani uzivat.
Tabulka bez

Vrtani
zavitu

vit.fréz.
zavitu

2.000 mm/ot.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
\Ijeril\r/]:\évaciho * s vyrovnavacim pouzdrem: CYCLE840
y * bez vyrovnavaciho pouzdra: CYCLE84
pouzdra
e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni * polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL.
Z0 Vztazny bod Z mm
Délka zavitu (inkrementalné) nebo koncovy bod zavitu (absolutné).
Z1 Néstroj se zanofuje tak hluboko, az dokud nebude dosazena|mm

hodnota Z1.

Opracovani (s
vyrovnavacim

* se snimacem
Vrtani zavitu se snimac¢em vretena.
* bez snimace

pouzdrem) Vrtani zavitu bez snimade vietena; nasledné volba: - stanoveni
parametru "Stoupani".
e zadani uzivatelem
Stoupani Stoupani vyplyva ze zadani.

e aktivni posuv
Stoupani vyplyva z posuvu.
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Parametr Popis Jednotka
Volba tabulky zavitu:

* bez
¢ |SO metricky

Tabulka « Whitworth BSW
e Whitworth BSP
* UNC
Volba tabulkové hodnoty, napf.:

* M1; M5; atd. (ISO metricky)
Volba * W1/8"; atd. (Whitworth BSW)
e G 1 3/4"; atd. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC; atd. (UNC)
(viz i tabulku zavit s pfislusnymi stoupanimi)
Zobrazeni stoupani zavitu (pouze, kdyz je volba tabulky "bez")
e v MODULU: MODUL = stoupani/w
e v zavitech na palec: obvyklé u trubkovych zavitd.
" . L . . -y MODUL
Pfi zadani na palec zapiste do prvniho pole parametru celé Cislo|_ . .. ~,
y . s ] o e e | Zzavity/
P pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole zapiste €islo mm/ot
za desetinnou ¢arkou jako zlomek.
palec/ot
e v mm/ot
* v palec/ot
Stoupani zavitu je zavislé na pouzitém nastroji.

S Pfesazeni pocate¢niho uhlu (pouze u vrtani zavitu bez|,
vyrovnavaciho pouzdra)

S Otéacky vietena (pouze u vrtani zavitu bez vyrovnavaciho pouzdra) | ot/min
e 1 krok

- Zavit se vrta v jednom kroku bez pferuseni.
Opracovani Loy
(bez e odlomeni tfisek
o Vrtak se vrati zpét o hodnotu zpétného pohybu (V2) za ucelem

vyrovnavaciho P

ouzdra) odlomeni tfisek.
P e odstranéni tfisek

Vrtak kompletné vyjede z obrobku.

D Maximalni hloubkovy pfisuv mm
Hodnota zpétného pohybu (pouze pokud je zvoleno "bez
vyrovnavaciho pouzdra" nebo "Odlomeni tfisky")

* rucné
Zpétny pohyb S hodnotou zpétného pohybu (V2) po kazdém obrabéni.
e automaticky
Bez hodnoty zpétného pohybu (V2) po kazdém obrabéni.
Nastroj se po kazdém obrabéni vrati zpét o jednu otacku.
Hodnota zpétného pohybu po kazdém obrabéni

V2 g R, v mm
Hodnota, o kterou se nastroj vrati zpét pfi odlomeni tfisek.

DT Doba prodlevy v kone¢né hloubce otvoru v sekundach ]

SR Otacky vrietena pro zpétny pohyb (pouze pokud je zvoleno "bez ot/min

vyrovnavaciho pouzdra")
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Parametr Popis Jednotka
Smér otaéeni na konci cyklu:
SDE
:
* ano
- pfesné zastaveni
. - pfedbézné nastaveni
Technologie - zrychlent
- vieteno
* ne
e Chovani, jaké bylo pfed vyvolanim cyklu
Piesné e G601: pfepnuti na dal8i vétu pfi jemném pfesném zastaveni
sastaveni e G602: pfepnuti na dalsi vétu pfi hrubém pfesném zastaveni
e G603: pfepnuti na dalsi vétu, kdyz je dosazena pozadovana
hodnota
Y xs e Chovani, jaké bylo pfed vyvolanim cyklu
E;i?:f;;e e FFWON: s pfedbé&znym nastavenim
e FFWOF: bez pfedbézného nastaveni
e Chovani, jaké bylo pfed vyvolanim cyklu
Zrvehleni e SOFT: pfirlistkové omezené zrychleni os
y ¢ BRISK: skokové zrychleni os
e DRIVE: redukované zrychleni os
Vieteno e s regulaci otacek: vieteno pfi MCALL; provoz s regulaci otacek
* sregulaci polohy: vieteno pfi MCALL; provoz s regulaci polohy
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Tabulka zavitu

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 10,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" [28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 0,250 W 3/32" |48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 /0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" |32,000 G 3/8" 19,000 N 4 - 40 UNC 40,000
M 2.5 0,450 W 3/16" |24,000 G1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" 24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 /0,600 W 1/4" 20,000 G 3/4" 14,000 N 8 - 32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 -24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" |16,000 G1" 11,000 N 12 -24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" {11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 W1/2" |12,000 G11/4" {11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" {11,000 3/8" - 16 UNC 16,000
M 10 |1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" {11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 |1,750 W 3/4" 110,000 G 13/4" {11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" |9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 |2,000 W1" 8,000 G21/4" {11,000 5/8" - 11 UNC 11,000
M 18 |2,500 W1 1/8" | 7,000 G21/2" {11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W1 1/4" | 7,000 G 23/4" {11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M22 2,500 W1 3/8" |6,000 G 3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W1 1/2" {6,000 G 31/4" {11,000 11/8" -7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" {11,000 11/4" -7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 33/4" {11,000 13/8" -6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W1 7/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 |4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4" -5 UNC 5,000
M 39 |4,000 W2 1/4" |4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 4,500 W2 1/2" {4,000 21/4" -4 1/2 UNC |4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 W 3" 3,500 2 3/4" -4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 31/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W3 1/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" | 3,000 31/2"-4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 3 3/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tabulka zavit( se stoupanim
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Popis cyklu
Cycle840 s vyrovnavacim pouzdrem

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Né&stroj vrtd naprogramovanymi otaCkami (S)
do hloubky zavitu (Z1). Posuv je vypodéten
interné cyklem z otacek (S) a stoupani zavitu

(P).

Po dosazeni hloubky zavitu (Z1) se vieteno
zastavi a nasleduje zmé&na sméru otaceni.

Nastroj setrva po stanovenou dobu v kone¢né
hloubce otvoru.

Nastroj se rychloposuvem G1 vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.

Opétovna zména sméru otaceni nebo
zastaveni vietena.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu otvoru v roviné zpétného
pohybu.

Upozornéni: 2

Pfi aktivnim obrabéni po jednotlivych vétach
(SBL) se zavitovy otvor provadi bez preruseni
véty.

EBMGD Sinumerik Operate Mill es-

Popis cyklu

Cycle84 bez vyrovnavaciho pouzdra 1 krok

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

2 Vieteno se synchronizuje a zapne
s naprogramovanymi otaCkami (S) (v zavislosti
na %S).

3 Nastroj vrta pfi synchronizaci posuvu vietena
az do hloubky (Z1).

4 Po dosazeni hloubky zavitu (Z1) se vfeteno
zastavi a po stanovenou dobu setrva v hloubce
vrtani.

5 Po uplynuti doby prodlevy nasleduje zména
sméru otaceni.

6 Nastroj se vrati zpét s otaCkami vietena
zpétného pohybu (SR) (v zavislosti na %S) do
bezpeéné vzdalenosti.

7 Zastaveni vietena.
8 Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO) do

soufadnic stfedu otvoru v roviné zpétného
pohybu.
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Popis cyklu
Odstranéni tfisek

1

Na&stroj vrtd naprogramovanymi otaCkami (S)
(v zavislosti na %S) az do 1. hloubky pfisuvu
(maximalni hloubkovy pfisuv D).

Zastaveni vietena.

Nastroj vyjede za ucCelem odstranéni tfisek
s otackami vietena zpétného pohybu (SR) (v
zavislosti na %S) z obrobku.

Nasleduje zastaveni vietena a dodrzuje se
doba prodlevy.

Nastroj vrta otaCkami vietena (S) az do dalsi
hloubky pfisuvu.

Kroky 2 az 5 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovana konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede s otackami vietena zpétného
pohybu (SR) (v zavislosti na %S) z obrobku.
Nasleduje zastaveni vietena a nastroj se vrati
zpét rychloposuvem (GO0) do soufadnic stfedu
otvoru v roviné zpétného pohybu.

Popis cyklu
Odlomeni tfisek

1

Nastroj vrtd naprogramovanymi otaCkami (S)
(v zavislosti na %S) az do 1. hloubky pfisuvu
(maximalni hloubkovy pfisuv D).

Nasleduje zastaveni vietena a dodrzuje se
doba prodlevy.

Nastroj najede zpét za ucelem odlomeni tfisek
o hodnotu zpétného pohybu (V2).

Nastroj vrta otaCkami vietena (S) (v zavislosti
na %S) az do dalSi hloubky pfisuvu.

Kroky 2 az 4 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovana konec¢na
hloubka otvoru (Z1).

Nastroj vyjede s otackami vietena zpétného
pohybu (SR) (v zavislosti na %S) z obrobku.
Nasleduje zastaveni vietena a nastroj se vrati
zpét rychloposuvem (GO0) do soufadnic stfedu
otvoru v roviné zpétného pohybu.
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T vrtani

Vrt.fréz
zavitu

zavit P

NC/MPF/1S099

Vrt. fréz. zavitu

Graficky
pohled

Jednotl. pozice

=
=
=

Vrtani

F 200.000 /min .
zavitu

Z0 0.000

1 25.000 ink
D 5.000 ink
DF 90.000 %
Vi 1.200
Navrtani Ne

vit.fréz.
zavitu

Provrtani Ne

Frézovani zavitu

Odstr.tiisek Ne
Levy zavit

F2 1000.000 /min

bez

XI I .

Storno

"
Prevzit

Frézovani vrtaného zavitu (CYCLE78)

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
e individualni poloha
Poloha Vrtani otvoru do naprogramované polohy.
obrabéni e polohovy vzor
Poloha pomoci MCALL.
F Posuv vrtani mm/min
mm/ot
Z0 Vztazny bod Z mm
Z1 Délka zavitu (inkrementalné) nebo koncovy bod zavitu (absolutné). |mm
Maximalni hloubkovy pfisuv
D e D = Z1: pfisuv do konec¢né hloubky otvoru.
e D < Z1: vice pfisuvU s odstranénim tfisek.
* Hodnota v procentech pro kazdy dal$i pfisuv
DF=100: hodnota pfisuvu zUstane stejna
DF<100: hodnota pfisuvu se redukuje ve sméru konecné
DE hloubky otvoru Z1. %
Pfiklad: posledni pfisuv 5 mm; DF 80 % mm
dal$i pfisuv =5 x 80 % = 4,0 mm
dal$i pfisuv = 4,0 x 80 % = 3,2 mm atd.
* Hodnota pro kazdy dalSi pfisuv
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* G 1 3/4"; atd. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC; atd. (UNC)
(viz i tabulku zavit s pfislusnymi stoupanimi)

Parametr Popis Jednotka
Minimalni pfisuv (pouze u DF "Hodnota v procentech pro kazdy
dal&i pfisuv").
Je-li hodnota pfisuvu pfili§ mald, I1ze naprogramovat minimalni
V1 hloubkovy pfisuv (V1). mm
* V1 < hodnota pfisuvu (DF): Provede se pfisuv o hodnotu
pfisuvu.
* V1 > hodnota pfisuvu (DF): Provede se pfisuv s hodnotou
naprogramovanou ve V1.
Navrtani se snizenym posuvem
* ano
Navrtani e he - -
Snizeny posuv vrtani vyplyva:
Posuv vrtani F1 < 0,15 mm/ot: posuv navrtani = 30 % z F1
Posuv vrtani F1 = 0,15 mm/ot: posuv navrtani = 30 % z F1
A7 Hloubka navrtani s redukovanym posuvem vrtani (inkrementélné)
(pouze u volby navrtani "ano")
Zbytkova hloubka otvoru s posuvem vrtani
Provrtani * ano
° ne
7R Zbytkova hloubka otvoru pfi provrtani (pouze u volby provrtani
n n mm
ano")
FR Posuv vrtani pro zbytkovou hloubku otvoru (pouze u volby|mm/mm
provrtani "ano") mm/ot
Odstranéni tfisek pred frézovanim zavitu
Odstranéni * ano
trisek " ne
Pfed frézovanim zavitu najeti zpét za ucelem odstranéni tfisek
na povrchu néstroje.
Smér otaCeni |e pravy zavit
zavitu * levy zavit
F2 Hloubka posuvu pfisuvu u frézovani zavitu mm/min
mm/zub
Volba tabulky zavita:
* bez
* 1SO metricky
Tabulka « Whitworth BSW
* Whitworth BSP
* UNC
Volba tabulkové hodnoty, napf.:
e M1; M5; atd. (ISO metricky)
e W1/8"; atd. (Whitworth BSW)
Volba
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
Zobrazeni stoupani zavitu (pouze, kdyz je volba tabulky "bez")
e v MODULU: MODUL = stoupani/w
e v zavitech na palec: obvyklé napfiklad u trubkovych zavitu. MODUL
Pfi zadani na palec zapiste do prvniho pole parametrd celé ¢islo|_ ..~ ~,
y . s ] o e e | Zzavity/
P pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole zapiste Cislo mm/ot
za desetinnou ¢arkou jako zlomek.
palec/ot
e v mm/ot
* v palec/ot
Stoupdani zavitu je zavislé na pouzitém nastroji.
Hodnota zpétného pohybu pfed frézovanim zavitu (inkrementalné)
Z2 Pomoci Z2 se stanovi hloubka zavitu ve sméru osy nastroje. Z2
se pfitom vztahuje ke hrotu nastroje.
%) Jmenovity pramér
e sousledné: frézovani zavitu v jedné otacce.
* nesousledné: frézovani zavitu v jedné otacce.
" .. |® sousledné - nesousledné: frézovani zavitu ve 2 otackach,
Smér frézovani e e . L. .,
pfiCemz se provede nesousledné predfrézovani se stanovenym
rozmérem obrobeni a nasledné sousledné frézovani nacisto
s posuvem pro frézovani FS.
FS Posuv obrobeni nagisto (pouze u volby "sousledné - nesousledné") mmgjg

EBMGD Sinumerik Operate Mill ess



ProGRAaMOVANI G-KODU

Popis cyklu
1 Ridici systém provede polohovani nastroje

v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti.

Nastroj vrta s posuvem vrtani (F1) do prvni
hloubky vrtani (maximalni hloubkovy pfisuv
D). Neni-li je§té dosazena kone¢na hloubka
otvoru (Z1), nastroj se rychloposuvem (GO0)
vrati zpét za ucelem odstranéni k povrchu
nastroje. Nasledné se provede polohovani
nastroje rychloposuvem (G0) az 1 mm nad jiz
dosazenou hloubku vrtani za u¢elem dal$iho
vrtani s posuvem vrtani (F1) a s dalSim
pfisuvem. Od 2. pfisuvu se zohledni parametr
DF (hodnota v procentech nebo hodnota pro
jakykoliv dalsi pFisuv).

Je-li k provrtani pozadovan jiny posuv
u zpétného pohybu (FR), vrtani do zbytkové
hloubky otvoru (ZR) se provadi s timto
posuvem.

Nastroj najede do vychozi polohy pro frézovani
zavitu.

Provede se frézovani zavitu (sousledng,
nesousledné nebo nesousledné + sousledné)
s posuvem pfisuvu hloubky (F2). Nabéh
a vybéh frézy do zavitu se provadi na pllkruhu
se souCasnym pfisuvem v ose nastroje.
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.V vrtani Polohy
A

< >
A\

Polohy a polohové vzory

Pfi programovani cykll obrabéni existuje moznost
zadani poloh a polohovych vzoru.

Poloha nebo polohovy vzor se vytvafi az po cyklu
obrabéni.

Pomoci poloh a polohovych vzor( lIze provést
vice operaci vrtani nebo fezani zavitu stejného
prdméru souhrnné v jednom cyklu. Definovana
poloha nebo polohovy vzor se uklada v seznamu
cykll. k tomu mate k dispozici rizné polohové
vzory:

¢ Libovolné polohy

¢ Polohovani na ¢are, mfizce nebo na ramu

¢ Polohovani na celém kruhu nebo na ¢asteéném
kruhu

Lze naprogramovat vice polohovych vzord za
sebou. Spousti se v naprogramovaném poradi.

Pfedem naprogramované technologie a nasledné
naprogramované polohy se automaticky sdruzi.

Existuje-li vice cykll, nez je zobrazeno v okné,
pouzijte kurzorova tlacitka pro listovani
seznamem.
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20 T-"NAVRTAVA) 4 DI M&
130 51000 F250 M3 _8
H o cycLesis,0.2 " ,.2,10,1,12)
1150 BELO1: CYCLES B (111111111,111111111,0,0,10,10
50 T="NAVRTAVA y DI M6 ="
N g 51500 F250 v ue
S veaLL oy ez
Nao

> {C/MPF/POSITIONIERENGY

(2 )N20 T="NAVRTAVAK" D1 M6
(3)N30 S1000 F250 M3 M8
(4)N40 CYCLE81(15,0,2,2,.2,10,1,12)
(5 )N50 BELO1: CYCLE802(111111111
(6 JNBO T="NAVRTAVAK D1 M6
(7 JN70 s1500 F250 M3 M8

(8 )NB0 MCALL CYCLE82(15,10,2,0
(9)N90 BELO1: CYCLEB02(11111

Priklady spojeni cykl( obrabéni s polohovymi
vzory

Opakovat }
polohu

v

Prevzit

T vrtani

Zobrazeni spojeni polohovych vzora s cykly
v G-kodu:

Uplny cyklus obrabéni se sklada z cyklu obrabéni

(1) a z pfislusného polohového vzoru (2).

Naprogramované pofadi musi byt dodrzeno:

Priklad:

1 Vyvolani pfednastaveného posunuti nulového
bodu (G54).

2 Vyvolani stfediciho nastroje s Cislem bfitu 1
a nato¢eni pomoci M6.

3 Definice otacek (S), posuvu (F) a sméru otaceni
frézy. Zapnuti chladici kapaliny pomoci M8.

4 K vytvoreni vice otvor( se musi nejdfive provést
centrovani.
Naprogramovani cyklu centrovani (Cycle81)
s polohou obrabéni "Polohovy vzor MCALL".

5 Naprogramovani polohového vzoru pro cyklus
centrovani.

6 V pfipadé potfeby vyména nastroje.

7 Definice otacek (S), posuvu (F) a sméru otaceni
frézy. Zapnuti chladici kapaliny pomoci M8.

8 Naprogramovani cyklu vrtani (Cycle82)
s polohou obrabéni "Polohovy vzor MCALL".

9 Naprogramovani polohového vzoru pro cyklus
vrtani nebo opakovani polohového vzoru z
dfivéjska.

Popis cyklu

1Ridici systém provede polohovani
naprogramovaného nastroje. Obrabéni zacina
vzdy ve vztazném bodé.

2 Uvnitf polohového vzoru, jakoz i pfi najizdéni
do dal§iho polohového vzoru se provede navrat
do roviny zpétného pohybu a nasledné se
rychloposuvem (GO) provede najeti do nové
polohy nebo do nového polohového vzoru.

3U néaslednych technologickych operaci
(napf. centrovani - vrtani - vrtani zavitu) je
po vyvolani daldiho néstroje (napf. vrtaku)
nutno naprogramovat pfislusny cyklus vrtani
a bezprostifedné poté vyvolani zpracovavaného
polohového vzoru.

Opakovani poloh
Pro opakované najeti do jiz naprogramovanych
poloh stisknéte funkéni tlacitko.

* Zadejte a potvrdte navésti skoku pro opakovani
polohy.
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T/ vrtani

Polohy

Libovolné polohy (CYCLES802)

NC/MPF/IS099

0.000 abs
Yo 0.000 abs
X1 10.000 abs
¥1 10.000 abs
x2 15.000 abs
Y2 15.000 abs
X3 abs
Y3 abs
X4 abs
Y4 abs
X5 abs
Y5 abs
X6 abs
Yé abs
X7 abs
Y7 abs
X8 abs

SELECT

Pomoci tlagitka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
LAB Opakovani navésti skoku pro polohu

X0 Souradnice X 1. polohy (absolutné) mm

YO Souradnice Y 1. polohy (absolutné)

X1...X8 Souradnice X pfislusné polohy (absolutné nebo inkrementalné) mm
Y1...Y8 Souradnice Y pfislusné polohy (absolutné nebo inkrementalné)
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N Polohové vzory ¢ara (HOLES1),
T/ vrtani Polohy | mfizka nebo ram (CYCLES01)

NYY Pomoci t_IaC|tkva Selsac’;
NG/MPF/ISO99 el SELECT Ize volitelné zménit

parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor

0.000 [2b2 umistéte do pfislusného
0.000 abs

0.000 ° pole a stisknéte tlacitko.
10.000
10.000

5

Parametr Popis Jednotka

LAB Opakovani navésti skoku pro polohu

e ¢ara (HOLES1)
Polohové vzory |e mfizka (CYCLE801)
e ram (CYCLES801)

X0

Y0 Souradnice vztazného bodu (absolutné) mm

Uhel natoCeni cary, vztazeno k ose X
a0 Kladny uhel: Cara se natoCi proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Cara se nato¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Vzdalenost 1. polohy od vztazného bodu (pouze pokud je zvoleno

Lo "Polohovy vzor Céra") mm

L Vzdalenost mezi polohami (pouze pokud je zvoleno "Polohovy
< mm

vzor Cara")

N Podet poloh (pouze pokud je zvoleno "Polohovy vzor Cara")

L1 Vzdalenost mezi fadky a sloupci (pouze pokud je zvoleno mm

L2 "Polohovy vzor Mfizka nebo Ram")

N1 Pocet radku a sloupcu (pouze pokud je zvoleno "Polohovy vzor

N2 Mfizka nebo Ram")

Popis cyklu

1 Obrabéni za¢ina vzdy na nejblizSim rohu ramu
nebo mfizky, resp. na konci fady. Obrabéni
polohového vzoru Ram se dale provadi proti
smeéru hodinovych rugicek.
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¥ vrtani Polohy Polohovy vzor Kruh (HOLES2)
N O Pomoci tlacitka "Select"
NG/MPF/IS099 Polohova kniZnice sieer|  |ze volitelné zmeénit
parametry a/nebo
Usek kruhu jednotky. k tomu kurzor
ﬁg 0.000 :';2 umistéte do pfislusného
a0 3(}:(}0(} o pOIe a stisknéte tladitko.
al 30.000 °
R 50.000
N 8
Polohovani KruZnice

il BB

Storno

Parametr Popis Jednotka
LAB Opakovani navésti skoku pro polohu
e cely kruh

Kruhovy vzor e Castecny kruh

X0

Y0 Souradnice vztazného bodu (absolutné) mm

Pocatecni uhel prvni polohy
a0 Kladny uhel: Cely kruh se natoc¢i proti sméru hodinovych rugi¢ek.
Zaporny uhel: Cely kruh se nato¢i ve sméru hodinovych rucicek.

Postupny uhel (pouze u kruhového vzoru Casteény kruh)

Poté co je ukonéeno prvni vrtani, se provede dal$i polohovani
vSech dalSich poloh o tento uhel.

at Kladny uhel: DalSi polohy se nato&i proti sméru hodinovych|®
rucicek.

Zaporny uhel: Dal8i polohy se nato¢i ve sméru hodinovych
rucicek.

Polomér mm

N Pocet poloh

Polohovaci pohyb mezi polohami

e pfimka
Do dalsi polohy se najizdi rychloposuvem (GO) po pfimce.

e kruh
Do dalsi polohy se najizdi naprogramovanym posuvem (FP) po
kruhové draze.

Polohovani

Popis cyklu

1 Kruhovy vzor se dale zpracovava vzdy podle
uhlu ve sméru nebo proti sméru hodinovych
rucicek.
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Frézo- Frézovani

¥ '

van Rovinné frézovani (CYCLEG1)
Kapsa (POCKET3, POCKET4)
Cep (CYCLE76, CYCLE77)
Drazka (SLOT1, SLOT2, CYCLEB899)
Frézovani zavitu (CYCLE70)
Gravirovani (CYCLEG0)
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Rovinné
frézovani

Frézo-
¥

NC/MPF/KONTURA

T/ vrtani

Rovinné frézovani

sC 2.000

F 200.000

Opracovani v

Smér S [

X0 15.000 ]

Yo 20.000

70 0.200 F—

X1 10.000 abs J

Y1 15.000 abs

z1 5.000 ik A—

DXY 30.000 % ]

DZ 0.500 —

uz 0.100 ?

[

Strfmo
<7
Prevzit

SELECT

Rovinné frézovani (CYCLEG61)

Pomoci tlagitka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
- e v hrubovani

Opracovani e vvv obrobeni nacisto

Pro-ménlivy smér obrabéni
Smér : , . fx s

Ste?nr smér obrabéni
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: mm
YO 1. rohovy bodv X aY mm
Z0 VysSka surového kusu
X1 2. rohovy bod v X a Y (absolutné) nebo
Y1 2. rohovy bod v X a Y vztazen k X0 a YO (inkrementalng)

VySka hotového dilu (absolutné) nebo vySka hotového dilu
Z1 N . .

vztazena k Z0 (inkrementaing)

* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e rovinny pfisuv v %, jako pomér rovinného pfisuvu (mm) o

k priméru ostfi frézy (mm) °

Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u hrubovani) mm
uz Rozmér obrobeni hloubky nadisto mm
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Popis cyklu

1 Pocatecni bod lezi u svislého obrabéni vzdy
nahofe, resp. dole.
Ridici systém zobrazi po&ateéni a koncovy
bod.

2 Obrabéni se provadi zvendi.

Hrubovani:
Frézuje se plocha.
Nastroj se otaci pfes hranu obrobku.

Obrobeni nacisto:

Plocha se frézuje pouze jednou.

Nastroj se otacCi v bezpeéné vzdalenosti v roviné
X/Y. Nasledné se provede volny pojezd frézy.
Pfi obrobeni nacisto se musi zapsat stejny rozmér
obrobeni nacisto jako pfi hrubovani. Rozmér
obrobeni nadisto se pfi polohovani pouziva pro
volny pojezd nastroje.

Hloubkovy pfisuv se stale provadi mimo obrobek.

PFi rovinném frézovani je efektivni primér
frézovaciho nastroje ulozen v nastrojové tabulce.

Volba omezeni

Pro jakékoliv pozadované omezeni stisknéte
pfislusné funkéni tlacitko. Meze zobrazi fidici
systém.

* vlevo

* nahofte

e dole

* vpravo
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Frézo-
"f' vani

Kapsa }

Pravouhla
kapsa

Pravouhla kapsa (POCKET3)

MW
A Y]

NG/MPF/ISO39

V) Vrtani

Zanofovani
FZ

Pravodhla kapsa
15.000 nesousled.

2.000

/

vvw

Jednotl. pozice

0.000
0.000
0.000
5.000
10.000
0.500
0.000 *

20.000 ink

40.000 %
2.000
0.100
0.100

0.100

kolmo

Pravodhla
kapsa

Kruhova

kapsa

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min

« L= (streq)

] (vlevo dole)
Vztaznybod |, (] (vpravo dole)

] (vlevo nahofe)

] (vpravo nahofe)

e v hrubovani

- e vvv obrobeni nacisto

Opracovani e vvv obrobeni okraje nacisto

e zkoseni hran

e polohovy vzor

Frézovani pravouhlé kapsy do naprogramované polohy (XO,

Poloha
obrab&ni Yo, 20).

e individualni poloha

Poloha pomoci MCALL

X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO0 "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, YaZ
w Sitka kapsy mm
L Délka kapsy mm
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Parametr Popis Jednotka
R Polomér zaobleni rohu mm
a0 Uhel natogeni °
71 Hloubka vztazena k Z0 (inkrementalné) nebo hloubka kapsy mm
(absolutné) (pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
e maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e rovinny pfisuv v %, jako pomér rovinného pfisuvu (mm) %
k praméru ostfi frézy (mm); (pouze u v, v vv nebo v v v okraje)| "
DZ Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u hrubovani); (pouze u v, mm
vvv nebo vvv okraje)
Rozmér obrobeni roviny naéisto (pouze u v, vvv nebo vvv
Uxy okraje) mm
Rozmér obrobeni hloubky nadisto; (pouze u v, vvv nebo vvv
Uz okraje) mm
(pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
¢ kolmo: Zanofovani kolmo na stfed kapsy
Vypoctena aktualni hloubka pfisuvu se provede do stfedu kapsy
v jedné vété. Fréza musi fezat pfes stfed nebo se musi provést
predvrtani.
e Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze
Stred frézy pojizdi po draze ur¢ené polomérem a hloubkou na
Rezim otacku (Sroubovicova draha). Je-li dosazena hloubka pfisuvu,
zanofovani provede se jesté jeden cely kruh, aby se odstranila Sikma draha
zanofovani.
e kyvavé: Zanofovani osciluje tam a zpét po stfedové ose
pravouhlé kapsy
Stred frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dana hloubka, draha
se provede jesté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanorovani.
Fz Hloubka posuvu pfisuvu (pouze u volby Kolmo) mm;;nu'g
Maximalni stoupani Sroubovice (pouze u volby zanofovani
EP Sroubovice) mm/ot
Polomér §roubovice (pouze u volby zanofovani Sroubovice)
ER Polomér nesmi byt vétsi nez polomeér frézy, protoze jinak zlistane |mm
material.
EW Maximalni Uhel sestupu (pouze u volby zanofovani Kyvaveé) e
(pouze u hrubovani)
* kompletni opracovani
Pravouhla kapsa se vyfrézuje z pIného materialu.
Vycisténi * dokon&ovaci opracovani
Jiz existuje mensi kapsa nebo otvor, ktery ma byt zvétSen
v jedné nebo ve vice osach. Pak se musi naprogramovat
parametry AZ, W1 a L1.
A7 Hloubka pfedbézného opracovani (pouze u dokoncéovaciho mm
opracovani)
W1 Sitka predbézného opracovani (pouze u dokon&ovaciho mm
opracovani)
L1 Délka pfedbézného opracovani (pouze u dokoncovaciho|

opracovani)
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka

FS Sitka zkoseni hran — (pouze u zkoseni hran) mm

Hloubka zanofeni hrotu nastroje (absolutné nebo inkrementalné)

ik — (pouze u zkoseni hran)

mm
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu pravouhlé kapsy a do
bezpeéné vzdalenosti.

2 Nastroj provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3a Opracovani v Hrubovani
Pfi hrubovani se provadi obrabéni po sobé ze
stfedu jednotlivych rovin pravouhlé kapsy, az
dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3b Opracovani v v v Obrobeni nacisto
Pfi obrobeni nadisto se vzdy nejdfive provadi
obrabéni okraje. Pfitom se do okraje pravouhlé
kapsy najizdi ve ¢tvrtkruhu, jenz uUsti do
poloméru zaobleni rohu. Pfi poslednim pfisuvu
se provede obrobeni nadisto od stfedu dna.

3c Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nacdisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nadisto).

3d Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji pravouhlé kapsy.

4 Obrabéni pravouhlé kapsy se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy zevnitf ven.

5 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

y CEE Kapsa | fuhod Kruhova kapsa (POCKET4)

O Pomoci tla¢itka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

NC/MPF/IS099 Kruhova kapsa

RP 15.000 nesousled. _parametry a/nebo
5C 2.000 jednotky. k tomu kurzor
gpmméni . umistéte do pfisludného
V roving [ pole a stisknéte tlagitko.
" Pravoihla
Jednotl. pozice Kapsa
X0 0.000 P
;D 0-000 Kruhové
0 0.000 kapsa
@ 10.000
Z1 20.000 ink
DXY 0.500 ink
DZ 2.000
Uy 5.100 [
uz 0.100
Zanorovani kolmo
£z 0.100 [
Strfmo
e
Prevzit
T/ vrtani

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
e v hrubovani
Opracovani o VvV obrobenll namgto 5
e vvv obrobeni okraje nacisto
e zkoseni hran

* v roviné
Obrébéni kruhové kapsy se provadi po rovinach
e Sroubovice
Obrabéni kruhové kapsy se provadi po Sroubovici

Druh obrabéni

e individualni poloha

Frézovani kruhové kapsy se provadi do naprogramované
Poloha polohy (X0, YO, Z0).
obrabéni e polohovy vzor
Frézovani vice kruhovych kapes se provadi podle jednoho
polohového vzoru (napf. cely kruh, ¢aste¢ny kruh, mfizka atd.).

X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu = stfedu kruhové kapsy:

YO (pouze u volby "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ

%) Prameér kapsy mm

Hloubka kapsy (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 (inkrementalné) mm
(pouze u v, vvv nebo vvv okraje)
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy o
v procentech (pouze u v, vvv nebo vvv okraje) °
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v, vvv nebo vvv okraje) |mm
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
Uz Rozmér obrobeni hloubky nadisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
(pouze u volby "v roviné", v, vvv nebo vvv okraje)
e kolmo: Zanofovani kolmo na stfed kapsy
Vypodétena hloubka pfisuvu se provede kolmo do stfedu
kapsy. Posuv: Posuv pfisuvu, jak je naprogramovan v FZ. Pfi
zanofovani kolmo na stfed kapsy musi fréza fezat pres stfed
Zanorovani nebo se musi provést pfedvrtani.
e Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze
Stfed frézy pojizdi posuvem obrabéni po draze uréené
polomérem a hloubkou na otacku. Je-li dosazena hloubka
pfisuvu, provede se jesté jeden cely kruh, aby se odstranila
Sikma draha zanofovani.
- mm/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/zub
Ep Mgmmalm stoupani Sroubovice (pouze u volby zanofovani mm/ot
Sroubovice)
Polomér $roubovice (pouze u volby zanofovani Sroubovice)
ER Polomér nesmi byt vétSi nez polomér frézy, protoze jinak zlistane | mm
material.
e kompletni opracovani
Kruhova kapsa se vyfrézuje z plného materialu (napf. odlitku).
Vycisténi e dokon&ovaci opracovani
Jiz existuje kruhova kapsa nebo otvor, ktery ma byt zvétsen.
Musi se naprogramovat parametry AZ a J1.
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
A7 Hloubka pfedbézného opracovani (pouze u dokoncéovaciho mm
opracovani)
o Pramér pfedbézného opracovani (pouze u dokoncovaciho mm

opracovani)
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Popis cyklu

Rezim zanofovani v roviné

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu kapsy a do bezpecéné
vzdalenosti.

2 Nastroj provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3a Opracovani v Hrubovani
Pfi hrubovani se provadi obrabéni po sobé ze
stfedu jednotlivych rovin kruhové kapsy, az
dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto
Pfi obrobeni nadisto se vzdy nejdfive provadi
obrabéni okraje. Pfitom se do okraje kapsy
najizdi ve ¢tvrtkruhu, jenz usti do poloméru
kapsy. Pfi poslednim pfisuvu se provede
obrobeni nacisto od stfedu dna.

3c Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto se provadi jako
obrobeni nadisto. Posledni pfisuv (obrobeni
dna nacisto) odpada.

4 Obrabéni kruhové kapsy se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy zevnitf ven. Materidl se
odstranuje horizontalné "po vrstvach".

5 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.

Popis cyklu

Rezim zanofovani Sroubovice

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu kapsy a do bezpecné
vzdalenosti.

2 Nastroj provede pfisuv do prvniho priméru
obrabéni a provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se provadi obrabéni kruhové
kapsy pohyby po Sroubovici shora dold.
v hloubce kapsy se provede cely kruh
k odstranéni zbytkového materialu. Nastroj
volné pojizdi od okraje kapsy a dna ve
Ctvrtkruhu a rychloposuvem se vrati zpét
do bezpeéné vzdalenosti. Tento pribéh se
opakuje po vrstvach zevnitf smérem ven,
az dokud nebude kruhova kapsa kompletné
opracovana.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto

PFi obrobeni nadisto se nejdfive provede
opracovani okraje pohybem po Sroubovici az
ke dnu. v hloubce kapsy se provede cely kruh
k odstranéni zbytkového materialu. Dno se
po spirale frézuje zven¢i smérem dovnitf. Ze
stfedu kapsy se provede navrat rychloposuvem
do bezpec€né vzdalenosti.

3c Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto

Pfi obrobeni okraje nacisto se nejdfive provede
opracovani okraje pohybem po Sroubovici az
ke dnu. v hloubce kapsy se provede cely
kruh k odstranéni zbytkového materialu.
Nastroj volné pojizdi od okraje kapsy a dna
ve Ctvrtkruhu a rychloposuvem se vrati zpét
do bezpec€né vzdalenosti.

4 Obrabéni kruhové kapsy se provadi zvolenym
druhem obrabéni na hloubku kapsy, resp.
az na hloubku kapsy s rozmérem obrobeni
nacisto.

5 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
¥

} Pravouhl.
cep

Pravouhly ¢ep (CYCLE76)

NC/MPF/ISO39

T Vrtani

Pravouhly ¢ep

Jednotl

sousledné

—

vvv

. pozice

RP 15.000
SC 2.000
F 200.000
FZ 100.000
Vztazny bod
Opracovani

X0 0.000
Yo 0.000
Z0 0.000
w1 6.000
L1 12.000
w 5.000
L 10.000
R 0.500
a0 30.000
Z1 5.000 i
DZ 0.500
UXY 0.100
vz 0.100

Pravodhl.
cep

Kruhovy
cep

Mnohohran

[
X

Storno

.y / P
Prevzit

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
. ._.|® sousledné frézovani
Smér frézovani  gx -
* nesousledné frézovani
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/min

Vztazny bod

. E (stfed)
. :l (vlevo dole)

:' (vpravo dole)

(vlevo nahofte)

(vpravo nahofe)

e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nadisto

e zkoseni hran

e individualni poloha
Poloha Frézovani pravouhlého ¢epu do naprogramované polohy (X0,
obrabéni ,

e polohovy vzor

Frézovani pravouhlého ¢epu podle jednoho polohového vzoru.

X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ
W Sitka ¢epu mm
L Délka ¢epu mm
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
R Polomér zaobleni rohu mm
a0 Uhel natogeni °
Hloubka ¢epu (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . 1 x mm
(inkrementalné) (pouze u v nebo vvv)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo vvv) mm
Rozmér obrobeni roviny nacdisto na délku (L) kruhového &epu
a Sitku (W) kruhového Eepu. Mens§iho rozméru kruhového Cepu
Uxy docilite tim, Ze se cyklus vyvold jesté jednou a naprogramuje se | mm
se zmenSenym rozmérem obrobeni nacisto. (pouze u v nebo
vV v)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv) mm
W1 Sitka surového kusu éepu (pouze u ¥ nebo vvv) mm
L1 Délka surového kusu ¢epu (pouze u v nebo vvv) mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani néstroje

4 Pokud jiz byl pravouhly ¢ep jednu objety,

rychloposuvem (GO0) do vySky roviny zpétného
pohybu a do bezpeéné vzdalenosti. Pocatecni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o a0.

Nastroj bo¢né najede posuvem obrabéni
na konturu ¢epu v pulkruhu. Nejdfive se
provede pfisuv do hloubky obrabéni, poté
pohyb v roviné. Obrabéni pravouhlého &epu
se provadi v zavislosti na naprogramovaném
sméru obrabéni (nesousledné/sousledné) ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se objizdi pravouhly Cep, az
dokud nebude dosazen naprogramovany
rozmér obrobeni nadisto.

3b Opracovani v v v Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni nacisto se objizdi pravouhly ¢ep,
az dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3¢ Opracovani Zkoseni hran

Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji pravouhlého ¢epu.

nastroj opusti konturu v pulkruhu a provede
se pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Opétovné se provede najeti na pravouhly
Cep v pllkruhu a provede se jedno objeti.
Tento postup se opakuje do té doby, nez bude
dosazena naprogramovana hloubka ¢epu.

Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecéné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
"/ vani

X } Kruhovy

NC/MPF/IS099

T/ vrtani

Kruhovy éep

RP 15.000 nesousled.

5C 2.000

F

FZ 100.000

Opracovani vev
Jednotl. pozice

X0 0.000

Yo 0.000

z0 0.000

o 6.000

%] 5.000

1 5.000 ink

DZ 0.500

UXY 0.100

vz 0.100

Pravouhl.
éep

Kruhovy
éep

Mnohohran

xI I

Stomo

SELECT

cep Kruhovy ¢ep (CYCLE77)

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
« e . . _.|* sousledné frézovani
Smér frézovani . ..
e nesousledné frézovani
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
FzZ Hloubka posuvu pfisuvu mm/min
e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nadisto
e zkoseni hran
e individualni poloha
Frézovani kruhového ¢epu do naprogramované polohy (X0, YO,
Poloha 20)
obrabéni ) ,
e polohovy vzor
Frézovani kruhového ¢epu podle jednoho polohového vzoru.
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO0 "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ
) Pramér ¢epu mm
R Polomér zaobleni rohu mm
a0 Uhel natogeni °
Hloubka ¢epu (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . - mm
(inkrementalné) (pouze u v nebo vvv)
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v vv) mm
Rozmér obrobeni roviny nacisto na délku (L) kruhového &epu
a Sitku (W) kruhového ¢epu. MenSiho rozméru kruhového ¢epu
Uxy docilite tim, Ze se cyklus vyvola jesté jednou a naprogramuje se |mm
se zmenSenym rozmérem obrobeni nacisto. (pouze u v nebo
vv v)
uz Rozmér obrobeni hloubky nadisto (pouze u v nebo vvv) mm
1 Pramér surového kusu ¢epu (pouze u v nebo vvv) mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
Popis cyklu
1 Ridici systém provede polohovani nastroje 4 Pokud jiZz byl kruhovy €ep jednu objety, nastroj

rychloposuvem (GO0) do vysky roviny zpétného
pohybu a do bezpecéné vzdalenosti. Po¢ateéni
bod lezi vzdy na kladné ose X.

Nastroj bo¢né najede posuvem obrabéni na
konturu ¢epu v pllkruhu. Nejdfive se provede
pfisuv do hloubky obrabéni, poté pohyb
v roviné. Obrabéni kruhového ¢epu se provadi
v zavislosti na naprogramovaném sméru
obrabéni (nesousledné/sousledné) ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3a Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se objizdi kruhovy ¢ep, az dokud
nebude dosazen naprogramovany rozmeér
obrobeni nadisto.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni nadisto se objizdi kruhovy &ep,
az dokud nebude dosazena hloubka Z1.

3c Opracovani Zkoseni hran

Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji kruhového Cepu.

opusti konturu v pulkruhu a provede se pfisuv
do dalsi hloubky obrabéni.

Opétovné se provede najeti na kruhovy Cep
v pllkruhu a provede se jedno objeti. Tento
postup se opakuje do té doby, nez bude
dosazena naprogramovana hloubka ¢epu.

Néstroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
"/ vani

Cep P Mnohohran Mnohohran (CYCLE79)

NC/MPF/IS099

T/ vrtani

O Pomoci tla¢itka "Select"
SELECT lze volitelné zménit

Mnohohran

15.000 sousledné parametry a/nebo
sc 2.000 jednotky. k tomu kurzor
gpmm_vém umistéte do pfisludného

Jednotl. pozice I pole a stisknéte tlacitko.

Pravouhl.
X0 0.000 gep
Yo 0.000
Z0 0.000 _Kmm =
vy
5] 12.000 &ep
N 6
SwW 10.000
ald 30.000 *° Mnohohran
R1 2.000
Al -20.000 ink
DXY 0.200 ink
DZ 2.500
57 0.100 I
vz 0.100 Stetno

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
—— . _.|® sousledné frézovani
Smér frézovani Cgx .
* nesousledné frézovani
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/min
e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nadisto
e vvv obrobeni nadisto (okraj)
e zkoseni hran
e individualni poloha
Frézovani kruhového ¢epu do naprogramované polohy (X0, YO,
Poloha 20)
obrabéni ) ,
* polohovy vzor
Frézovani kruhového Cepu podle jednoho polohového vzoru.
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO0 "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ
%) Pramér surového kusu ¢epu mm
N Pocet hran mm
SW nebo L Velikost kli¢e nebo délka hrany
a0 Uhel natogeni °
R1 nebo FS1 Polomér zaobleni nebo Sifka zkoseni
Hloubka mnohohranu (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0
Z1 . 1 x . mm
(inkrementalné) (pouze v, vvv nebo vvv okraje)
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy Y
v procentech (pouze u v nebo vvv) °
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo vvv) mm
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm
okraje)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv) mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) cr;m
Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO0) do vysky roviny zpétného
pohybu a do bezpecéné vzdalenosti. Po¢ateéni
bod lezi vzdy na kladné ose X.

2 Nastroj bo¢né najede posuvem obrabéni na
konturu mnohohranu ve C&tvrtkruhu. Nejdfive
se provede pfisuv do hloubky obrabéni, poté
pohyb v roviné. Obrabé&ni mnohohranu se
provadi v zavislosti na naprogramovaném
sméru obrabéni (nesousledné/sousledné) ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rudicek.

Pokud je jiz prvni rovina obrobena, nastroj
opusti konturu ve ¢tvrtkruhu a
provede se pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Na mnohohran se opét najede ve Ctvrtkruhu.
Tento postup se opakuje do té doby, nez bude
dosazena naprogramovana hloubka ¢epu.

Néstroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
vani

¥

Drazka P

Podélna
drazka

W

NG/MPF/ISO39

) Vrtani

Podélna drazka

SELECT

Podélna drazka (SLOT1)

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

15.000 sousledné
s¢ 2.000
F
Vztazny bod oD
Opracovdni T Podélna
Jednotl. pozice -
drazka
X0 0.000
;0 e.000 Kruhova
0 0.000 At
N 300 —
L 10.000 —
a0 30.000 At
Z1 5.000 ink e
R 0.500 Podlouhla
UXY 0.100 i
v %0 —
Zanofovani kolmo
x
Fz 0.100 o

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
. . _.|® sousledné frézovani

Smér frézovani Cgx -

* nesousledné frézovani
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min

o T U (levy okraj)

o 12 ” (uvnitf vlevo)
Vztazny bod |, 1 ¢ '} (stfed)

o U 2 (uvnitf vpravo)

o U 5 (pravy okraj)

e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nacisto

e vvv obrobeni okraje nacisto

e zkoseni hran

e individualni poloha
Poloha Frézovani drazky do naprogramované polohy (X0, YO0, Z0).
obrabéni * polohovy vzor

Frézovani vice drazek podle naprogramovaného polohového
vzoru (napf. ¢aste€ny kruh, mfizka, ¢ara).

X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO "“Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, Y aZ
W Sitka drazky mm
L Délka drazky mm

EMGD Sinumerik Operate Mill s




ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka

a0 Uhel natogeni °
Hloubka drazky (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0

ZA ; x . mm
(inkrementalné) (pouze v, vvv nebo vvvokraje)
* maximalni rovinny pfisuv mm

DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy Y
v procentech (pouze u v, vvv nebo vvvokraje) °

Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v, vvv nebo vvvokraje) |mm

Uxy Rozmér obrobeni roviny nadisto (pouze u v, v v v nebo v v vokraje) mm

Uz Rozmér .obrobem hloubky nacisto (pouze u v, vvv nebo mm

v vvokraje)

(pouze u v, vvv nebo vvv okraje)

e pfedvrtano: Najeti do vztazného bodu pfedsunutého
0 bezpec€nou vzdalenost pomoci GO.

* kolmo: Zanofovani kolmo na stfed podélné drazky:
Najede se do stfedu kapsy do hloubky pfisuvu. Pfi tomto
nastaveni musi fréza fezat pfes stred.

e Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze:

Zanofovani Stred frézy pojizdi po draze uréené polomérem a hloubkou na
otaCku (Sroubovicova draha). Je-li dosazena hloubka pfisuvu,
provede se jeSté jedna celd drazka, aby se odstranila Sikma
draha zanofovani.

e kyvaveé: Kyvavé zanofovani po stfedové ose podélné drazky:
Stred frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dana hloubka, draha
se provede jeSté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanorovani.
- L mm/min

Fz Hloubka posuvu pfisuvu (pouze u volby zanofovani Kolmo) mm/zub

EP Stoupani Sroubovice mm/ot

ER Polomér Sroubovice mm

EW Maximalni Uhel sestupu (pouze u volby zanofovani Kyvaveé) °

FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm

ZFS mm

ess BINGO Sinumerik Operate Mill



PRroGRAMOVANI G-KODU

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO0) do vysky roviny zpétného
pohybu a do bezpecéné vzdalenosti. Po¢ateéni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o 0.

2 Nastroj provede frézovani do materialu
v zavislosti na zvolené strategii.

3 Obrabéni podélné drazky se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy zevnitf ven.

3a Opracovani v Hrubovani
Pfi hrubovani se provadi obrabéni jednotlivych
rovin drazky po sobé&, az dokud nebude
dosazena hloubka Z1.

3b Opracovani v vv Obrobeni nacisto
Pfi obrobeni nacdisto se vzdy nejdfive provadi
obrabéni okraje. Pfitom se do okraje drazky
najizdi ve ¢tvrtkruhu, jenz usti do poloméru
zaobleni rohu. Pfi poslednim pfisuvu se
provede obrobeni nacisto od stfedu dna.

3c Opracovani v v v Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nadisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).

3d Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji podélné drazky.

4 Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
"/ vani

Kruhova

Drazka P rasn

Kruhova drazka (SLOT2)

AN
Uy

NC/MPF/IS099

T/ vrtani

Kruhova drazka

15.000
5C 2.000
£ 200000
Opracovani
FZ 0.100

Cely kruh

X0 0.000
Yo 0.000
Z0 0.000
N 3
R 20.000
a0 30.000 °
al 45.000 *
w 5.000
1 5.000 ink
DZ 2.000
UXY 0.100
Pelohovani

sousledné

Kruznice

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

SELECT

Podélna
drazka

Kruhova
drazka

Oteviena
drazka

Podlouhla
dira

xI

Stomo

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
. . _.|® sousledné frézovani
Smér frézovani Cex .
* nesousledné frézovani
SC Bezpecéna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
e v hrubovani
Opracovani e vvv obrobeni nadisto
e vvv obrobeni okraje nadisto
e zkoseni hran
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/min
e cely kruh
Kruhové drazky se umisti na cely kruh. Vzdalenost jedné
Kruhovy vzor Ifr'uhO\v/e ’drazky od dalSi je vzdy stejna a vypocte ji fidici systém.
e Castecny kruh
Kruhové drazky se umisti na ¢asteény kruh. Vzdalenost jedné
kruhové drazky od dal$i Ize stanovit pomoci uhlu a2.
X0 . —
Y0 Polohy se vztahuji ke stfedu: mm
Vztazny bodv X, YaZ
Z0
N Pocet drazek mm
Polomér kruhové drazky mm

EBMGD Sinumerik Operate Mill es6




PRoGRAMOVANiI G-KODU
Parametr Popis Jednotka
a0 Pocatecni uhel °
al Uhel otevfeni drazky °
a2 Postupny uhel (pouze u ¢aste¢ného kruhu) °
W Sitka drazky mm

Hloubka drazky (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . o x . mm

(inkrementalné) (pouze v, vvv nebo vvvokraje)
DZ Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v, vvv nebo vvvokraje) |mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v, vvv nebo vvv mm

okraje)

Polohovaci pohyb mezi drazkami:

(. e Pfimka: Do dal$i polohy se najizdi rychloposuvem po pfimce.

Polohovani P e 1 .

e Kruh: Do dal$i polohy se najizdi nhaprogramovanym posuvem

FP po kruhové draze.
Upozornéni: 2

K vytvofeni kruhové drazky zadejte pocet
(N)=1 a uhel otevfeni (a1) = 360°.

Popis cyklu

1

3a

3b

Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO) ve vySce roviny zpétného
pohybu do stfedu palkruhu na konci drazky
a do bezpeéné vzdalenosti. Pogate¢ni bod lezi
vzdy na kladné ose X pooto¢ené o 0.

Nastroj provede frézovani do materialu
posuvem obrabéni v zavislosti na zvolené
strategii. Zohledni se maximalni pfisuv ve
sméru Z, jakoz i rozmér obrobeni nadisto.

Opracovani v Hrubovani

Pfi hrubovani se z jednotlivych rovin provadi
obrabéni po sobé ze stfedu pulkruhu na konci
drazky, az dokud nebude dosazena hloubka
Z1.

Minimalni primér frézovaciho nastroje: 12
Sifky drazky W — rozmér obrobeni nacisto UXY
< prlmér frézy

Opracovani vv v Obrobeni nadisto

Pfi obrobeni nacisto se obrabi vzdy nejdfive
okraj, az dokud nebude dosazena hloubka Z1.
Pfitom se do okraje drazky najizdi ve ¢tvrtkruhu,
jenz usti do poloméru. Pfi poslednim pfisuvu

se provede obrobeni nacisto ze dna od stfedu
pulkruhu na konci drazky.

Minimalni pramér frézovaciho nastroje: 12
Sirky drazky W < pramér frézy

3¢ Opracovani v v v Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nacisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).
Minimalni pramér frézovaciho nastroje: rozmeér
obrobeni nacisto UXY < pramér frézy

3d Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji kruhové drazky.

4 Je-li prvni kruhova drazka dokoncena, nastroj
rychloposuvem najede do roviny zpétného
pohybu.

5 Najeti do nasledujici kruhové drazky se
provede po pfimce nebo kruhové draze
a nasledné se provede frézovani.

6 Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpecné vzdalenosti.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
¥

fy Oteviena
Drazka B g

Otevrena drazka (CYCLEB899)

NC/MPF/ISO99

Ot. drazka

Opracovani
Trochoid. fréz.
sousledné
Jednotl. pozice

Xo 0.000

Yo 0.000

Z0 0.000

W 5.000

L 10.000
al 30.000 °
1 5.000 ink
DXY 0.500 ink
Dz 0.500
UXY 0.100

0.100

Vztazny bod =

Podélna
drazka

Kruhova
drazka

Oteviena
drazka

Podlouhla
dira

Stormo

na
Prevzit

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm

SC Bezpecna vzdalenost mm

F Posuv mm/min

Vztazny bod

] :I (levy okraj)
. E (stfed)
. : (pravy okraj)

Opracovani

e v hrubovani

e vv pfedbézné obrobeni nacisto
e vvv obrobeni nadisto

e vvv obrobeni dna nacisto

e vvv obrobeni okraje nacisto

e zkoseni hran

Smér frézovani

e sousledné frézovani
* nesousledné frézovani

¢ sousledné - nesousledné frézovani

Technologie

¢ trochoidni frézovani

Kruhovy pohyb frézy pfes drazku a zpét.

e ponorné frézovani

Sekvencni vrtaci pohyby podél osy nastroje.
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka
e individualni poloha
Frézovani drazky do naprogramované polohy (X0, YO, Z0).
Poloha .
obrabéni e polohovy vzor
Frézovani vice drazek podle naprogramovaného polohového
vzoru (napf.: cely kruh nebo mfizka).
X0 i .
Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu:
YO w mm
Vztazny bod v X, Y aZ
Z0
w Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
a0 Uhel natoéeni drazky °
Hloubka drazky (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0
Z1 : ox mm
(inkrementalné) (pouze u v, vv nebo vvv)
* maximalni rovinny pfisuv
DXY ® polohovyvzor - e |mm
maximalni rovinny pfisuv jako hodnota praméru frézy
v procentech (pouze u v)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv mm
Uxy Rozmér obrobeni roviny nadisto (okraj drazky) mm
Uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (dno drazky) mm
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm

VSeobecné okrajové podminky:

e Obrobeni nacisto 1/2 Sitky drazky W < prdmeér
frézy

e Rozmér obrobeni okraje nacisto rozmér
obrobeni nacisto UXY < primér frézy

* Uhel hrotu zkoseni hran musi byt zadan
v nastrojové tabulce.

Okrajové podminky pro trochoidni frézovani:

e Hrubovéani: 1/2 Sifky drazky W — rozmér
obrobeni nacisto UXY < prumér frézy

« Sitka drazky: minimalné 1,15 x pramér frézy +
rozmér obrobeni nacisto, maximalné 2 x pramér
frézy + 2 x rozmér obrobeni nacisto

e Radialni pfisuv: minimalné 0,02 x primér frézy,
maximalné 0,25 x primér frézy

* Maximalni hloubka pfisuvu < vySka fezu frézy

Okrajové podminky pro ponorné frézovani:
e Hrubovani: 1/2 Sifky drazky W - rozmér obrobeni

nacisto UXY < pramér frézy

e Maximalni radialni pfisuv: Maximalni pfisuv
zavisi na Sifce bfitu frézy.

* Sitka kroku: Boéni $itka kroku vyplyva z
pozadované Sifky drazky, praméru frézy
a rozméru obrobeni nadisto.

e Zpétny pohyb: Zpétny pohyb se provadi odjetim
pod uhlem 45°, pokud je uhel opasani mensi
nez 180°. Jinak se provadi kolmy zpétny pohyb
jako u vrtani.

* Odjeti: Odjeti se provadi kolmo k opasané
ploSe.

¢ Bezpecna vzdalenost: Vyjedte ven do bezpeéné
vzdalenosti pfes konec obrobku, abyste na
koncich zamezili zaobleni stén drazky.

Sitku bfitu frézy za Géelem maximalniho radiainiho
pfisuvu nelze zkontrolovat.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Sousledné nebo nesousledné trochoidni frézovani

DXY

Trochoidni frézovani sousledné-nesousledné

Popis cyklu

Trochoidni frézovani

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO0) do vychoziho bodu pfed
drazkou a do bezpeéné vzdalenosti. Po¢atecni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o 0.

2 Nastroj provede pfisuv do hloubky fezu.

3 Obrabéni oteviené drazky se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy po celé délce drazky.

3a Opracovani v Hrubovani
Hrubovani se provadi kruhovym pohybem
frézy. Béhem téchto pohybU se neustéale
provadi kontinualni pfisuv frézy v roviné. Kdyz
frézy prejede celou drazkou, vrati se opét
kruhovym pohybem zpét a odebere tak dalsi
vrstvu (hloubka pfisuvu) ve sméru Z. Tento
postup se opakuje tak ¢asto, az dokud nebude
dosazena pfednastavena hloubka drazky plus
rozmér obrobeni nadisto.

3b Opracovani vv Pfedbézné obrobeni nadisto
Pokud na sténach drazky zlstava pfili§ mnoho
zbytkového materidlu, prebyteé¢né rohy na
odstrani na rozmér obrobeni nadisto.

3c Opracovani v v v Obrobeni nagisto

Pfi obrobeni stén nadisto pojizdi fréza podél
stén drazky, pfic¢emz se provadi pfisuv frézy
jako pfi hrubovani ve sméru Z rovnéz po
krocich. Fréza pfitom pojizdi o bezpe&nou
vzdalenost pfes zaCatek a konec drazky, aby
byl po celé délce drazky zaruéen rovnomérny
povrch stény drazky.

3d Opracovani v v v Obrobeni dna nacisto
Pfi obrobeni dna nacisto fréza provede pojezd
v hotové drazce jednou tam a zpét.

3e Opracovani v v v Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nacisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).

3f Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji drazky.

4 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpecéné vzdalenosti.
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Popis cyklu

Ponorné frézovani

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
rychloposuvem (GO0) do vychoziho bodu pfed
drazkou a do bezpec¢né vzdalenosti. Poc¢ate¢ni
bod lezi vzdy na kladné ose X pooto¢ené o a0.

2 Obrabéni oteviené drazky se provadi zvolenym
druhem obrabéni vzdy po celé délce drazky.

3a Opracovani v Hrubovani
Hrubovani drazky se provadi sekvencéné podél

Sousledné nebo nesousledné ponorné frézovani

drazky kolmymi zanofovacimi pohyby frézy
pracovnim posuvem. Poté se provede zpétny
pohyb a polohovaci pohyb do dalSiho bodu
zanofeni. Stfidavé se provadi zanofovani
podél drazky s pfesazenim o polovinu hodnoty
pfisuvu vzdy na levé a pravé sténé. Prvni
zanofovaci pohyb se provadi na okraji drazky
se zabérem frézy s polovinou pfisuvu po
odedteni bezpetné vzdalenosti. (Pokud je
bezpedna vzdalenost vétSi nez pfisuv, tak
venku.) Maximalni Sifka drazky musi byt
pro tento cyklus men$i nez dvojnasobna
Sitka frézy + rozmér obrobeni nacisto. Po
kazdém zanorovacim pohybu se fréza rovnéz
pracovnim posuvem zvedne o bezpecénou
vzdalenost. To se provadi podle moznosti
tzv. retrakéni metodou, tzn. pfi opasani frézy
0 méné nez 180° se fréza zvedne pod uhlem
45° v protisméru os soumérnosti oblasti
opasani od dna. Nasledné provadi fréza
pojezd rychloposuvem pfes material.

3b Opracovani v v Pfedbézné obrobeni nacisto
Pokud na sténach drazky zlstava pfilis mnoho
zbytkového materidlu, pfebyte¢né rohy na
odstrani na rozmér obrobeni nacisto.

3c Opracovani v vv Obrobeni nacisto

Pfi obrobeni stén nadisto pojizdi fréza podél
stén drazky, pfic¢emz se provadi pfisuv frézy
jako pfi hrubovani ve sméru Z rovnéz po
krocich. Fréza pfitom pojizdi o bezpeénou
vzdalenost pfes zacatek a konec drazky, aby
byl po celé délce drazky zaru¢en rovnomeérny
povrch stény drazky.

3d Opracovani v vv Obrobeni dna nacisto
Pfi obrobeni dna nacisto fréza provede pojezd
v hotové drazce jednou tam a zpét.

3e Opracovani v vv Obrobeni okraje nacisto
Obrobeni okraje nacisto je provadi jako
obrobeni nadisto, pouze posledni pfisuv
odpada (obrobeni dna nacisto).

3f Opracovani Zkoseni hran
Pfi zkoseni hran se zkosi hrana na hornim
okraji drazky.

4 Nastroj se rychloposuvem (GO0) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.

1+ BMGO Sinumerik Operate Mill



PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézo-
vani

¥

Drazka P

Podlouhla
dira

Podlouhl4 dira (LONGHOLE)

MW

NC/MPF/1S099

T/ vrtani

Podlouhla dira

Vztazny bod
Pol

V roviné

D

ohovy vzor (MCALL)

10.000
40.000
0.000 °
0.000 abs
2.000
100.000

Podélna
draZzka

Kruhova

[~%
g
z

Oteviena
drazka

Podlouhla

GITEY

X
Storno

n
Prevzit

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Druh obrabéni

Najede se do stfedu kapsy do hloubky pfisuvu. Pfi tomto

nastaveni musi fréza fezat pres stred.

kyvavé

Parametr Popis Jednotka

RP Rovina zpétného pohybu mm

SC Bezpecna vzdalenost mm

F Posuv mm/min
* v roviné

Kyvavé zanofovani po stfedové ose podélné drazky: Stred
frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dana hloubka, draha
se provede jeSté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanofovani.

Vztazny bod

4

e ::' (levy okraj)

. & _ ::' (uvnitf vievo)
- L2 D (stred)

. °::' (uvnitf vpravo)
. B (pravy okrayj)

Poloha
obrabéni

e individualni poloha

Frézovani podlouhlé diry do naprogramované polohy (X0, YO,
Z20).

e polohovy vzor

Frézovani vice podlouhlych dér podle naprogramovaného
polohového vzoru
(napf. ¢astecny kruh, mfizka, ¢ara).
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Parametr Popis Jednotka

X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby

YO "Individualni poloha") mm

Z0 Vztazny bodv X, Y aZ

L Délka podlouhlé diry mm

a0 Uhel natogeni °
Hloubka podlouhlé diry (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0

ZA ; O x mm
(inkrementalné)

Dz Maximalni hloubkovy pfisuv mm

Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/min

;Q Popis cyklu
Upozornéni: ’ 1 Ridici systém provede polohovani nastroje

Cyklus Ize zpracovat pouze frézovacim
nastrojem, jenz je vybaven ¢elnim zubem

fezajicim pred stfed.

rychloposuvem (GO) vychozi polohy cyklu.
v obou osach aktualni roviny se najede do
nejbliz§iho koncového bodu prvni obrabéné
podlouhlé diry ve vySce roviny zpétného pohybu
(RC) v ose nastroje. Poté se provede snizeni
do vztazného bodu pfedsunutého o bezpec¢nou
vzdalenost (SC).

2 Kazda podlouhla dira se vyfrézuje kyvavym

pohybem. Obrabéni v roviné se provadi pomoci
G1 a s naprogramovanou hodnotou posuvu.
v kazdém inflexnim bodé se provede pfisuv
do dalsi hloubky obrabéni interné vypoctené
cyklem pomoci G1 a posuvu, az dokud nebude
dosazena konecna hloubka.

3 Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do

roviny zpétného pohybu. Provede se najeti do
dalSi podlouhlé diry po nejkratsi draze.

4 Po ukon¢eni obrabéni posledni podlouhlé

diry nastroj najizdi pomoci GO do naposledy
vypoctené polohy v roviné obrabéni az do roviny
zpétného pohybu.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Frézovani

Frézo-
LM ZAvitu

vani

NC/MPF/1S099

Frézovani zavitu

Z1 25.000 ink
Tabulka bez

P 10.000 mm/ot.
a2 1.000
Hi1 0.153
0.100 ink
0.000

SC 2.000
I —
Opracovani v
Z1->70
Pravy zavit
Vnejsi zavit [
NT 3
Jednotl. pozice o
X0 10.000
Y0 20.000
20 0.000 —
I
x

Storno

SELECT

Frézovani zavitu (CYCLE70)

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

e vvv obrobeni nadisto

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm

SC Bezpecna vzdalenost mm

F Posuv mm/min
Opracovani ® 7 hrubovani

Smér obrabéni

e 70 — Z1
obrabéni shora dolu
e 71 - Z0
obrabéni zdola nahoru

Smér otaceni
zavitu

* pravy zavit

Provede se frézovani pravotocivého zavitu.
* levy zavit

Provede se frézovani levotocivého zavitu.

Umisténi zavitu

e vnitfni zavit

Provede se frézovani vnitiniho zavitu.
e vnéjsi zavit

Provede se frézovani vnéjsiho zavitu.

NT

Pocet zubl na bfit

Lze pouzit jedno nebo vicezubé frézovaci desticky. Potfebné
pohyby provede cyklus interné tak, aby po dosazeni koncové
polohy zavitu hrot spodniho zubu frézovaci desti¢ky souhlasil
s naprogramovanou koncovou polohou. Vzdy podle geometrie
bfitu frézovaci desticky je nutno zohlednit drahu volného pojezdu

na dné obrobku.
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Parametr Popis Jednotka
e individualni poloha
Frézovani podlouhlé diry do naprogramované polohy (X0, YO,
Z0).
Poloha .
obrabéni e polohovy vzor
Frézovani vice podlouhlych dér podle naprogramovaného
polohového vzoru
(napf. ¢aste€ny kruh, mfizka, ¢ara).
X0 Polohy se vztahuji ke vztaznému bodu: (pouze u volby
YO "Individualni poloha") mm
Z0 Vztazny bodv X, YaZ
Z1 Koncovy bod zavitu (absolutné) nebo délka zavitu (inkrementalné) | mm
Volba tabulky zavitu:
* bez
* 1SO metricky
Tabulka « Whitworth BSW
e Whitworth BSP
* UNC
Volba tabulkové hodnoty, napf.:
e M1; M5; atd. (ISO metricky)
Volba * W1/8"; atd. (Whitworth BSW)
* G 1 3/4"; atd. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC; atd. (UNC)
(viz i tabulku zavitl s pfislusnymi stoupanimi)
Zobrazeni stoupani zavitu (pouze, kdyz je volba tabulky "bez")
* v MODULU: MODUL = stoupani/w
e v zavitech na palec: obvyklé u trubkovych zavit(.
o - o . . - MODUL
Pfi zadani na palec zapiste do prvniho pole parametrt celé Cislo|_.~." °,
. . . . o s ey s zavity,
P pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole zapiste €islo mm/ot
za desetinnou ¢arkou jako zlomek.
palec/ot
* v mm/ot
* v palec/ot
Stoupani zavitu je zavislé na pouzitém nastroji.
Jmenovity primér,
2 Priklad: jmenovity primér M12 = 12 mm mm
HA1 hloubka zavitu mm
aS Pocatecni uhel °
ot Rozmér obrobeni nadistov X a'Y mm
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Tabulka zavitu

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 10,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" [28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 0,250 W 3/32" |48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 /0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" |32,000 G 3/8" 19,000 N 4 - 40 UNC 40,000
M 2.5 0,450 W 3/16" |24,000 G1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" 24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 /0,600 W 1/4" 20,000 G 3/4" 14,000 N 8 - 32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 -24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" |16,000 G1" 11,000 N 12 -24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" {11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 W1/2" |12,000 G11/4" {11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" {11,000 3/8" - 16 UNC 16,000
M 10 |1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" {11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 |1,750 W 3/4" 110,000 G 13/4" {11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" |9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 |2,000 W1" 8,000 G21/4" {11,000 5/8" - 11 UNC 11,000
M 18 |2,500 W1 1/8" | 7,000 G21/2" {11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W1 1/4" | 7,000 G 23/4" {11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M22 2,500 W1 3/8" |6,000 G 3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W1 1/2" {6,000 G 31/4" {11,000 11/8" -7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" {11,000 11/4" -7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 33/4" {11,000 13/8" -6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W1 7/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 |4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4" -5 UNC 5,000
M 39 |4,000 W2 1/4" |4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 4,500 W2 1/2" {4,000 21/4" -4 1/2 UNC |4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 W 3" 3,500 2 3/4" -4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 31/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W3 1/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" | 3,000 31/2"-4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 3 3/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tabulka z&avit( se stoupanim
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Popis cyklu
Vnitini zavit

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Najeti do podateéniho bodu najizdéci kruznice
v aktualni roviné rychloposuvem.

Pfisuv do pocateé¢niho bodu interné
vypodéteného fidicim systémem v ose nastroje
rychloposuvem.

Najizdéci pohyb do praméru zavitu na najizdéci
kruznici interné vypoctené fidicim systémem
naprogramovanym posuvem, se zohlednénim
rozméru obrobeni nacisto a maximalniho
rovinného pfisuvu.

Frézovani zavitu po spiralové draze ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucéi¢ek (v
zavislosti na levoto¢ivém/pravotocivém zavitu,
s poétem feznych zubu frézovaci desticky (NT)
> 2 pouze 1 otacka, pfesazené ve smeéru Z).

Vyjizdéci pohyb po kruhové draze se stejnym
smérem otaceni a naprogramovanym
posuvem.

Pfi naprogramovaném poctu otaéek zavitu na
bfit NT > 2 se provede pfisuv nastroje o pocet
NT-1 ve sméru Z (pfesazené). Opakujte
body 4 az 7, az dokud nebude dosazena
naprogramovana hloubka zavitu.

Je-li rovinny pfisuv menSi nez hloubka
zavitu, body 3 az 7 opakujte tak dlouho, az
dokud nebude dosazena hloubka zavitu +
naprogramovany rozmeér obrobeni.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu zavitu v roviné zpétného
pohybu.

Okrajové podminky pro frézovani vnitiniho

zavitu:

Pfi frézovani vnitfiniho zavitu nesmi prameér frézy
pfekrocit nasledujici hodnotu:

pramér frézy < (jmenovity primér - 2x hloubka
zavitu H1)

Popis cyklu
Vnéjsi zavit

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem.

Najeti do podatecniho bodu najizdéci kruznice
v aktualni roviné rychloposuvem.

Pfisuv do pocateé¢niho bodu interné
vypodéteného fidicim systémem v ose nastroje
rychloposuvem.

Najizdéci pohyb do prdméru zavitu na najizdéci
kruznici interné vypoctené fidicim systémem
naprogramovanym posuvem, se zohlednénim
rozméru obrobeni nacisto a maximalniho
rovinného pfisuvu.

Frézovani zavitu po spiralové draze ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucéiCek (v
zavislosti na levoto¢ivém/pravotocivém zavitu,
uNT = 2 pouze 1 otacka, pfesazené ve sméru
Z).

Vyjizdéci pohyb po kruhové draze v opacném
sméru otaceni a s naprogramovanym posuvem.

Pfi naprogramovaném poctu otaéek zavitu na
bfit NT > 2 se provede pfisuv nastroje o pocet
NT-1 ve sméru Z (pfesazené). Opakujte
body 4 az 7, az dokud nebude dosazena
naprogramovana hloubka zavitu.

Je-li rovinny pfisuv mens$i nez hloubka
zavitu, body 3 az 7 opakujte tak dlouho, az
dokud nebude dosazena hloubka zavitu +
naprogramovany rozmeér obrobeni.

Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (GO0) do
soufadnic stfedu zavitu v roviné zpétného
pohybu.
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¥ Frézo-

vani Gravirovani }

Gravirovani (CYCLEG60)

NC/MPF/1S099

T/ vrtani

Gravirovani

SC 2.000
[F 200.000
FZ 100.000
Zarovnani

Vztazny bod
Gravirovany text

X0 0.000
Y0 0.000
Z0 0.000
Z1 1.000 ink
w 10.000
DX1 3.000
al 0.000 *

ABC

Storno

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
RP Rovina zpétného pohybu mm
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
Fz Hloubka posuvu pfisuvu mm/min
. ""Ec (linearni zarovnani)
Zarovnani « ¥ © (zakfivené zarovnani)
. #B (zakfivené zarovnani)
. :I (vlevo dole)
] I: (vpravo dole)
. : (vlevo nahofe)
Vztazny bod |, ] (vpravo nahofe)
. :I (levy okraj)
« L= (streq)
. : (pravy okraj)
t(i:(atvirovany maximalné 100 znaku
X0
YO0 Vztazny bod v X, Y aZ mm
Z0
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Parametr Popis Jednotka
R Délka vztazného bodu polarné (pouze u zakfiveného zarovnani) | mm
a0 Uhel vztazného bodu polarné (pouze u zakfiveného zarovnani) |°
Hloubka gravirovani (absolutné) nebo hloubka vztazena k Z0
Z1 . O x mm
(inkrementalné)
w VySka znaku mm
DX1 Vzdéalenost znakl nebo uhel otevieni (pouze u zakfiveného|mm
a2 zarovnani) °
DX1 Vzdalenost znakl nebo celkova §itka (pouze u linearniho
. mm
DX2 zarovnani)
ol Smér textu (pouze u linearniho zarovnani) °
ém Stfed v X a Y (absolutné) (pouze u zakfiveného zarovnani) mm
YM Délka a uhel stfedového bodu polarné (pouze u zakfiveného mm
LM zarovnani)

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani néastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecné
vzdalenosti nad po¢ate¢nim bodem.

2 Nastroj najede posuvem pfisuvu FZ do hloubky
obrabéni Z1 a provede frézovani znaku.

3 Nastroj se rychloposuvem vrati do bezpecéné
vzdalenosti a po pfimce najede k dalSimu

znaku.

4 Krok 2 a 3 opakujte tak dlouho, az dokud

nebude vyfrézovan kompletni text.

5 Nastroj se vrati zpét rychloposuvem (G0) do
soufadnic stfedu zavitu v roviné zpétného

pohybu.
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y Fréz Frézovani kontur

kont.
* Nova kontura

* Vyvolani kontury (CYCLEG2)

e Frézovani po draze (CYCLE72)
e Predvrtani (CYCLEG4)

e Kapsa (CYCLEB3)

« Cep (CYCLE®3)
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PRroGRAMOVANI G-KODU

Fréz. Nova
Y kont. Kontura } kontura }

&

Prevzit

Zalozeni nové kontury

e Zadejte nazev kontury a potvrdte funkénim

tlacitkem. v pfipadé, ze jiz nazev programu
existuje, objevi se chybové hlaseni s vyzvou
k zadani nového nazvu.

Start. bod

X 0.000 abs
0.000 abs

Graficky
pohled

Upozornéni: t

Jednotlivé prvky kontury
se zobrazuji v zadaném
pofadi symbolicky vlevo
vedle grafického okna (1).
Uplné vlevo venku se
symbolicky v zadaném
poradi zobrazuji jednotlivé
cykly programu (1).

1
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Prvky kontury

v

Prevzit

v

Prevzit

Néasledné se zada pocatecni bod kontury.

Pfipadné zadejte pfidavny pfikaz ve formé
G-kodu.

Stisknéte funkéni tlaCitko, abyste konturu
pfevzali do programu obrobku.

Zadejte prvky kontury a pfevezméte je funkénim
tlaCitkem:

Pfimkovy prvek v X

Pfimkovy prvek v Y

Pfimkovy prvek v XY

Kruhovy prvek




ProGRAaMOVANI G-KODU

—e— Prvek kontury Pfimka X
g O Pomoci t_Iaél'tkva "Selsac’;“
NC/MPE/KONTURA —— ssicr| lze volitelné zménit
X — ™ _pzrarl?etkry a/l?ebo
Y at 0.000 Graticky jednotky. k tomu kurzor
. Fechad i pstorlufcl peeek bohied umistéte do pfislusného
FS 0.000 | pole a stisknéte tladitko.
[
[
Vsechny
parametry
X [
L [
_H X Stgcmo
d
Prevzit
T/ Vitani o Isa':;” i Volba
Parametr Popis Jednotka
X Koncovy bod X (absolutné nebo inkrementalné) mm
ol Pocateéni uhel, napf. vici ose X °
o2 Uhel vgi predchozimu prvku °
Pfechod na ZpUsob pfechodu
nasledujici e polomér
prvek e zkoseni
R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pridavne Piidavné prikazy v G-kodu
pfikazy
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NC/MPF/KONTURA

t
»
.

Primka Y
20.000 abs

al 90.000 * ==

e ERITT Graficky

pohled

Prechod na nésler’luucl prvek Tangenta

Zkoseni T

Fs 0.000 &
[
Y

[

Vsechny

parametry

SELECT

Prvek kontury Pfimka Y

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
Y Koncovy bod Y (absolutné nebo inkrementaing) mm
ol Pocateéni uhel, napf. vici ose Y °
a2 Uhel vgi predchozimu prvku °
Pfechod na ZpUsob pfechodu

nasledujici e polomér

prvek e zkoseni

R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pvrl|davne Pfidavné pfikazy v G-kodu

pfikazy
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[ Prvek kontury Pfimka XY
&
Pomoci tlacitka "Select"
—— SELECT lze volitelné zménit
parametry a/nebo
Y X 15.000 abs Graicky jednotky. k tomu kurzor
" :1 15.000 e pohicd umistéte do pfislusného
B a2 225.000 ° [ pole a stisknéte tlacitko.
~ L Tangenta
o Prechod na nasledujici prvek na predch
Zkoseni
= 0.000 |
Y —
Vsechny
X parametry
|
I
8
_H X Stgcmo
e
Prevzit

T/ vrtani

Parametr Popis Jednotka
X Koncovy bod X (absolutné nebo inkrementainég) mm
Y Koncovy bod Y (absolutné nebo inkrementalné) mm
L Délka mm
ol Pocateéni uhel, napf. vlici ose X °
a2 Uhel vagi predchozimu prvku °
Pfechod na ZpUsob pfechodu

nasledujici e polomér

prvek e zkoseni

R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pfidavné

piikazy Pfidavné pfikazy v G-kodu
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NC/MPF/KONTURA

'a ¢ N Prvek kontury Kruh

KruZnice

Smér otaceni

LY R 20.000
X 30.000 abs
t Y 30,000 abs
y
. | 34.490 abs
J 10.510 abs
EnO al 167.028
a2 302.028 °
Bl 102.972 °
R Y B2 295.944 °
Prechod na nasledujici prvek
Zkoseni
X FS 0.000
B d A

T/ vrtani

Graficky
pohled
|
Tangenta
na piedch

Zménit

volbu

Vsechny
parametry

xI I

Stormo

na
Prevzit

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr Popis Jednotka
< cx o |e smér otaceni doprava

Smér otaceni

] smér otaceni doleva
R Polomér mm
X Soufadnice koncového bodu v X a Y (absolutné nebo

) L mm
Y inkrementalné)
L Souradnice stfedu kruhu v i a J (absolutné nebo inkrementalné) |mm
ol Poc¢atecni uhel vici ose X °
a2 Uhel vgi predchozimu prvku °
p1 Koncovy uhel viéi ose Z °
p2 uhel otevieni °
Pfechod na ZpUsob pfechodu
nasledujici e polomér
prvek e zkoseni
R Pfechod na nasledujici prvek - polomér mm
F Pfechod na nasledujici prvek - zkoseni mm
Pvrl|davne Pfidavné pfikazy v G-kodu
pfikazy
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Graficky
pohled

Tangenta

na predch.

Dialog.
volba

Prevzit
dialog

Zmenit

volbu

VSechny
parametry

Uzavrit
konturu

Dalsi funkce:

e Zména nahledu

Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se provadi
pfepnuti mezi grafickym oknem a vstupni
maskou.

Tangenta na predchozi prvek
Pfechod na pfedchozi prvek se naprogramuje
jako tangenta.

Volba dialogu

Pokud z jiz zapsanych parametrd vyplynou dvé
rizné moznosti kontury, musi byt zvolena jedna
z nich.

Zvolenou moznost kontury pfevezméte pomoci
funkéniho tlacitka.

Zména provedené volby dialogu

U jiz pfedem provedené volby dialogu se volba
feSeni opétovné zméni pomoci tohoto funkéniho
tlacitka.

Zobrazeni dal$ich parametr(

Pokud maji byt u jednotlivych prvkd kontury
zobrazeny dal§i parametry, napf. jesté k zadani
pfidavnych pfikaz(.

Uzavieni kontury
Z aktualni polohy se kontura uzavfe pfimkou do
pocate¢niho bodu.
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Symbolické zobrazeni prvkl kontury:

Prvek kontury Symbol |Vyznam
g&?ﬁ%ﬁ:}%%;um.15..1.0.0.0.0.1:.1&1.122211121 Poc¢atecéni bod = Eg:titgénl’ bod
;o?:é;?“ CYCLES1 (1 5022 2 Pfimka nahoru T Pfimka v rastru
o 23050 ke I Pfimka dolli | 90°

MCALL CYCLES83(15,10,0,X,,
E LAB A KONTURI1: #SM Pfimka doleva — PHmk
N N ] PFimka fimka v rastru
G18 G90 DIAMON ;*GP — 90°
doprava
GO Z0 X0 ;*GP* m——
ok * . . rimkKa
G1Z10 *GP L;?:q\{((;lna / s libovolnym
X20 *GP* P stoupanim
X30 :*GP* Kruhovy oblouk
G3 Z30 X50 K=AC(27.416) |= dKoprr]ava} ou N P
E_LAB_E_KONTURI1: doteva oL
CYCLE951(0,0,5,15,0,0,1, Ukonceni .
onceni END Konec popisu
kontury kontury

Prvek kontury muze mit rizné druhy ¢ary a barvy:
e ernd: naprogramovana kontura

e oranzova: aktualni prvek kontury

¢ dvojteCkovana: ¢aste¢né stanoveny prvek

Zména meéfitka soufadnicového systému se
pfizplsobi zméné celkové kontury.
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Zménit
volbu

i

Prevzit

Smazat
prvek

v

Smazat

Zména kontury
Zmeéna prvku kontury

* Oteviete zpracovavany program.

e Pomoci kurzoru zvolte vétu programu, ve které
ma byt zménéna kontura. Zobrazi se seznam
jednotlivych prvkl kontury.

e Kurzor umistéte na misto vloZeni, resp. zmény.

Pomoci funkéniho tlaitka zvolte pozadovany
prvek kontury.

e Do vstupni masky zadejte parametry nebo
vymazte prvek a zvolte novy prvek.

Stisknéte funkéni tla¢itko. Pozadovany prvek
kontury se vlozi do kontury, resp. se zméni.

Vymazani prvku kontury

* Oteviete zpracovavany program.

e Kurzor umistéte na prvek kontury, ktery ma byt
vymazan.

e Stisknéte funkéni tlacitko.

e Stisknéte funkéni tlacitko.
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Fréz.
L/ kont.

NC/MPF/KONTURA

Vyvolani }
kontury

Kontura }

Vyvolani kontury

Nazev kontury
CON KONTUR_ISO

Vyvolani kontury (CYCLEG62)

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Parametr

Popis

Jednotka

Vybér kontury

* nazev kontury

e navesti

e podprogram

e naveésti v podprogramu

Nazev kontury

CON: néazev kontury

e LAB1: navésti 1

Navesti o LAB2: navésti 2
Podprogram | PRG: podprogram

o * PRG: podprogram
Navésti v e LAB1: navésti 1
podprogramu

e LAB2: navésti 2
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Popis cyklu

Vyvolanim kontury se vytvofi odkaz na zvolenou
konturu. Existuji nésledujici moznosti vyvolani
kontury:
1 Nazev kontury
Kontura se nachazi ve vyvolavaném hlavnim
programu.

2 Naveésti
Kontura se nachazi ve vyvolavaném hlavnim
programu a je ohrani¢ena zadanymi navéstimi.

3 Podprogram
Kontura se nachazi v podprogramu ve stejném
obrobku.

4 Navésti v podprogramu
Kontura se nachazi v podprogramu a je
ohrani¢ena zadanymi navéstimi.
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NC/MPF/KONTURA

T/ vrtani

Frézovani
po draze

Fréz.
Y kont.

SELECT

Fréz. po draze

RP 15.000
SC 2.000
F 200.000
Opracovani v

dozadu |
Korekee radiusu b
Z0 0.000
71 20.000 ink  —
Dz 2.000
Uz 0.500
uxy 0.500  e—
Najeti Pfimka L
L1 0.000
Fz 0.100 [
Odijeti Primka -4
L2 0.000
Zplisob odsunuti _

o bezpeén. vzdalenost St
-
Prevzit

Frézovani po draze (CYCLE72)

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

a/nebo

e zkoseni hran

Parametr Popis Jednotka

RP Rovina zpétného pohybu mm

SC Bezpecna vzdalenost mm

F Posuv mm/min
* v hrubovani

Opracovani e vvv obrobeni nacdisto

Smér obrabéni

e dopfedu:
Obrébéni se provadi v naprogramovaném sméru kontury.
e dozadu:
Obrébéni se provadi proti naprogramovaném sméru kontury.

T vievo (obravin

. 1 vlevo (obrabéni vievo od kontury)
M e

e | vpravo (obrébéni vpravo od kontury)

Korekce

poloméru * vyp
Naprogramovanou konturu Ize obrébét i na draze stfedu. Najeti
a odjeti je pfitom mozné po pfimce nebo kolmici. Svislé najeti/
odjeti Ize pouzit napf. pfi uzavienych konturach.

Z0 Vztazny bod Z (absolutné nebo inkrementalné) mm
Koneéna hloubka (absolutné) nebo kone¢na hloubka vztazena

Z1 . O mm
k Z0 (inkrementalné) (pouze u v nebo vvv)

Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v vv) mm

uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v) mm

FS Sitka zkoseni hran (inkrementalng) (pouze u zkoseni hran) mm
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Parametr Popis Jednotka
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (absolutné nebo inkrementéalné) mm
(pouze u zkoseni hran)
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto (pouze u v) mm
Rezim najeti do roviny
J Fv’h’mka: Zkoseni v prostoru
¢ Ctvrtkruh:
Cast spirdly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
Resi . kontury)
ezim najeti e Palkruh:
Cast spirdly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
kontury)
e Kolmo:
Kolmo ke draze (pouze u frézovani po draze na draze stfedu)
Strategie najeti |° |E| po osach
] prostorové (pouze u najeti "¢tvrtkruh, pulkruh nebo pfimka")
R1 Polomér najeti mm
L1 Délka najeti mm
Rezim odjeti z roviny
* Pfimka: Zkoseni v prostoru
¢ Ctvrtkruh:
Cast spiraly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
Rezim odjeti . E%letll?f/])
Cast spiraly (pouze u frézovani po draze vlevo a vpravo od
kontury)
e Kolmo:
Kolmo ke draze (pouze u frézovani po draze na draze stfedu)
Strategie odjeti * g’ po osach
. prostorové (pouze u najeti "¢tvrtkruh, padlkruh nebo pfimka")
R2 Polomér odjeti mm
L2 Délka odjeti mm

Rezim zvedani

Je-li zapotfebi vice hloubkovych pfisuvl, zadejte vySku zpétného
pohybu, do které se nastroj vraci mezi jednotlivymi pfisuvy (pfi
pfechodu z konce kontury na zacCatek). Rezim zvedani pred
opétovnym pfisuvem

e Z0 + bezpelna vzdalenost

e 0 bezpe€nou vzdalenost

e do RP...retraction plane

e zadny zpétny pohyb

FR

Posuv zpétného pohybu pro mezipolohovani - (nelze u rezimu
zvedani "zadny zpétny pohyb")
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Rezim pro najeti a odjeti

Na konturu Ize najizdét, resp. od ni odjizdét ve

¢tvrtkruhu, pulkruhu nebo

po pfimce.

e U &tvrtkruhu a palkruhu se musi zadat polomér
drahy stfedu frézy.

¢ U pfimky se musi zadat vzdalenost vnéjsi hrany
frézy od pocateéniho, resp. koncového bodu
kontury.

Mozné je i smiSené programovani, napf. najeti

ve Ctvrtkruhu,

odjeti v pulkruhu.

Strategie pro najeti a odjeti
Mdzete si zvolit rovinné najeti/odjeti a prostorové
najeti/odjeti:
¢ Rovinné najeti:
nejdfive se provede najeti do hloubky a nasledné
do roviny obrabéni.
¢ Prostorové najeti:
do hloubky a roviny obrabéni se najizdi
soucasné.
¢ Odjeti se provadi v obraceném poradi.
SmisSené programovani je mozné, napf. najeti do
roviny obrabéni, prostorové odjeti.

Frézovani po draze na draze stredu
Naprogramovanou konturu Ize obrabét i na draze
stfedu, pokud byla vypnuta korekce poloméru.
Najeti a odjeti je pfitom mozné po pfimce nebo
kolmici. Svislé najeti/odjeti mlzete pouzit napf.
pfi uzavienych konturach.

Programovani cyklu kontury s pfislusnou
konturou:

Uplny cyklus kontury se sklada z prisludné

kontury a cyklu obrabéni.

Naprogramované pofadi musi byt dodrzeno:

1 Nejdfive se zalozi kontura, a poté se zalozi
cyklus obrabéni (napf. frézovani po draze).
Ridici systém spoji v seznamu cyklt obé& &asti
programu pomoci symbolické zavorky (3).

2 Naprogramovani vyvolani kontury (CYCLEG2).
Zvolte zpracovavanou konturu.

3 Frézovani po draze (hrubovani)
Kontura se obrabi se zohlednénim rlznych
strategii najeti nebo odjeti.

4 Frézovani po draze (obrobeni nacisto)
Byl-li pfi hrubovani naprogramovan rozmér
obrobeni nacdisto, obrabéni kontury se provede
jesté jednou.

5 Frézovani po draze (zkoseni hran)
Pfedpoklada-li se zkoseni hrany, zkoseni hran
obrobku se provede specidlnim nastrojem.

EMGO Sinumerik Operate Mill &114



ProGRAaMOVANI G-KODU

Centro-
Fréz vat
Y ont Predvrtani }
Predvrtani
VSechny
parametry

Predvrtani kapsy kontury
(CYCLE®64)

Kromé predvrtani existuje u tohoto cyklu moznost
centrovani. k tomu cyklus vyvola generované
programy centrovani, resp. pfedvrtani.

Pokud frézu pfi vyCisSténi kapes kontury nelze
zanofit soustfedné, je zapotfebi provést
pfedvrtani. PoCet a polohy potfebnych predvrtani
zavisi na specialnich okolnostech, jako je napf.
druh kontury, néstroj, rovinny pfisuv, rozméry
obrobeni nacisto.

Pomoci tohoto funkéniho tlaCitka lze provést
zadani dodate¢nych parametru.

Dodate¢né parametry jsou vyhodné, pokud ma byt
provedeno frézovani vice kapes a méa se zamezit
zbyte¢né vyméneé nastroje. Timto zplisobem lze
nejdfive predvrtat vSechny kapsy a nasledné
provést vycisténi.

Parametry musi odpovidat parametrim
pfislusného kroku vycisténi.

Programovani
Kontura kapsa 1
Centrovani
Kontura kapsa 2
Centrovani
Kontura kapsa 1
Predvrtani
Kontura kapsa 2
Predvrtani
Kontura kapsa 1
10 Vycisténi

11 Kontura kapsa 2
12 Vycisténi

O©CoONODGOBRWN =

Pokud se provadi kompletni obrabéni kapsy
(centrovani, predvrtani a vycisténi pfimo za
sebou) a nejsou vyplnény dodate¢né parametry
pfi centrovani/pfedvrtani, cyklus pfevezme
hodnoty téchto parametri z kroku obrabéni
Vycisténi (hrubovani).
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Fréz.
’/ kont.

NC/MPF/KONTURA

T/ vrtani

Predvrtani

Centro-
vat

Centrovat

15.000 nesousled.

sC 2.000
F 200.000
TR TR
Z0 0.000
Z1 1.000 ink
DXY 0.500 ink
UXy 0.100
Zpisob odsunuti

na RP

VSechny
parametry

Centrovani (CYCLEG64)

SELECT

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

D1
Centro-
vat

Predvrtani

xI I I

Storno

Pomoci tohoto funkéniho tladitka lze provést
zadani dodate¢nych parametr(.

Dodate¢né parametry jsou vyhodné, pokud ma byt
provedeno frézovani vice kapes a ma se zamezit
zbyteéné vymeéné nastroje. Timto zplsobem Ize
nejdfive predvrtat vSechny kapsy a nasledné
provést vycgisténi.

Parametr Popis Jednotka
PRG Nézev generovaného programu
RP Rovina zpétného pohybu mm
« e . _.|® sousledné frézovani
Smér frézovani Cgx L
* nesousledné frézovani
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
Referen¢ni nastroj. Nastroj, jenz se pouziva v kroku obrabéni
TR Mg %e Ny NV .
Vycisténi". Slouzi ke zjiStovani polohy zanofeni.
Z0 Vztazny bod
Z1 Hloubka vztazena k Z0 (inkrementalné)
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy Y
v procentech °
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto
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Parametr

Popis

Jednotka

Rezim zvedani

Je-li pfi obrabéni zapotrebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu:

e do roviny zpétného pohybu

* Z0 + bezpec€na vzdalenost

Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.
Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecna vzdalenost.

mm

Programovani cyklu centrovani s pfisluSnou

konturou:

Uplny cyklus kontury se sklada z pfislusné

kontury a cyklu obrabéni.

Naprogramované pofadi musi byt dodrzeno:

1 Nejdfive se zalozi kontura, a poté se zalozi
cyklus obrabéni (napf.: centrovani (Cycle64)).
Ridici systém spoji v seznamu cykl(i obé ¢asti
programu pomoci symbolické zavorky (3).

2 Naprogramovani vyvolani kontury (CYCLEG2).
Zvolte zpracovavanou konturu.

3 Centrovani (CYCLE64)

Kontura se obrabi se zohlednénim zadanych

parametrq.
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Fréz.
’/ kont.

NC/MPF/KONTURA

T/ vrtani

Piedvrtani | Predvrtani Pfredvrtani (CYCLEG64)
O Pomoci tla¢itka "Select"
- - SELECT Ize volitelné zménit
fedvrtani
parametry a/nebo
15.000 sousledné jednotky. k tomu kurzor
ﬁc a0 umistéte do pfislusného
7 I ’ o1 N pole a stisknéte tlacitko.
z0 0.000 C‘:";lm
Z1 5.000 ink
DXY 0.500 ink
UXy 0.100 Predvrtani
Uz 0.100
Zpisob odsunuti

na RP

Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka lze provést

VSechny L - .
parametry zadani dodate¢nych parametru.
Dodate¢né parametry jsou vyhodné, pokud ma byt
provedeno frézovani vice kapes a ma se zamezit
zbyteéné vymeéné nastroje. Timto zplsobem Ize
nejdfive predvrtat vSechny kapsy a nasledné
provést vycgisténi.
Parametr Popis Jednotka
PRG Nézev generovaného programu
RP Rovina zpétného pohybu mm
« e . _.|® sousledné frézovani
Smér frézovani Cgx L
* nesousledné frézovani
SC Bezpecna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
Referen¢ni nastroj. Nastroj, jenz se pouziva v kroku obrabéni
TR Mg %e Ny NV .
Vycisténi". Slouzi ke zjiStovani polohy zanofeni.
Z0 Vztazny bod
71 Hloubka kapsy (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
(inkrementalng)
* maximalni rovinny pfisuv mm
DXY e maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy o
v procentech °
UXY Rozmér obrobeni roviny nacisto
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto
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Parametr Popis Jednotka
Je-li pfi obrabéni zapotrebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu:
e do roviny zpétného pohybu

Rezim zvedani |* Z0 + bezpelna vzdalenost mm

Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.
Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecna vzdalenost.

Programovani cyklu predvrtani s pfrisluSnou

konturou:

Uplny cyklus kontury se sklada z pfisluéné

kontury a cyklu obrabéni.

Naprogramované pofadi musi byt dodrzeno:

1 Nejdfive se zalozi kontura, a poté se zalozi
cyklus obrabéni (napf.: pfedvrtani (Cycle64)).
Ridici systém spoji v seznamu cykl(i obé ¢asti
programu pomoci symbolické zavorky (3).

2 Naprogramovani vyvolani kontury (CYCLEG2).
Zvolte zpracovavanou konturu.

3 Predvrtani (CYCLEG4)

Kontura se obrabi se zohlednénim zadanych

parametrq.
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NC/MPF/KONTURA

T/ vrtani

Pomoci tla¢itka "Select"
lze volitelné zménit
parametry a/nebo
jednotky. k tomu kurzor
umistéte do pfislusného
pole a stisknéte tlacitko.

Fréz. - £ s
V o Kapsa Frézovani kapsy (CYCLEG63)
RP 15.000 sousledné
SC 2.000
[F 200.000
Opracovani v _
Z0 0.000
21 1.000 ink
DXY 0.500 ink  —
Dz 2.000
UXY 0.100
uz 0.100  —
Startovaci bod manu
X5 0.000
Vs 0.000 [
Zanofovani kolmo
& — —
Zpiisob odsunuti St
na RP
d
Prevzit
Frdzo- i) Volba
vani

Parametr Popis Jednotka
PRG Nazev generovaného programu
RP Rovina zpétného pohybu mm
o . _.|® sousledné frézovani
Smér frézovani e L,
* nesousledné frézovani
SC Bezpecéna vzdalenost mm
F Posuv mm/min
e v hrubovani
L. e vvv obrobeni dna nacisto
Opracovani , . "
e vvv obrobeni okraje nacisto
e zkoseni hran
Z0 Vztazny bod Z
Hloubka kapsy (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
Z1 . 1 . mm
(inkrementalné) (pouze u v, vvv dna nebo v vv okraje)
* maximalni rovinny pfisuv
* maximalni rovinny pfisuv jako hodnota praméru frézy|mm
DXY o
v procentech %
(pouze u v nebo vvv dna)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v v vokraje) mm
UXY Rozmér pbrobem roviny nacisto (pouze u v, vvv dna nebo mm
v v vokraje)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv dna) |mm
e rucné
Pocatecni bod se zadava rucné
Pocate¢ni bod |e automaticky
Pocatecni bod se vypocte automaticky
(pouze u v nebo vvv dna)
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Parametr Popis Jednotka
XS Soufadnice pocate¢niho boduv X a 'Y
YS (pouze u volby podate¢niho bodu "ru¢né")
(pouze u v nebo vvv dna)
* kolmo: Zanofovani kolmo na stfed kapsy:
Vypoctena aktualni hloubka pfisuvu se provede do stfedu kapsy
v jedné vété. Pfi tomto nastaveni musi fréza fezat pres stfed
nebo se musi provést pfedvrtani.
* Sroubovice: Zanofovani po spiralové draze:
Stfed frézy pojizdi po draze uréené polomérem a hloubkou na
Zanortovani otacku (Sroubovicova draha). Je-li dosazena hloubka pfisuvu,
provede se jesSté jeden cely kruh, aby se odstranila Sikma draha
zanofovani.
e kyvaveé: Kyvavé zanofovani po stfedové ose podélné drazky:
Stfed frézy se pohybuje tam a zpét po pfimce, az dokud neni
dosazen hloubkovy pfisuv. Je-li dosazena dana hloubka, draha
se provede jesté jednou bez hloubkového pfisuvu, aby se
odstranila Sikma draha zanofovani.
- S mm/min
FzZ Hloubka posuvu pfisuvu (pouze u volby zanofovani Kolmo a v) mm/zub
Ep IyIaX|maI_n| stoupani Sroubovice — (pouze u volby zanofovani mm/ot
Sroubovice)
Polomér $roubovice (pouze u volby zanofovani Sroubovice)
ER Polomér nesmi byt vétSi nez polomér frézy, protoze jinak zlistane | mm
material.
EW Maximalni uhel sestupu (pouze u volby zanofovani Kyvave) °
Je-li pfi obrabéni zapotfebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu.
Rezim e do roviny zpétného pohybu
zvedani pfed |* Z0 + bezpelna vzdalenost mm
opétovnym Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.
pfisuvem Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecné vzdalenost.
(pouze u v, vvv dna nebo vvv okraje)
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm
Upozornéni: 7

Pocatec¢ni bod mlze pfi ru¢nim zadani lezet
i mimo kapsu. To muze byt smysluplné napf.
pfi Cisténi bo¢né oteviené kapsy. Obrabéni
pak za¢ne bez zanofeni pfimo€arym pohybem
do otevrené strany kapsy.
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Kontury kapes nebo ostrivki

Kontury kapes nebo ostrivkd musi byt uzavieny,
tzn. pocateéni a koncovy bod kontury je identicky.
Lze frézovat i kapsy, jez uvnitf obsahuji jeden
nebo vice ostrlvkl. Ostrivky nesmi ani ¢aste¢né
lezet mimo kapsu a nesmi se protinat. Prvni
zadana kontura je interpretovana jako kontura
kapsy, veskeré dalsi jako ostrivky.

Automaticky vypocet pocatec¢niho bodu / ruéni
zadani pocatec¢niho bodu

Pomoci volby "Startovaci bod automaticky" Ize
vypoditat optimalni bod pro zanofovani. Pomoci
volby "Startovaci bod rué¢né" se bod zanofeni
stanovi v masce parametrd. Pokud z kontury
kapsy, ostravk( a priméru frézy vyplyva, Ze je
nutno provést zanofovani na rlznych mistech,
pak ruéni zadani ur¢i pouze prvni bod zanofeni,

zbyvajici body se opét vypoditaji automaticky.

Obrabéni

Obrabéni kapes kontury s ostravky/kontury
surového kusu s Cepy se naprogramuje
nasledujicim zplusobem:

Priklad:

1 Zadani kontury kapsy/kontury surového kusu.

2 Zadani kontury ostravkud/¢epu.

3 Naprogramovani vyvolani kontury kapsy/
surového kusu nebo kontury ostrivkui/¢epu.

4 Naprogramovani centrovani (mozné pouze
u kontury kapsy).

5 Naprogramovani pfedvrtani (mozné pouze
u kontury kapsy).

6 Vycisténi/opracovani kapsy/€epu - hrubovani.

7 Vycisténi/opracovani zbytkového materialu -
hrubovani.
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FI’éZ. = V4 7 7y v
V o Cep P Frézovani éepu (CYCLEG63)
7 X n n
Al Pomoci t_IaC|tkva Selsac’;
T TR - ssicr| lze volitelné zménit
parametry a/nebo
RP 15.000 sousledne jednotky. k tomu kurzor
> oo umistéte do pfislusného
SRl v ] pole a stisknéte tlagitko.
Z0 5.000
Z1 0.000 abs
DXY 5000 B [
Dz 2.000
UXY 0.100
7 0.100 |
Zplisob odsunuti
na RP —
|
Stgcmo
d
Prevzit
T/ vrtani

Parametr Popis Jednotka
PRG Nézev generovaného programu
RP Rovina zpétného pohybu mm

e sousledné frézovani

Smér frézovani ez L
¢ nesousledné frézovani

SC Bezpecna vzdalenost mm

F Posuv mm/min

e v hrubovani
e vvv obrobeni dna nacisto

Obrabeéni e vvv obrobeni okraje nacisto
e zkoseni hran
Z0 Vztazny bod Z
7 Hloubka ¢epu (absolutné) nebo hloubka vztazena k ZO
1 : s : mm
(inkrementalné) (pouze u v, vvv dna nebo vvv okraje)
* maximalni rovinny pfisuv
* maximalni rovinny pfisuv jako hodnota priméru frézy|mm
DXY o
v procentech %o
(pouze u v, vvvdna)
Dz Maximalni hloubkovy pfisuv (pouze u v nebo v v vokraje) mm
UXY Rozmér pbrobem roviny nacisto (pouze u v, vvv dna nebo mm
v v vokraje)
uz Rozmér obrobeni hloubky nacisto (pouze u v nebo vvv dna) mm
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Parametr Popis Jednotka
Je-li pfi obrabéni zapotrebi vice bodl zanofeni, Ize naprogramovat
vySku zpétného pohybu.

Rezim e do roviny zpétného pohybu

zvedani pfed | Z0 + bezpetna vzdalenost mm

opétovnym Pfi pfechodu na dal$i bod zanofeni se nastroj vrati do této vysky.

pfisuvem Pokud nejsou v oblasti kapsy zadné prvky vétsi nez Z0, Ize jako
rezim zvedani naprogramovat Z0 + bezpecna vzdalenost.
(pouze u v, vvv dna nebo vvv okraje)
FS Sitka zkoseni hran (pouze u zkoseni hran) mm
ZFS Hloubka zanofeni hrotu nastroje (pouze u zkoseni hran) mm

Kontury kapes nebo ostrivki

Kontury kapes nebo ostrlvkd musi byt uzavreny,
tzn. pocatecni a koncovy bod kontury je identicky.
Lze frézovat i kapsy, jez uvnitf obsahuji jeden
nebo vice ostrivkd. Ostrivky nesmi ani ¢aste¢né
lezet mimo kapsu a nesmi se protinat. Prvni
zadana kontura je interpretovana jako kontura
kapsy, veskeré dal$i jako ostriivky.

Automaticky vypocet pocatecniho bodu / ruéni
zadani pocatec¢niho bodu

Pomoci volby "Startovaci bod automaticky" Ize
vypocitat optimalni bod pro zanofovani. Pomoci
volby "Startovaci bod ruéné" se bod zanofeni
stanovi v masce parametrd. Pokud z kontury
kapsy, ostravkd a prameéru frézy vyplyva, ze je
nutno provést zanofovani na rdznych mistech,
pak ruéni zadani ur¢i pouze prvni bod zanofeni,

zbyvajici body se opét vypoditaji automaticky.

Kontury ¢epu

Kontury ¢epu musi byt uzavfeny. Pocatecni
a koncovy bod kontury je identicky. Lze definovat
vice ¢epu, jez se mohou i protinat. Prvni zadana
kontura je interpretovana jako kontura surového
kusu, veSkeré dalsi jako Cepy.

Obrabéni

Obrabéni kapes kontury s ostrivky/kontury
surového kusu s Cepy se naprogramuje
nasledujicim zplisobem:

Priklad:

1. Zadani kontury kapsy/kontury surového kusu

2. Zadani kontury ostravk(/¢epu

3. Centrovani (mozné pouze u kontury kapsy)

4. Pfedvrtani (mozné pouze u kontury kapsy)

5. Vycisténi/opracovani kapsy/Cepu - hrubovani
6. Vycisténi/opracovani zbytkového materidlu -
hrubovani

e12s BINGO Sinumerik Operate Mill



PRroGRAMOVANI G-KODU

Popis cyklu
Odlomeni tfisek

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem (G0) do bezpecéné
vzdalenosti nad vztaznym bodem. Pocateéni
bod vypocita cyklus.

Nastroj bo¢éné provede pfisuv az do hloubky
obrabéni, a poté posuvem obrabéni najede
bo¢né na konturu ¢epu ve &tvrtkruhu.

Cep se vygisti paralelné s konturou zven&i
smérem dovnitf. Smér je uréen smérem
obrabéni (nesousledné/sousledné).

Pokud je ¢ep v jedné roviné vycgistén, nastroj
opusti konturu ve ¢&tvrtkruhu a provede se
pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Provede se najeti na ¢ep opét ve Ctvrtkruhu
a nasledné vycisténi paralelné s konturou
zvenc&i smérem dovnitf.

Krok 4 a 5 opakujte tak dlouho, az dokud
nebude dosazena naprogramovand hloubka
cepu.

Nastroj se rychloposuvem (GO) vrati zpét do
bezpeéné vzdalenosti.
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o r
Ruzne
e Surovy kus
e Podprogram

= RUzné
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- Ve ” Ve
_=Rizné | Suowkuisp  Zadani surového kusu
Pomoci tla¢itka "Select"
NC/MPF/KONTURA Zadani surového obrobku sir] 1ze volitelneé zmeénit
Surovy kus [0 KVaGE parametry a/nebo
X0 100.000 jednotky. k tomu kurzor
;? 43233 - umistéte do pfislusného
i 200.000 [0 [ pole a stisknéte tlacitko.
ZA 0.000
Zl -100.000 ink _
[
[
[
Stg‘mo
T/ Virtani
Parametr Popis Jednotka
e kvadr soustfedné
e kvadr
Surovy kus * trybka
e valec
* n-uhelnik
* bez
X0 . . . .
Y0 1. koncovy bod v X, Y (pouze pokud se jedna o kvadr) mm
X1 2. rohovy bod v X, Y (absolutné)
Y1 nebo vztazen k X0, YO (inkrementalné) (pouze pokud se jednda|mm
o kvadr)
ZA Vychozi rozmér
2 Koneény rozmér (absolutné) nebo koneény rozmér vztazen k ZA
(inkrementalné)
XA Vnéjsi primér (pouze pokud se jedna o trubku nebo valec)
Xl Vnitfni prdmér (pouze pokud se jedna o trubku)
N Pocet hran (pouze pokud se jedna o n-uhelnik)
w Sitka surového kusu (pouze pokud se jedna o kvadr soustfedné)
L Délka surového kusu (pouze pokud se jedna o kvadr soustiedné)
SW nebo L Velll,<ost !<I|ce nebo délka hrany - (pouze pokud se jedna
0 n-uhelnik)
Upozornéni: Z

Zadani surového kusu se vztahuje vzdy
k aktualnimu posunuti nulového bodu
u¢innému na daném misté v programu.
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TRANS
ATRANS

L

el

X
SCALE
ASCALE

=

v

X

Y

ROT
AROT

MIRROR

AMIRROR

Y

X

Frames

Pomoci Frames mUzete zménit aktualni
souradnicovy systém.

* Posunuti soufadnicového systému: TRANS,
ATRANS

* Otoceni soufadnicového systému: ROT, AROT

+ Zména méfitka soufadnicového systému nebo
zkresleni: SCALE, ASCALE

e Zrcadleni soufadnicového systému: MIRROR,
AMIRROR

Instrukce Frame se vzdy programuji v samostatné
NC véteé a provadi v naprogramovaném poradi.
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Posunuti nulového bodu
TRANS, ATRANS

TRANS se vzZdy vztahuje k aktualnimu nulovému

bodu G54 - G599.

4
.
Y
b E
I
i
-@ ‘X

ATRANS se vztahuje k naposledy platnému

nulovému bodu G54 - G599, TRANS.

BMGD Sinumerik Operate Mill 13-

TRANS

ATRANS

Absolutni posunuti nulového bodu,
vztazeno k aktualnimu nulovému bodu
G54-G599.

(TRANS vymaze vSechny pfedem
nastavené programovatelné Frames
(TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...)).

Aditivni posunuti nulového bodu,
vztazeno k aktualné nastavenému
(G54-G599) nebo naprogramovanému
(TRANS/ATRANS) nulovému bodu.
Posunuti, které je zalozeno na jiz
stavajicich Frames (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT, ...), naprogramujete
pomoci ATRANS.
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ARCOT

x|

Otoceni souradnicového systému
ROT, AROT

Pomoci ROT/AROT se soufadnicovy systém otoci
kolem geometrickych os X, Y, Z nebo se otoCi
v aktualni pracovni roviné G17, G18, G19.

Pro kontury, jejichz hlavni osy lezi pootoCena
vlc¢i geometrickym osam, vyplyva usnadnéni pro
programatory.

Format:
ROT/AROT X.. Y.. Z.
ROT/AROT RPL=..

ROT  Absolutni oto€eni, vztazeno k aktualnimu
nulovému bodu G54-G599.
(ROT vymaze vSechny pfedem nastavené
programovatelné Frames (TRANS,
ATRANS, ROT, AROT, ...)).

AROT Aditivni otoCeni, vztazeno k aktuéalné

nastavenému (G54-G599) nebo
naprogramovanému (TRANS/ATRANS)
nulovému bodu.
Otoceni, které je zaloZzeno na jiz
stavajicich Frames (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT, ...), naprogramujete pomoci
AROT.

X, Y, Z Otoceni v prostoru (v °); geometricka osa,
kolem které se provadi otoceni.

RPL= Otoceni v aktivni roviné (G17) (v °).

Pfiklad:

Pro snadnéjSi programovani vedle umisténé
kontury ma byt soufadnicovy systém otocen
0 30°, stavajici posunuti nulového bodu TRANS
ma zustat zachovano.

N.. G17

N.. TRANS ...
N..

N60 AROT Z30
nebo

N60 AROT RPL=30
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Méritko SCALE, ASCALE

Pomoci SCALE/ASCALE se pro kazdou osu X, Y,
Z zadava samostatny faktor méfitka.

Faktor méfitka v aktualni pracovni roviné musi
byt identicky.

Format:
SCALE/ASCALE X.. Y. Z.

Pokud se po SCALE/ASCALE naprogramuje
posunuti pomoci ATRANS, zméni se rovnéz
méfFitko tohoto posunuti.

SCALE Absolutni méfitko, vztazeno

k aktualnimu nulovému bodu
G54-G599.
SCALE vymaze vSechny pfedem
nastavené programovatelné Frames
(TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...).
Pomoci SCALE bez zadani osy se
zrusi volba méfitka (a vSechny ostatni
Frames).

ASCALE Aditivni méfitko, vztazeno

k aktualné nastavenému nebo
naprogramovanému soufadnicovému
systému.
Zménu méfitka, které je zalozeno na jiz
stavajicich Frames (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT, ...), naprogramujete
pomoci ASCALE.

X, Y, Z Faktor méfitka pro pfislusnou osu.

Pfiklad
Vedle umisténa kontura je naprogramovana

v podprogramu L10. Vyskytuje se dvakrat, v rlizné
velikosti a zkreslena.

N.. G54 Nulovy bod
N35 TRANS X15 Y15 Abs. posunuti
N40L10 Velka kontura

N45 TRANS X40 Y20  Abs. posunuti
N55 ASCALE X0.5 Y0.5 Faktor méfitka
N60L10 Mala kontura
N75 SCALE Vymazani frames
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ROR X

<

o

Zrcadleni souradnicového
systému MIRROR, AMIRROR

Pomoci MIRROR/AMIRROR se provadi zrcadleni
soufadnicového systému kolem geometrickych
os X, Y, Z.

Format:
MIRROR/AMIRROR X.. Y.. Z.

Pokud provedete zrcadleni kontury, smér otaceni
kruhu G2/G3 a korekce poloméru nastroje G41/
G42 se automaticky prestavi.

MIRROR Absolutni zrcadleni, vztazeno

k aktualnimu nulovému bodu
G54-G599.
(MIRROR vymaze v8echny pfedem
nastavené programovatelné Frames
(TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...)).
Pomoci MIRROR bez zadani osy
se zruSi volba zrcadleni (a v8echny
ostatni Frames).

AMIRROR Aditivni zrcadleni, vztazeno

k aktualné nastavenému nebo
naprogramovanému soufadnicovému
systému.
Zrcadleni, které je zalozeno na jiz
stavajicich Frames (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT, ...), naprogramujete
pomoci AMIRROR.

X, VY, Z Zadani geometrické osy, kolem které
se provadi zrcadleni. Ciselna hodnota
udava vzdalenost osy zrcadleni od
PFiklad nulového bodu, napf. XO0.

Kontura 1 je naprogramovana v podprogramu
L10.

Tfi dal$i kontury se vytvofi pomoci zrcadleni.
Nulovy bod obrobku G54 se nachazi uprostied
obrobku.

N.. G54 Nulovy bod obrobku

N40 L10 Kontura vpravo nahofte

N45 MIRROR X0 Zrcadleni kolem osy Y

N50 L10 Kontura vlevo nahofe

N55 AMIRROR YO0 Aditiv. zrcadleni kolem osy X
N60 L10 Kontura vlevo dole

N65 MIRROR YO Zrcadleni kolem osy X

N70 L10 Kontura vpravo dole

N75 MIRROR Zrcadleni VYP
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TRACYL

Pouziva se k frézovani kontury na ploSe plasté.

Pomoci Tracyl Ize vytvofit nasledujici drazky:
» podélné drazky na valcovych télesech,
* pfi¢né drazky na valcovych télesech,
* libovolné drazky na valcovych télesech.

Prabéh drazky se programuje ve vztahu
k rozvinuté, rovné plose plasté valce.

Volba:
obecné TRACYL( )

Zru$eni volby:
obecné TRAFOOF
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G54
TRANS X64.5

T'"FREZA2" D1 M6

S2000 F200 M3 M8

GO X10 Y0 Z20
TRACYL(45)

G55

TRANS X61.5

M11

GO YO

G1 X0 G42

G3 X-1.591 Y7.871 CR=20
G1 X-9.952 Y27.508

G2 X-9.952 Y43.142 CR=20
G1 X-1.591 Y62.833

G3 X-1.591 Y78.467 CR=20
G1 X-9.952 Y98.158

G2 X-9.952 Y113.483 CR=20
G1 X-1.591 Y133.483

G3 X0 Y141.3 CR=20

G1 X10 G40

TRAFOOF

M10

G54

TRANS X64.5

GO X60 Y60 Z60

M30
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KONTUR.SPF

Prubéeh programu s podprogramem

PART1.MPF

TURN1.SPF

TURN2 P2

M17

™ | TURN2.MPF

Vnorovani podprog

ramu

Podprogramy
Prabéhy funkci, jez maji byt opakovany vicekrat,

Ize zadat jako podprogram.

Podprogramy se vyvolavaji za pomoci jejich
nazvu.

Do podprogram Ize pfedat parametry R.
Vyvolani podprogramu v programu dild

napf.:MILL1 P1

MILL1  Cislo podprogramu

P1 Pocet prichodl podprogramu
(max. 99)

Konec podprogramu s M17
napf.:N150 M17

Vnorovani podprogramu

Je mozné tfinasobné vnofeni podprogramu.
Automaticky predstih véty je mozny az do
jedenacté urovné podprogramu.

Cykly jsou rovnéz povazovany za podprogramy,
tzn. napf cyklus vrtani Ize vyvolat max. z 29.
urovné programu.
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Upozornéni: g

Vyvolani podprogramu se musi programovat

vzdy v samostatné NC vété.

Hauptprogramm

Unterprogramm

Podprogramy s predanim parametru

Zacatek programu, PROC

Podprogram, jenz mé za béhu programu pfevzit
parametry z vyvolavajiciho programu, je oznaéen
klicovym slovem PROC.

Konec programu M17, RET

Pfikazem M17 se oznacuje konec podprogramu
a navrat do hlavniho programu.

Pfikaz RET je ur€en pro konec podprogramu bez
pferuseni rezimu souvislého fizeni drahy.

Podprogram s mechanizmem SAVE

Pomoci této funkce se pfi vyvolani podprogramu
ulozi aktualni nastaveni (provozni udaje). Pfi
navratu do starého programu se opét automaticky
nastavi stary stav.

K tomu musi byt pfi programovani dodate¢né
k PROC naprogramovan pfikaz SAVE.

Podprogram s opakovanim
programu, P

Ma-li byt podprogram spustén vicekrat za sebou,
Ize ve vété vyvolani podprogramu na adrese P
naprogramovat pozadovany pocet opakovani
programu.

Parametry se zméni pouze pfi vyvolani programu.
Pro dalSi opakovani zUstanou parametry beze
zmén.
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Modalni podprogram MCALL

Pomoci této funkce se automaticky vyvola
, ﬁ a zpracuje podprogram po kazdé vété s pohybem

Upozornéni: po draze.

V jednom priib&hu programu muaze byt Tim Ize zautomatizovat vyvolani podprogramd, jez
soudasné pouze jedno vyvolani MCALL. maji byt spustény v riiznych polohach obrobku.
Parametry se predaji pouze jednou pfi Napfiklad pro vytvofeni schémat vrtani.
vyvolani MCALL.

Priklad
Hauptprogramm Unterprogramm L70 “;8 I\G/ICC))AXL(I)_ T_(;O
NtOGOXOYO | ¥
NIOMCALLL70 | [ oo N30 X10 Y10
N3OX10Y10 | | e N40 X50 Y50

W
/\/\‘4—‘
N40 X50 Y50 v

L —— | e

——~— " T~ e Vypnuti modalniho vyvolani podprogramu

4—‘ Pomoci MCALL bez vyvolani podprogramu nebo
naprogramovanim nového modalniho vyvolani
podprogramu pro novy podprogram.
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PRroGRAMOVANI G-KODU

-~ 2 Pod-
program }

NC/MPF/KONTURA

Podprogram

Cesta/obrobek
OBROBEK
Naz. programu
NAZEV

T/ vrtani

Vyvolani podprogramu

Vv pfipadé, ze
pozadovany podprogram
nelezi ve stejném
adresafi jako hlavni
program, musi se zadat
cesta k podprogramu.

[
|
X

Storno

=
Prevzit

Parametr Popis

Cesta/obrobek ; .
jako hlavni program.

Cesta k podprogramu, pokud pozadovany podprogram nelezi ve stejném adresafi

Nazev programu

Nazev podprogramu, jenz se vklada.

Pokud jsou pfi programovani riznych obrobku
zapotfebi stejné kroky obrabéni, I1ze tyto kroky
obrabéni definovat jako samostatny podprogram.
Tento podprogram Ize poté vyvolat v libovolnych
programech. Tim odpadéa vicenasobné
programovani stejnych krokl obrabéni. Ridici
systém nerozliSuje mezi hlavnimi programy
a podprogramy. To znamena, ze "normalni"
program pracovniho kroku nebo program v G-kédu
Ize vyvolat v jiném programu pracovniho kroku
jako podprogram. v podprogramu Ize opét vyvolat
podprogram.

Podprogram musi byt uloZzen v samostatném
adresafi "XYZ" nebo v adresafich "ShopMill",
"Programy dilu", "Podprogramy".

Je nutno pamatovat na to, ze ShopMill pfi vyvolani
podprogramu vyhodnocuje nastaveni ze zahlavi
podprogramu. Tato nastaveni zlstavaji v platnosti

i po ukonéeni podprogramu. Pokud chcete
znovu aktivovat nastaveni se zahlavi hlavniho
programu, mlzete v hlavnim programu po
vyvolani podprogramu opét provést poZzadovana
nastaveni.
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ProGRAaMOVANI G-KODU

Upozornéni: g

Nepodminény / podminény skok se musi
programovat vzdy v samostatné NC vété.

Skoky v programu
Nepodminéné skoky v programu

Format

Navesti:

GOTOB LABEL

nebo

GOTOF LABEL

Navesti:

GOTOB Pfikaz skoku s cilem skoku smérem
zpét (smeérem na zacatek programu)

GOTOF Pfikaz skoku s cilem skoku smérem
vpfed (smérem na konec programu)

LABEL Cil (oznaceni uvnitf programu)

LABEL: Cil skoku

Poradi standardné pracujicich programu (hlavni
programy, podprogramy, cykly,..) lze zménit
pomoci skokl v programu. Pomoci GOTOF,
resp. GOTOB Ize uvnitf programu najizdét do
cilt skoku.

Program pokraCuje ve zpracovani instrukci, jez
bezprostfedné nasleduje za cilem skoku.

Podminéné skoky v programu

Format:

Navesti:

IF vyraz GOTOB LABEL

nebo

IF vyraz GOTOF LABEL

LABEL:

IF Podminky

GOTOB Pfikaz skoku s cilem skoku smérem
zpét (smérem na zacCatek programu)

GOTOF Pfikaz skoku s cilem skoku smérem
vpfed (smérem na konec programu)

LABEL Cil (oznaceni uvnitf programu)

LABEL: Cil skoku

Pouzitim pfikazu IF lze formulovat podminky
skoku. Skok se do cile skoku provede pouze
tehdy, pokud je splnéna podminka.
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Upozornéni: !

Text hlaseni se muze skladat z maximalné
124 znakl a zobrazuje se ve 2 fadcich (2x
62 znak).

Uvniti textu hlaseni se mlze zobrazovat
i obsah proménnych.

Programovani hlaseni MSG

HlaSeni lze naprogramovat, aby obsluha
béhem chodu programu dostavala informace
o momentalni situaci obrabéni.

Hla8eni v NC programu se vytvofi tim, ze se za
klicové slovo "MSG" v kulatych zavorkach "()"
a uvozovkach napiSe text hlaseni.

HlaSeni Ize vymazat pomoci "MSG()".

Priklad:

N10 MSG ("Hrubovani kontury")
N20 X... Y...

N ...

N90 MSG ()

Kromé hlaseni lze v NC programu nastavit
i vystrahy. Tyto vystrahy se na displeji zobrazuji
ve specialnim okné. s alarmem se vzdy podle
kategorie vystrahy spojena reakce fidiciho
systému.

Vystrahy se programuji tak, Ze se napiSe kliCové
slovo "SETAL" a za nim v kulatych zavorkach
Cislo vystrahy. Vystrahy se musi programovat
vzdy v samostatné vété.

Priklad:
N100 SETAL (65000)......cccciuniiiiiiieiiieiiaeneennns
;nastaveni vystrahy 65000
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Vieteno ZAP M3 / M4, otaéky S, ZASTAVENI vietena M5, polohovani

vretena SPOS

+Z

-Z

el

M4

Sledovani sméru otacéeni

Sledujte vieteno od +Z smérem k -Z, abyste zadali
smér otaceni.

M3..ve sméru hodinovych ruci¢ek otaceni
doprava

M4..proti sméru hodinovych rudiCek otaceni
doleva

M5 .. zastaveni vietena

Programovani otacek

Otacky se programuji pomoci adresy S.

Priklad:

N20 M3 S2000

Vieteno ZAP, ve sméru hodinovych rucic¢ek
(otaceni doprava) s otackami 2000 ot/min

Polohovani vietena

Pomoci SPOS se frézovaci vieteno udrzuje
v naprogramované uhlové poloze.

Format:
SPOS=...[°]
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Osa a (délici pristroj)

Pro frézovani pfi transformaci valcového plasté
se musi osa a a nastrojovy suport vici sobé
pohybovat v ur¢itém poméru.

Osa a déliciho pfistroje a tim vzdy rotacni osa,
kterou lze provozovat a naprogramovat jako
béznou linearni osu.

Zadani osy a se provadi vzdy ve stupnich.

napf. GO A90
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PROGRAMOVANI NASTROJE

F: Programovani nastroje

1O Sprava nastroje
Zde se zobrazuji vSechna data nastroje,
Parametry opotfebeni nastroje a mista v zasobniku.

VSechny seznamy zobrazuji stejné nastroje se
stejnym tfidénim. Pfi pfepinani mezi seznamy
zlstane kurzor na stejném nastroji ve stejném
vyfezu obrazovky.

Seznamy se liS§i zobrazenymi parametry
a obsazenim funkénich tlacitek.

Na vybér mate nasledujici seznamy:

Segnam  Seznam néstrojl
£ nastr. U
Zde se zobrazuji vSechny parametry a funkce

pro zaloZeni a pfizpusobeni nastroja.
?gg,:: * Opottebeni nastroje
: Zde se nachazi vSechny parametry a funkce,
jez jsou zapotrebi b&éhem probihajiciho provozu,
napf. opotfebeni a kontrolni funkce.
¥ Zasob- « Zasobnik
Zde se nachazi parametry a funkce tykajici

se zasobniku, resp. mista v zasobniku pro
nastroje/mista v zasobniku.

Symbol

Popis

Typ nastroje

Cerveny kiizek

Nastroj je zablokovan pro pouziti. Zablokovani se zvoli v opotfebeni
nastroje ve sloupci "G".

Zluty trojuhelnik -
$pickou dolu

Mez pfedbézného varovani je dosazena.

Zluty trojuhelnik -
$pi¢kou nahoru

Néstroj se nachazi ve zvladtnim stavu. Kurzor umistéte na oznaceny
nastroj. Tooltip zobrazi kratky popis.

Zeleny ramecek

Nastroj je pfedvybran.

Zasobnik/cislo mista

Zelena dvojita Sipka

Misto v zasobniku se nachazi aktualné v misté vymény nastroje
(vkladaci poloha).

Cerveny kfizek

X

Misto v zasobniku je zablokovano. Zablokovani se zvoli v zasobniku
ve sloupci "G".
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Setridit

Podle
zasobniku

Podle
jména

Podle
typu

Funkce tridéni

Pokud pracujete s mnoha nastroji, s velkymi
nebo vice zasobniky, mize byt uzite¢né nastroje
zobrazovat setfidéné podle rliznych kritérii. Tim
urCité nastroje v seznamu naleznete rychleji.

Na vybér mate nasledujici funkce tfidéni:

e Tfidéni podle zasobniku
Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se vSechny
nastroje setfidi podle mist v zasobniku.

e Tfidéni podle jména
Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se vSechny
nastroje abecedné setfidi podle svého nazvu.

e Tfidéni podle typu
Pomoci tohoto funkéniho tla¢itka se vSechny
nastroje setfidi podle svého typu.
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Seznam nastroju

Seznam nastroju zobrazuje vSechny parametry
a funkce, jez jsou zapotfebi k zalozeni
a pfizpusobeni nastroju. Kazdy nastroj je
jednoznac¢né identifikovan

1O

Parametry

¥ Seznam
llﬂ nastr.

oznacenim nastroje.

Misto Typ Nazev nastr. 4D H

A L FREZA 1 0000 0.000 000

1 | & |ROVINNA FREZA 1 0.000 0.000 00MO

2 [& |ZAVITOVA FREZA 1 0.000 0.000 0nE0O ?ty

3 @ vRTAK 1 0000 o0.000 00 OO0 4

4 ¥ NAVRTAVAK 1 ooo0 ©0ooo 00 QOO0 e

5 1 |aD SONDA 1 0.000  0.000 [e){=)im} Dalgi

6 § zAVITNIK 1 0.000 0.000 0.000 QMO Gdaje

7 U |VALC S KUL HLAV 1 0.000  0.000 onMEMO [

8 % |SNIMA? HRAN 1 0.000  0.000 )= )im} Unload

9

10 _ [—

11

12 [

13 ol Nastroje s ¢isly mista jsou
s pfifazeny k pfislusnym mistim

(] setidit) v zasobniku.
Nastroje bez c&isla mista se

=y 1 Seznam (s KeLIT = Posun. |F= Uzivat. = Drahy 27 XA A H
% ol 2 P ey cromén] = nachazi ve spole¢né oblasti

nastroji pod oéislovanymi misty
v zasobniku.
Funkéni tlaCitko umoznuje rychlou vyménu
mezi mistem vfetena, mistem v zasobniku1
a spole¢nou oblasti nastroja.

Navolit
zasobnik

Parametr Popis
Misto
Typ Typ nastroje

Nazev nastroje

Identifikace nastroje se provadi pomoci nazvu. Nazev nastroje lze zadavat jako text,
resp. Cislo.

resp. stoupani

D Cislo bfitu

Polomér Polomér nastroje

Q Prdmér nastroje

Uhel hrotu, Uhel hrotu u typu 200 - spirdlovy vrtak, typu 220 - stfedici nastroj a typu 230 -

kuzelovy zahlubnik;
Stoupani zavitu u typu 240 - zavitnik;

N

Pocet zubt

=

Smér otaceni vietena
. vieteno se otac¢i doprava (M3)
. vieteno se otaci doleva (M4)

J vieteno je vypnuto

Vypnutelnd a zapnutelna chladici kapalina 1 a 2.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Upozornéni:

kapitola "X EmConfig".

¢islo mista.
e Proces vymény nastroje

pojezdu a opétovnému
systému vymeény nastroje.

e Stroje, které podporuji chaotickou
spravu nastroje, lze zpétné prestavit i na
nechaotickou spravu (napf.: Concept MILL
250). k tomu viz pfislusny popis WIinNC,

e PFi programovani a rué¢nim vyvolani nastrojd
Ize zohlednit vyluéné nazev nastroje z
databaze nastroju fidiciho systému a ne

byt pferuSen (tlaCitko Reset, nouzové
vypnuti,...), aby se tim zamezilo volnému

wy -

by nikdy nemél

referencovani

Chaoticky princip

Chaoticka
sprava nastroje

Nechaoticka
sprava nastroje

aktivovéno| deaktivovano

Ruzné druhy spravy ndstroje

Princip spravy nastroje

Veskeré nastroje jsou ulozeny nejen v zasobniku
nastroji, nybrz jsou Ffidicim systémem ukladany
dodatecné i v tabulce mist. v této tabulce mist se
kromé nazvu nastroje uklada i poloha nastroje
v zasobniku nastroja.

Nechaoticka (usporadana) sprava
nastroje

U "nechaotického" systému se pfi jakékoliv vyméné
nastroje nastroj ulozi zpét na misto v zasobniku, ze
kterého byl pfedtim vyjmut.

Cislo mista je vzdy vzajemné pevné spojeno
S nazvem nastroje.

Chaoticka (neusporadana) sprava
nastroje

Nastroj, jenz se pfi vyméné nastroje uvolni z
frézovaciho vietena, se ulozi na misto v zasobniku,
ze kterého byl vyjmut novy nastroj.

V tabulce polohy se pfi jakékoliv vyméné nastroje
zméni ¢islo mista nastroje, sprava je "chaoticka".

Vyhoda:
Rychlej§i vyména nastroje, protoZze se nastroj
nemusi ukladat zpét do pavodni polohy.
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1 O

[T
Vjpretel
Parametry
nasry P
Novy nastroj
Typ Identifikator Poloha nastroje
120 - Stopkova fréza
140 - Rovinna fréza )
145 - Zavitova fréza
200 - Sroubovity vrtak v
220 - Navrtavak 4
240 - Zavitnik ¥
710 - 3D sonda frézovani !
711 - |Snimaé hran %
110 - Fréza kul. véle. U
111 - Fréza kul. kuZel. U
121 -|Stop. fréza zaobl. rohu U
155 - |KuzZelova fréza v
156 - Kuz. fréza zaobl.rohu LY
157 - KuZ. zapustkova fréza U
160 - Fréza zav. otvory i
Dostupné typy nastroju
v
OK Storno
Dalsi
Udaje

Zalozeni nového nastroje

1 Kurzor umistéte na prazdné misto v zasobniku
nebo na volny fadek pod mista pro nastroj.

N

Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Ze seznamu pomoci kurzoru vyberte pozadovany
nastroj.

4 Vybér typu nastroje potvrdie nebo preruste
funkénim tlacitkem.

5 Jednoznac¢na definice ndzvu nastroje (napf.:
Rovinna fréza 2).

6 Pomoci funkéniho tladitka definujte dodate¢né
Udaje, jako u nékterych nastrojl napf. vnéjsi
polomér a uhel nastroje.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

é—@ Zalozeni/ vymazani britl nastroje
Se;rltam 1 Kurzor umistéte na nastroj, pro ktery ma byt
Brity } 2 Stisknéte funkeni tlacitko.
NbOF\i/ty 3 Stisknéte funkéni tlagitko. Novy bfit se zalozi
pod nastrojem s prabéznym ¢islovanim.
Sntw)'?i%at 4 K vymazani bfitd kurzor umistéte na bfit

a stisknéte funkéni tlacitko.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

@]
Jf’— | |% Seznam

nastr.
Parametry
Smazat
Nastroj }
v x
OK Storno

é—@

| ‘@ Seznam
nastr.

Parametry
Unload }
Smazat
Nastroj }
v x
OK Storno

Vymazani nastroje s nechaotickym
nastrojovym systémem

1 Kurzor umistéte na nastroj, ktery ma byt
vymazan.

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Proces vymazani potvrdte nebo zruSte
funk&nim tlacitkem.

Upozornéni: g

Pokud se vymaze nastroj, sou€asné s tim se
vymazou i vSechny pfislusné bfity!

Vymazani nastroje s chaotickym
nastrojovym systémem

1 Kurzor umistéte na nastroj, ktery ma byt
vymazan.

2 Stisknéte funkéni tlagitko.
Nastroje, jez jsou ulozeny na misté nastroje,
musi byt pfed procesem vymazani vyjmuty.
Funkéni tlagitko pro vymazani je aktivni pouze
pro vyjmuté nastroje.

3 Stisknéte funkéni tlacitko.

4 Proces vymazani potvrdte nebo zruste
funkénim tlacditkem.

Upozornéni: 7

Pokud se vymaze nastroj, sou€asné s tim se
vymazou i vdechny pfisludné bfity!
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PROGRAMOVANI NASTROJE

2l
Jf’— It/] Seznam

£ nastr.
Parametry

Viozit
Nastroj

Vlozeni nastroje s nechaotickym
nastrojovym systémem

Nastroje lze ze spoleé¢né oblasti nastroju
v seznamu nastroju virtualné vlozit, resp. vyjmout
do/ze zasobniku.

1 Kurzor umistéte na jiz zalozeny nastroj
v seznamu nastroji. Spoleéna oblast
nastroju se nachazi v seznamu nastrojl pod
oCislovanymi misty v zasobniku.

2 Nastroj ru¢né zafixujte ve frézovacim vietenu.

3 Stisknéte funkéni tlaéitko. Jiz vlozené
a tim obsazené misto vietena nebo misto
v zasobniku se pfed opétovnym vkladanim
musi nejdfive vyprazdnit.

4 V seznamu nastroju se pfedem vlozeny nastroj
zobrazi na zvoleném misté.
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@]
Jf’— | M Seznam

nastr.

Upozornéni: ?

Pocet mist v zasobniku zavisi na pfisluSném
provedeni stroje.

Parametry

Novy
Nastroj }
v x
OK Storno
r M 1 W
vy M\
¥rswm
Stroj
Vybrat
nastroj
Do
MANU

@)
é— | M Seznam

nastr.
Parametry

Upozornéni: 2

Premisténi nastroju na jiné misto v zasobniku
je popsano dale v této kapitole.

Vlozeni nastroje s chaotickym
nastrojovym systémem
Varianta A: Nastroj jesté neni zalozen

Nastroj se zalozi virtualné a fyzicky se upne
do vretena. Pfi vkladani se nastroj upevni do
frézovaciho vietena, a poté se natoc¢i na volné
mistu v zasobniku.

1 Kurzor umistéte na prazdné misto v zasobniku.
2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Ze seznamu pomoci kurzoru vyberte
pozadovany nastroj.

4 Vybér typu nastroje potvrdte nebo preruste
funk&nim tlacitkem.

5 Jednoznaéna definice nazvu nastroje (napf.:
Rovinna fréza 2).

(3]

Prejdéte do okna TSM.

6 Pomoci funkéniho tlagitka vyberte ze seznamu
nastroju predem zaloZzeny nastroj.

7 Stisknéte funkéni tlacitko.

8 Nastroj ruéné upevnéte do frézovaciho vietena.

9 Stisknéte tla¢itko Start NC. Tim se potvrdi,
Ze pfedtim rué¢né osazeny nastroj souhlasi
s nastrojem zalozenym v nastrojové tabulce,
a ze byl upnut do vfetena.

10 V seznamu nastrojl se pfedem vlozeny néstroj
zobrazi na misté vietena.
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é—@

Parametry

It/] Seznam
e

nastr.

Upozornéni: &

Pocet mist v zasobniku zavisi na pfislusném
provedeni stroje.

Viozit
Nastroj

Vieteno

@
é— It/] Seznam

£ | nastr.
Parametry

Upozornéni: Z

Pfemisténi nastroju na jiné misto v zasobniku
je popsano dale v této kapitole.

Varianta B: Nastroj je jiz zaloZen a je
v spoleéné oblasti nastroja

Jiz virtualné zalozené nastroje se ze spole¢né
oblasti nastroji vlozi do zasobniku. Pfi vkladani
se nastroj upevni do frézovaciho vietena, a poté
se natoCi na misto v zasobniku.

1 Kurzor umistéte na jiz zalozeny nastroj
v seznamu nastrojl. Spole¢na oblast
nastrojl se nachazi v seznamu nastroji pod
oCislovanymi misty v zasobniku.

2 Nastroj ruéné zafixujte ve frézovacim vietenu.

3 Stisknéte funkéni tlaéitko. Jiz vlozené
a tim obsazené misto vietena nebo misto
v zasobniku se pfed opétovnym vkladanim
musi nejdfive vyprazdnit.

4 Stisknéte funkéni tlaCitko, abyste nastroj
vlozili pfimo do vietena, resp. na volné misto
v zasobniku.

5 Nastroj ru¢né upevnéte do frézovaciho vietena.

D

V seznamu nastrojli se pfedem vloZzeny nastroj
zobrazi na misté vietena.
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é—@

Parametry

é—@

Parametry

| ‘lg Seznam
nastr.

Unload

| |lg Seznam
nastr.

Unload

Vyjmuti nastroje s nechaotickym
nastrojovym systémem

Pfi vyjmuti se nastroj odstrani ze zadsobniku a ulozi
do spole¢né oblasti nastroji pod ocislovanymi
misty v zasobniku.

1 Kurzor umistéte ve vietenu nebo na misté
v zasobniku na nastroj, jenz ma byt vyjmut.

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Nastroj zustane fyzicky na misté pro nastroj
a lze jej odtud demontovat.

4 Data nastroje se pfenesou do spole¢né oblasti
nastroju a neztrati se. Ma-li byt nastroj znovu
pouzit, nastroj opétovné jednodu$e namontujte
a vlozte do pfislusného mista v zasobniku. Tim
odpada opétovné zakladani dat nastroje. Data
nastroje, jez se nachazi ve spole¢né oblasti
nastroju, lze vSak i kdykoliv smazat.

Vyjmuti nastroje s chaotickym
nastrojovym systémem

Pfi vyjmuti se nastroj odstrani ze zasobniku a ulozi
do spole¢né oblasti nastroji pod ocislovanymi
misty v zasobniku.

1 Kurzor umistéte ve vietenu nebo na misté
v zasobniku na nastroj, jenz ma byt vyjmut.

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Nastroj se nato¢i do vietena a odtud jej Ize
ruéné vyjmout.

4 Data nastroje se prenesou do spole¢né oblasti
nastroju a neztrati se. Ma-li byt nastroj znovu
pouzit, nastroj opétovné jednodu$e namontujte
a vlozte do pfislusného mista v zasobniku. Tim
odpada opétovné zakladani dat nastroje. Data
nastroje, jez se nachazi ve spole¢né oblasti
nastroju, lze v8ak i kdykoliv smazat.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Opotrebeni nastroje

Nastroje, jez se pouzivaji delsi Cas, se
opotfebovavaji. Toto opotfebeni lze zméfit
a zapisuje se do seznamu opotfebeni nastroje.
Ridici systém pak tyto udaje zohledni pfi

vypoCtu korekce délky nastroje,

1O

Parametry

Opott.
I nastr.

resp. polomeéru nastroje. Timto
zpusobem se docili konstantni
pfesnosti pfi obrabéni obrobku.

Typ D [ D fedE . AF B Dobu pouziti nastroju lze
4 zFREZA‘ ) 1 0000 0000 automaticky kontrolovat
1 ROVINNA FREZA 1 0.000  0.000/ ] 1 X o 3 i
2 & |ZAVITOVA FREZA 1 0.000, 0.000 (] f— pomocvl pocftu kusu, zivotnosti
3 B |VRTAK 1 0000 0.0000] a opotre_t_afanl., ) Lo
4 ¥ |NAVRTAVAK 1 0000 0.0000 | Pokud jiz nastroje nemaji byt
5 ! |30 SONDA 1 0000 0.000[] pouZzity, Ize je zablokovat (sloupec
6 §f |ZAVITNIK 1 0.000 0.000 J "B").
7 U |VALC S KUL_HLAV 1 0.000 0.000 0 [
8 % |SNIMA? HRAN 1 0.000  0.000 [
9
10 F
11
12 —
13

[T Sezl mp 1 Opoti. [® =1 Posun. |/ UzZivat.
2 [l st I pocat. IR proment
Parametr Popis

Zasobnik/Cislo mista

e Cisla mist v zasobniku

Nejdfive se zadava Cislo zasobniku, a poté ¢islo mista v zasobniku. Je-li k dispozici

Misto pouze jeden zasobnik, zobrazi se pouze Cislo mista.

e BS misto vlozeni ve vkladacim zasobniku

J misto vietena jako symbol (pokud jde napf. o: fetézovy zasobnik)

Typ nastroje
Typ V zavislosti na typu nastroje (zobrazeno jako symbol) se uvolhuji uréita data korekce

nastroje.

Nazev nastroje

Identifikace nastroje se provadi pomoci nazvu. Nazev nastroje Ize zadavat jako text,
resp. Cislo.

D Cislo bfitu
A délky Opotrebeni vuci délce
A poloméru Opotfebeni poloméru
Zablokovani nastroje
B Nastroj je pro pouziti zablokovan tehdy, kdyz je aktivovano zaskrtavaci poli¢ko.

Zaroven se ve sloupci "Typ néastroje" zobrazi Cerveny kfizek )(
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Upozornéni: 7

e Parametry "Délka" (L) a "Polomér" (R)
udavaji rozméry nastroje. Tyto parametry se
urCuji pfi proméfovani nastroje. Parametry
"A délky" a "A poloméru" udavaji faktor
korekce, jenz musi fidici systém zohlednit,
aby zkorigoval opotfebeni nastroje. Ridici
systém secte hodnotu faktoru korekce "A
délky" s délkou (L) a faktor korekce "A
poloméru" s polomérem (R), aby byla
zjisténa skute¢na délka nastroje a polomér
nastroje, jenz je nutno pouzit.

e Pro opotfebeni nastroje se smi zadavat
hodnoty v rozmezi -1 a 1.

e Pfimo po promérovani nastroje se hodnoty
opotfebeni nastroje automaticky nastavi
zpét na hodnotu 0. Jsou-li data nastroje
zadana ru¢né, hodnoty opotfebeni nastroje
se nezméni!

1z BINGO Sinumerik Operate Mill



PROGRAMOVANI NASTROJE

Zasobnik

V seznamu zasobniku se zobrazuji nastroje s daty

vztazenymi k zasobniku.

Lze provadét akce, jez se vztahuji k zasobniku

a mistdm v zasobniku. Jednotliva mista
v zasobniku lze pro nastroje

1O

Zasob-
“ nik

Parametry

Opotf.
[[Z nir

2 Seznam
Ia nastr.

definovat jako pevné misto
(sloupec "K"), resp. zablokovat
pro dalSi pouziti (sloupec "B").
DConiy (il = Pevna mista (sloupec K) lze
Y g FREZA =] zvolit pouze u stroje s chaotickou
1 ROVINNA FREZA 10,0 A 2 HY 2 H
spravou nastroju. Nastroje na
2 | [ |ZAVITOVA FREZA 100 f— P ‘ch ist Jh vj tni
3 | B |VRTAK T pevnych mistech se neucastni
4 | ¥ [NAVRTAVAK 100 P chaotického vkladani a vykladani.
¥, | ! 3D SONDA 140
6 I zAvinik 1ao U stroji s nechaotickou spravou
7 | U |VALG S KUL_HLAV 100 [ . u-s ou sp
8 | % [SNMA? HRAN T Premis’(l‘ nastroje jsou obecné vSechna
= - g (it mista v zasobniku soucasné
10 a Polohovani pevnymi misty.
11 O zasobniku
12 O I
13 O
14 O
a
] Setfiditp

= Zasob-

=1 UZivat.
proménr

= Posun.
pocat.

Parametr Popis

Zasobnik/¢islo mista

e Cisla mist v zdsobniku

Nejdfive se zadava Cislo zasobniku, a poté ¢islo mista v zasobniku. Je-li k dispozici

Misto pouze jeden zasobnik, zobrazi se pouze Cislo mista.

e BS misto vlozeni ve vkladacim zasobniku

] misto vietena jako symbol (pokud jde napf. o: fetézovy zasobnik)

Typ nastroje
Typ V zavislosti na typu nastroje (zobrazeno jako symbol) se uvolhuji urcita data korekce

nastroje.

Nazev nastroje

Identifikace néstroje se provadi pomoci ndzvu. Nazev nastroje Ize zadavat jako text,
resp. Cislo.

D Cislo bfitu
Zablokovani mista v zdsobniku
B Misto v zasobniku je zablokovano tehdy, kdyz je aktivovano za$krtavaci poli¢ko.
Zaroven se ve sloupci "Misto v zasobniku" zobrazi Cerveny kfizek X
Koédovani pevného mista
Nastroj je pevné pfifazen k tomuto mistu v zasobniku.
K Pro stroje s nechaotickou spravou nastroje jsou vSechny nastroje, jez se nenachazi

ve spolecné oblasti nastroju, pfifazeny k pevnému mistu pro nastro;j.
Pro stroj s chaotickou spravou nastroje Ize nastroje pomoci volby pfifadit k pevnému
mistu pro nastro;j.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Polohovani zasobniku
ﬂzisigb' Mista v zasobniku Ize polohovat pfimo v misté
Parametry viozeni.

1 Kurzor umistéte na misto v zasobniku, které
ma byt nato¢eno do mista vlozeni.

Polohovani . « ok , , ,
74s0bniku 2 Stisknéte funkéni tlacditko. Misto v zasobniku

se oto¢i do mista vlozeni.

3 Zelené dvojita Sipka (1) na misté v zasobniku
zobrazuje, Ze se toto misto v zasobniku
aktualné nachéazi v daném misté vymény
nastroje (vkladaci poloha).

& ROVINNAFREZA 1
o B zAviTovAFREZA 1
¥ VATAK

Typ

¥ FREZA
& ROVINNA F
¢
¢

ZAVITOVA
VRTAK /

NAV"

Misto v zdsobniku se aktudlné nachazi v misté
vymeény nastroje

r1s BINGO Sinumerik Operate Mill



PROGRAMOVANI NASTROJE

1O

Zasob-
“ nik

Upozornéni: !

e Pfemisténi nastroju je mozné pouze
u stroju s aktivnim chaotickym nastrojovym
systémem.

e Pfemisténi nastroje je mozné pouze tehdy,
pokud byla v seznamu zasobniku zruSena
volba kédovani pevného mista K (1).

Parametry

Premistit
nastroj
v x
OK Storno
Vieteno

Misto Typ Mizey nastr.

¥ FREZA ]
5 ROVINNA FREZA |

6

[z

1

4 ] n 1
I5] ZAVITOVA FREZA | 1L
1

Nt

~

1

1l

K
|‘|
VATAK \
NAVRTAVAK
|30 SONDA
ZAVITNIK

WALE S KUL HLAV
SNiMA?_HI

ew N e M-
4 e e A

-
oo
>

00
0
00
00

/—h—l—h—h—h

)

Volba kédovani pevneho mista P je zruSena

Premisténi nastroje s chaotickym
nastrojovym systémem
Nastroje lze uvniti zasobnikd pfimo premistit

na jiné misto v zasobniku. Nastroje se nemusi
nejdh’ve ze zésobnl’ku vyjmout aby pak byly

systém automaticky navrhne prazdné misto,

na které mlze byt nastroj premistén. Lze vSak

i pfimo zadat prazdné misto v zasobniku.

1 Kurzor umistéte na nastroj, jenz ma byt
pfemistén na jiné misto v zasobniku.

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3aZvolte cilové misto a potvrdte jej. Ridici
systém navrhne volné cilové misto.

NEBO
3b Alternativné lze provést i pfimé pfemisténi do

vietena.

4 Nastroj se prfemisti na zadané misto
v zasobniku, resp. do vietena.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

M

N1

N2

Rovina
méreni

Referenéni dil

Méreni nastroje

K proméfovani nastroji se pouzije jakykoliv
obrobek (referen¢ni dil). Povrch obrobku je
definovan jako rovina méfeni. v roviné méfeni
vytvofi proméfované nastroje postupné za sebou
ryhy. Hodnota Z v okamziku vytvofeni ryhy
(vztaZzend k nastroji) je definovana jako hodnota
Z=0.

Ugel: Jestlize jiz proméfeny ndastroj (nastroj
v drzaku nastroje) najede po opétovném upnuti
na Z=0, nachazi se nastroj pfesné v roviné méfeni
definované uzivatelem.

RozliSujeme nasledujici metody proméfovani

nastroje:

e Méfeni délky nastroje metodou vytvoreni ryhy

e Méfeni poloméru nastroje metodou vytvoreni
ryhy

¢ Kalibrace pevného bodu

e Rucni proméfovani nastroje

r17 BINGO Sinumerik Operate Mill



PROGRAMOVANI NASTROJE

Upozornéni: ?

Proméfovani nastrojl je mozné pouze
s aktivnim nastrojem.

M %
Yrswm
Stroj
Vybrat
nastroj
Do
MANU
. Méreni
nastr.
Délka
manu
M| A
NCIMPF/ANTRIEBSPLATTE 52 - Vybrat
| B Resct. | gési]
WCS poloha [mm]  Zbyt.driha [mm] | T.F.8
X 0.000 0.000 |T  FREza
Y 0.000 0.000 90.000 o
i 0.000 0.000 |F 0.000
A 0.000 = 0.000" 0.000 mm/min 100%
B 0.000 * 0.000° |G -| o &
c 0.000 = 0.000"  |Master 0 100 %,
5 T FREZA D1
V Vztakng bod Obrobek
‘ P
Mastavit
ro—o délku
|z
R R 19 o i
SELECT
Upozornéni: ?
Pfimo po promérovani . :
nastroje se hodnot astavit
) / délku

opotfebeni nastroje
automaticky nastavi zpét
na hodnotu 0.

Méreni délky nastroje metodou
vytvoreni ryhy

Predpoklad:

Proméfovany nastroj je jiz zalozen v seznamu
nastroju a fyzicky se nachazi na misté v zasobniku
nebo ve vietenu. Zalozeny nastroj ma byt nyni
promeéren.

1 Prejdéte do okna TSM.

2 Pomoci funkéniho tlac¢itka vyberte jiz zalozeny
nastroj ze seznamu nastroju.

3 Stisknéte funkéni tlacitko.
4 Stisknéte tladitko Start NC.
5 Stisknéte funkéni tlacitko.

6 Stisknéte funkéni tladitko.

7a Vytvofeni ryhy na referenénim dilu (napf.:
obrobku) v ose Z.

NEBO

7b Pojezd nastroje do pevného bodu (napt.:
méfici sonda) v ose Z (viz "Pfizplsobeni
pevného bodu").

8 Stisknéte funkéni tladitko. Ridici systém
pfevezme naméfenou délku néastroje do
seznamu nastrojul.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Varianty proméfrovani nastroje s vytvorenim
ryhy:

Rovinu méfeni (Z=0) Ize definovat i jako jakoukoliv
jinou polohu v pracovnim prostoru.

Priklad 1:
Referencni dil (obrobek) ma pfesné definovanou
\ JJ vySku (napf.: 20 mm).

Je-li pfi promérovani nastroje metodou vytvofeni
ryhy definovana hodnota Z referenéniho dilu
pomoci ,,Z0=20" misto ,,0% nachazi se poloha Z=0
na stole stroje.

20mm

Referenéni dil

Pfiklad 2:

Referen¢ni dil (obrobek) je dosud neobrobeny
obrobek s pfidavkem na obrabéni 2 mm.

Je-li pfi proméfovani nastroje metodou vytvoreni
ryhy ulozena hodnota Z referenéniho dilu pomoci
»,Z20=2", nachézi se poloha Z=0 na povrchu
obrobku obrobeného nacisto.

1o BINGO Sinumerik Operate Mill



PROGRAMOVANI NASTROJE

Upozornéni: ?

Proméfovani nastrojl je mozné pouze
s aktivnim nastrojem.

M, R,
¥rswm
Stroj
Vybrat
nastroj
Do
MANU
. Méreni
nastr.
Radius
manu
™, | |
NCIMPF/ANTRIEBSPLATTE 52 - Vybrat
| B Resct. | gési]
WCS poloha [mm]  Zbyt.drdha [mm] | T,F.8
X 0.000 0.000 |T  rFrREzA
Y 0.000 0.000 @0.000 (11
z 0.000 0.000 |F 0.000
A 0,000 = .00 0.000 mmvmin 100%
B 0.000 * 0.000° |G -| o &
c 0.000 * 0.000"  |Master 0 100%.
T FREZA D1
X0
Yo
xovo &
Mastavit
B
vrew S [ g o =
Nastavit
radius
Upozornéni: Z

Pfimo po proméfovani néstroje se hodnoty
opotfebeni nastroje automaticky nastavi zpét
na hodnotu 0.

Méreni poloméru nastroje
metodou vytvoreni ryhy

Predpoklad:

Proméfovany nastroj je jiz zalozen v seznamu
nastroju a fyzicky se nachazi na misté v zasobniku
nebo ve vietenu. Zalozeny nastroj ma byt nyni
proméren.

1 Prejdéte do okna TSM.

2 Pomoci funkéniho tlad¢itka vyberte jiz zalozeny
nastroj ze seznamu nastroju.

3 Stisknéte funkéni tlacitko.
4 Stisknéte tladitko Start NC.
5 Stisknéte funkéni tlacitko.

6 Stisknéte funkéni tladitko.

7 Vytvofeni ryhy na referenénim dilu (napf.:
obrobku) vose X a'.

8 Stisknéte funkéni tladitko. Ridici systém
vypodita polomér nastroje a pfevezme jej do
seznamu nastroju.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Ay
M|
NC/MPF/ANTRIEBSPLATTE S2 -
| B Reset. [
WCs poloha [mm]  Zbyt.driha [mm] | T.F.8
X 0.000 0.000 |T FREZA
Y 0.000 0.000 90.000 o
i 0.000 0.000 |F 0.000
A 0.000 = 0.000" 0.000 mm/min 100%
B 0.000 * 0.000° |G -| o &
c 0.000 = 0.000"  |Master 0 100%.
: "‘I' 74 ink
I Kalibro-
Wi wal
|z
¥ vsM i hee s e 1§ Poloha iy
IMI W
= Y\, . M&feni
_ nastr.
Stroj
Kalibrace
pev. bodu
Do
MANU
Kalibro-
vat

Kalibrace pevného bodu

Pfi méfeni délky nastroje metodou vytvoreni ryhy
Ize jako vztazny bod pouzit pevny bod.

K tomu se musi nejdfive zjistit poloha pevného
bodu ve vztahu k nulovému bodu stroje.

Kalibrace pevného bodu pomoci méfici sondy
Jako pevny bod Ize napfiklad pouzit mechanickou
meéfici sondu. Méfici sondu namontujte na
stal stroje v obrabécim prostoru stroje. Jako
vzdalenost (DZ) zadejte nula.

Kalibrace pevného bodu pomoci méridla
vzdalenosti

Lze v8ak pouzit i libovolny pevny bod na stroji ve
spojeni s méfidlem vzdalenosti. Zadejte tloustku
destiCky jako vzdalenost (DZ). Ke kalibraci
pevného bodu pouzijte bud nastroj se znamou
délkou (tzn. délka nastroje musi byt zapsana
v seznamu nastrojl), nebo pfimo hlavu vietena.

Varianta kalibrace pevného bodu pomoci hlavy
vietena:
1 Prejdéte do okna pro mérfeni nastroje.

2 Stisknéte funkéni tlacitko.

3 Rucné zméfte a zadejte tloustku destiCky (DZ).

4 Hlavou vietena pojizdéjte ve sméru Z, az
dokud se hlava vietena nedotkne povrchu
desticky.

3 Stisknéte funkéni tladitko. Ridici systém
z aktualni polohy vietena vypodita pevny
bod. Pevny bod lze pouzit pro nasledné
promérovani nastroji metodou vytvoreni ryhy.
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Ruéni promérovani nastroje
Rozméry nastroje lze proméfit také pomoci

méficiho stroje. Namérené hodnoty Ize poté zadat
ru¢né do nastrojové tabulky.
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BEH PROGRAMU

G: Beh programu

Upozornéni: ?

Za béhu programu se data pouzitych nastroju
nesmi ménit.

Pocatecni podminky
Nastaveni nulovych bodu

Pouzité nulové body musi byt proméreny
a zapsany.

Nastroje

Pouzité nastroje body musi byt proméfeny
a zapsany.

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
programu zaviena.

Vystrahy

Nesmi trvat zadné vystrahy.
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BEH PROGRAMU

Start NC

Pomoci tohoto tladitka se pfepnete z rezimu
"JOG" do provozniho rezimu "AUTO" a spustite
béh NC programu.

Aby bylo mozno spustit béh NC programu,
musi byt otevien program Sinumerik Operate.
Néazev aktualné otevieného programu Sinumerik
Operate je zobrazen uprostfed okna simulace.

Reset NC

Pomoci tohoto tladitka se pfepnete z rezimu
"AUTO" do provozniho rezimu "JOG", béh NC
programu se pferu$i a program se nastavi zpét
do vychoziho stavu.

Zastaveni NC

Pomoci tohoto tladitka se zastavi béh NC
programu. v simulaci lze pokra¢ovat pomoci
tohoto tlac¢itka "Start NC".

Spustéeni programu,
zastaveni programu

* Zvolte program, ktery se ma zpracovavat.
o Stisknéte tla¢itko "Start NC".

* Program zastavite pomoci "Zastaveni NC",
pokra¢ovani v programu pomoci "Start NC".

e Program preruSite pomoci "Reset NC".
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+Z

+Y

+X

Vraceni do vychozi polohy
(repozice)

Dojde-li v automatickém rezimu, napf. po zlomeni
nastroje, k pferuSeni programu, lze nastrojem
odjet od kontury v ru¢nim provozu.

Abyste zabranili pozdéjSim kolizim, musi byt
proveden pojezd os do bezpecéné polohy.
Souradnice polohy preruseni se ukladaji.
Rozdily drahy os ujeté v ruénim provozu se
zobrazuji v okné skute€nych hodnot. Tento rozdil
drahy se oznacuje jako "Repozi¢ni posunuti”.

Pokracdovani ve zpracovani programu:

* Zvolte provozni rezim REPOS. Tim Ize nastrojem
opétovné najet na konturu obrobku.

e Zvolte jakoukoliv pojizdénou osu a provedte
pojezd do polohy preruseni.

* Pomoci "Start NC" znovu spustite pokracovani
obrabéni v automatickém rezimu.
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VYSTRAHY A HLASENI

H: Vystrahy a hlaseni

Vystrahy stroje 6000 - 7999

Tyto vystrahy jsou inicializovany strojem.
Vystrahy jsou pro rlizné stroje rozdilné.
Vystrahy 6000 - 6999 se musi normalné potvrdit
pomoci RESET. Vystrahy 7000 - 7999 jsou
hlaseni, jez vétSinou opét zmizi, kdyz se odstrani
situace, ktera je inicializovala.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Odstrarite nebezpecnou situaci a odblokuijte tlacitko
nouzového vypnuti. Musi se provést nové najeti do
referenéniho bodu.

6001: PLC-DOSAZEN CAS CYKLU
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: PREHRATA BRZDA
Hlavni pohon byl brzdén pfilis§ ¢asto, velké zmény
otaCek béhem kratké doby. E4.2 aktivni

6006: PRETIZENA BRZDA
viz 6005

6007: CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

Styka¢ osy nebo hlavniho pohonu pfi vypnutém
stroji neni deaktivovan. Styka¢ zUlstal viset nebo
chyba kontaktu. E4.7 nebyl pfi zapnuti aktivni.

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

r

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU
Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka nebo kabelaz je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY Y
viz 6010.

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAV. POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je
hlavni pohon pfili§ horky, pojistka nebo kabelaz
je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vretena
klesnou pod 20 ot/min. PFi¢inou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv). CNC
program se pferusi, pomocné pohony se odpoji.

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.




VYSTRAHY A HLASENI

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.
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7048: OTEVREN UPINAC!
Toto hlaseni indikuje, ze skli¢idlo neni upnuto.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7049: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7050: OTEVRENA KLESTINA!
Toto hlaseni indikuje, Zze kleStina neni upnuta.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7051: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7052: PINOLA V MEZIPOLOZE!

Pinola neni v definované poloze.

V8echny pohyby os, vifeteno a revolverova
nastrojova hlava jsou zablokovany.

Najedte pinolou do nejzazS$i koncové polohy
a pomoci pinoly upnéte obrobek.

7053: PINOLA NEUPINA!

Pinola najela az do pfedni koncové polohy.
Abyste mohli dale pracovat, musite nejdfive
pinolou najet zcela zpét do zadni koncové polohy.

7054: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7055: UPINAC OTEVREN!

Toto hlaSeni indikuje, ze upinaci zafizeni neni
ve stavu upnuti. Ztrati se, jakmile bude obrobek
upnut.

7060: UVOLNIT KONCOVY SPINAC PINOLY!
Osa najela na pinolu. Suportem opét odjedte od

pinoly.

7061: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY X!
Osa najela na koncovy spina¢. Osou odjedte od
koncového spinace.

7062: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY 2!
viz 7061

7063: STAV OLEJE CENTRALNIHO MAZANI!
Pfili§ nizka hladina oleje v centralnim mazani.
Olej doplnte podle navodu k udrzbé stroje.

7064: ZAVRIT KRYT SKLICIDLA!
Ochrana skli¢idla je oteviena. Zaviete ochranu
skli¢idla.

7065: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

Cerpadlo chladici kapaliny je pfehiato. Zkontrolujte

lehkost chodu, znedisténi Cerpadla chladici

kapaliny. Zajistéte, aby se v chladicim zafizeni

nachazelo dostate¢né mnozstvi chladici kapaliny.

7066: POTVRDIT NASTROJ!
Po vyméné nastroje kvlli potvrzeni vymény
nastroje stisknéte tlacitko T.

7067: RUCNI REZIM!
Klicovy spina¢ zvlaStniho provozu se nachazi
v poloze sefizeni (rué¢né).

7068: RUCNIi KOLECKO X V ZABERU!
Bezpecénostni ruéni kole€ko je pro ruéni pojizdéci
pohyb zaklapnuto. Zaklapnuti bezpeénostniho
ruéniho koleCka se kontroluje bezdotykovymi
spinaci. Pfi zaklapnutém ruénim kole¢ku nelze
zapnout posuv os. Pro automatické zpracovani
programu se musi opétovné povolit zabér ru¢niho
kolecka.

7069: RUCNIi KOLECKO Y V ZABERU!
viz 7068

7070: RUCNIi KOLECKO zZ V ZABERU!
viz 7068

7071: ZMENA NASTROJE VERTIKALNE!
Kryt pro ruéni upnuti néastrojového drzaku
se kontroluje pomoci spinace. Spinac¢ hlasi
neodebrany nastrékovy kli¢ nebo otevieny kryt.
Po upnuti nastroje odstranite nastrékovy kli¢
a zavrete kryt.

7072: ZMENA NASTROJE HORIZONTALNE!
Otocny knoflik pro ruéni upnuti nastroje
k horizontalnimu vfetenu se kontroluje pomoci
spinaCe. Spinac hlasi pevné utazeny otocny
knoflik. Vfeteno se zablokuje. Po upnuti nastroje
uvolnéte oto¢ny knoflik.

7073: VYJET KONCOVY SPINAC OSY Y!
viz 7061

7074: ZMENIT NASTROJ!
Upnéte naprogramovany nastroj.

7076: ZAMKNOUT SMER KYVANI
FREZOVACI HLAVY!

Frézovaci hlava neni zcela vyklopena. Mechanicky

zafixujte frézovaci hlavu (musi se uvést do

¢innosti koncovy spinac).
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7077: NASTAVIT OBRACEC NASTROJU!
Nejsou k dispozici zadna platna data stroje pro
vymeénu nastroje. Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7078: POUZDRA NASTROJE NEJSOU
ZABOCENA ZPET!

PreruSeni béhem vymény nastroje. V sefizovacim

provozu sklopte zpét pouzdro na nastroje.

7079: RAMENO K VYMENE NASTR. NENi
V ZAKL. POL.!
viz 7079

7080: NASTROJ JE NESPRAVNE UPNUTY!
Kuzel nastroje se nachazi mimo toleranci. Nastroj
je upnuty s pootoenim o 180°. Je prestaven
bezdotykovy spina¢ upnuti nastroje. Zkontrolujte
nastroj a znovu jej upnéte. Pokud se problém
vyskytne u vice nastroju, kontaktujte spole¢nost
EMCO.

7082: SEPNUL OCHRANNY SPINAC
POSUVU ODREZKU!

Dopravnik tfisek je pfetizen. Zkontrolujte lehkost

chodu dopravniho pasu a odstrante vzpfi¢ené

trisky.

7083: DRZENi V ZASOBNIKU AKTIVNI!
Nastroj byl pfi nechaotické spravé nastroje vyjmut
z hlavniho vietena. Buben nastroju ulozte do
zasobniku.

7084: OTEVRENY SVERAK!
Svérak neni upnuty. Upnéte svérak.

7085 PROVEST JiZDU KRUH. OSOU A NA 0
STUP.!

Pfi¢ina: Vypnuti machine operating controllers
(MOC) je mozné, az kdyz je rotaéni osa
v poloze 0°.
Musi se provést pfed kazdym vypnutim
stroje pfi existujici 4.5. rotaCni ose.

Néaprava: Rota¢ni osou A najedte do polohy 0°.

7088 CABINET OVERHEAT

Pri¢ina: Zareagovala kontrola teploty.

Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfinového
rozvadéce, zvyste spoustéci teplotu.

7089 CABINET DOOR OPEN
PfiCina: Otevfeny dvere skfiflového rozvadéce.
Néprava: Zavrete dvefe skfifiového rozvadéce.

7900 INITIALIZE EMERGENCY STOP!

Pfi¢ina: Tlagitko nouzového vypnuti musi byt
inicializovano.

Néprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlacitko
nouzového vypnuti.

7091 CEKANI NA USB-I2C PLC

Pricina: Komunikace s USB-12C PLC nemohla byt
vytvorena.

Naprava: Pokud hlaSeni nezmizi samo od sebe,
vypnéte a zapnéte stroj. Pokud se hlaseni
trvale vyskytuje i po vypnuti, kontaktujte
prosim zakaznicky servis spoleénosti
EMCO.

7092 AKTIVNi ZASTAVENI TESTU

Pri¢ina: Bezpecnostnitestke kontrole bezpe€nost-
nich funkci je aktivni.

Naprava: Pockejte, dokud nebude bezpecénostnitest
ukoncen.

7093 AKTIVNi REZIM PREVZETIi REFE-
RENCNIHO BODU!
Pri¢ina: Rezim pfevzeti referenéniho bodu byl
aktivovan obsluhou.

7094 PREVZAT REFERENCNIi BOD X
Pricina: Referenéni hodnota osy X byla prevzata
do souboru acc.msd.

7095 PREVZAT REFERENCNIi BOD Y
Pfi¢ina: Referencni hodnota osy Y byla pfevzata
do souboru acc.msd.

7096 PREVZAT REFERENCNi BOD Z
Pricina: Referencni hodnota osy Z byla prevzata
do souboru acc.msd.

7097 REGULATOR POSUVU JE V POLOZE 0
Pfic¢ina: Prepinac (ovlivnéni posuvu) byl obsluhou
umistén do polohy 0 %.

7098 AKTIVNiIi BRZDA VRETENA 1

Nasledek: Zastaveni vietena

7099 KONIK SE POHYBUJE VPRED

Nasledek: Zablokovani nadéitani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M21 -
tlakovy spina¢ Konik vpred jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci

tlakového spinace vpred
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7100 KONIK SE POHYBUJE ZPET

Nasledek: Zablokovani naditani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M20 =
koncovy spina¢ Konik vzadu jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci
koncového spinace vzadu

7101 CHYBi REFERENCNIi BOD REVOLVERU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Pfi startu NC revolverova néastrojo-
va hlava je&té neni referencovana.

Néaprava: Revolverovou nastrojovou hlavu
referencujte v provoznim rezimu
JOG pomoci tla¢itka revolverové
nastrojové hlavy.

7102 AKTIVNiIi OTOCENI NASTROJE
Nasledek:

7103 UPINACI ZARIZENi 1 V KONCOVE POLOZE

Nasledek: Zamezeni startu NC a startu hlav-
niho pohonu, zastaveni vietena S1

Vyznam: Analogovy snima¢ rozeznava upi-
naci polohu jako koncovou polohu.

Naprava: Zmeénte rozsah upinani upinaciho
zafizeni (viz dale v této kapitole)

7104 KONIK V MEZIPOLOZE

Nasledek: Zastaveni posuvu/zablokovani
nacitani

7105 PREVZAT REFERENCNIi BOD PN
Nasledek:

7900 INICIALIZACE NOUZOVEHO VYPNUTI!

Pri¢ina: Tlacitko nouzového vypnuti musi byt ini-
cializovano.

Néaprava: Stisknéte a opét vytahnéte tladitko nouzo-
vého vypnuti.

7901 INITIALIZE MACHINE DOOR!
Pfi¢ina: Dvifka stroje musi byt inicializovana.
Naprava: Otevrete a opét zaviete dvirka stroje.
7106 PREVZAT REFERENCNIi BOD A

Pricina: Referencni hodnota osy A byla prevzata
do souboru acc.msd.
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Vystrahy vstupnich zafizeni

1700 -

1899

Tyto vystrahy a hlaSeni jsou inicializovany klaves-
nici fidiciho systému.

1701
Pricina:

Naprava:

1703
Pri¢ina:

Naprava:

1704
Pri¢ina:

Néaprava:

1705
Pricina:

Néaprava:

1706
Pri¢ina:

Naprava:

1707
Pri¢ina:

Néaprava:

1708
Pricina:

Néaprava:

1710

Pri¢ina:

Naprava:

Chyba generalniho RS232

Nastaveni sériového rozhranijsou neplatna
nebo bylo pferudeno spojeni se sériovou
klavesnici.

Zkontrolujte nastaveni sériového rozhrani,
resp. vypnéte/zapnéte klavesnici
a zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice neni k dispozici
Spojeni s externi klavesnici nelze vytvorit.
Zkontrolujte nastaveni externi klavesnice,
resp. zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice: chyba checksum
Chyba pfi pfenosu

Spojeni s klavesnici se obnovi automaticky.
Pokud by se to nezdafilo, vypnéte/zapnéte
klavesnici.

Ext. klavesnice: generalni chyba
Pripojena klavesnice hlasi chybu.
Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Chyba generalniho USB

Chyba v USB komunikaci

Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neni LED

Do klavesnice byl odeslan chybny pfikaz
LED.

Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neznamy piikaz
Do klavesnice byl odeslan neznamy pfikaz.
Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Softwarova klavesnice Easy2control
nebyla spravné nainstalovana!
Chybna instalace Easy2control
Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

1711

Pricina:

Naprava:

1712

Pri¢ina:

Naprava:

1801
Pri¢ina:

Néaprava:

1802
Pri¢ina:

Néaprava:

Chybna inicializace softwarové
klavesnice Easy2Control!

Chybi konfiguraéni soubor onscreen.ini
pro Easy2control.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Nebylnalezen USB disk pro softwarovou
klavesnici Easy2Control!

Hardwarovy USB kli¢ pro Easy2control
nenipfipojen. Easy2control se sice zobrazi,
nelze ji vSak ovladat.

Pfipojte hardwarovy USB kli¢ pro
Easy2control.

Tabulka klavesnice nenalezena
Soubor s pfifazenim klavesnice nebylo
mozno najit.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ztracen kontakt ke klavesnici

Spojeni se sériovou klavesnici bylo
pferuseno.

Vypnéte/zapnéte klavesnici a zkontrolujte
kabelové pfipojeni.
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Vystrahy kontroléru os 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fatalni chyba AC
8101 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8102 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8103 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8104 Fatalni systémova chyba AC
viz 8100.

8105 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8106 Nebyla nalezena karta PC-COM

Pfi¢ina: Kartu PC-COM nelze inicializovat (pfip.
neni zabudovana).

Naprava: Namontujte kartu, pomoci jumperu
nastavte jinou adresu

8107 Karta PC-COM nereaguje
viz 8106.

8108 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8109 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8110 PC-COM Chybi hlaseni inicializace

Pfic¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8111 PC-COM Chybi hlaseni inicializace
viz 8110.

8113 Neplatna data (pccom.hex)
viz 8110.

8114 Chyba programovani na PC-COM
viz 8110.

8115 PC-COM Chybi potvrzeni programového
baliku

viz 8110.

8116 PC-COM Chyba p¥i rozbéhu

viz 8110.

8117 Fatalni chyba inicializacnich dat
(pccom.hex)

viz 8110.

8118 Fatalni inicializaéni chyba AC

viz 8110, pfip. pfilis malo paméti RAM

8119 Cislo PC preruseni neni mozné

Ptigina:  Cislo pferuseni PC nelze pouzit.

Naprava: V Ovladacich panelech Windows 95
pomoci Systém zjistéte volné ¢islo
pferuseni (pfipustné: 5,7,10, 11, 12, 3, 4
a 5) a toto cislo zapiSte do WinConfig.

8120 PC preruSeni nelze uvolnit

viz 8119

8121 Neplatny pfikaz do PC-COM

Pric¢ina: Interni chyba nebo vadny kabel

Naprava: Zkontrolujte kabel (pfiSroubuijte); restartujte
software nebo jej v pfipadé potieby znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8122 Interni AC Mailbox piny

Pric¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8123 Soubor RECORD nelze vytvofit

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8124 Do souboru RECORD nelze psat

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8125 Malo paméti pro zalozni pamét’

Pficina:  P¥ili§ malo paméti RAM, pfilis velka doba
zaznamu.

Naprava: Restartujte software, v pfipadé potreby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét, snizte dobu zaznamu.

8126 Interpolator AC pretizen

Pric¢ina: Pfip. nedostate¢ny vykon pocitace.

Naprava: Pomoci WinConfig nastavte delSi dobu
pferuseni. Tim se vSak muze zhorsit
pfesnost drahy.

8127 Malo paméti v AC

Pri¢ina:  P¥ili§ malo paméti RAM

Naprava: Ukoncete ostatni bézici programy,
restartujte software, v pfipadé potieby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét.
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8128 Do AC pfijato neznamé hlaseni

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8129 Vadna MSD data, konfigurace os
viz 8128.

8130 Interni chyba inicializace AC (IPO)
viz 8128.

8131 Interni chyba inicializace AC (PLC)
viz 8128.

8132 Osa obsazena vice kanaly
viz 8128.

8133 Malo NC paméti blokt AC (IPO)
viz 8128.

8134 P¥iliSs mnoho bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8135 P¥rilis malo bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8136 Polomér kruhu pfilis§ maly
viz 8128.

8137 Neplatna osa helix

PfiCina: Nespravna osa pro Helix. Kombinace
kruhovych os a linearni osy se neshoduje.

Néprava: Opravte program.

8140 Stroj (ACIF) se nehlasi

Pric¢ina:  Stroje neni zapnuty nebo pfipojen.

Naprava: Zapnéte, resp. pfipojte stroj.

8141 Interni chyba PC-COM

Pficina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
zakaznickému servisu spole¢nosti EMCO.

8142 Chyba programovani ACIF

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
zakaznickému servisu spole¢nosti EMCO.

8143 Chybi potvrzeni ACIF paketu
viz 8142.

8144 Chyba rozbéhu ACIF

viz 8142.

8145 Fatalni chyba inicializace dat (acif.hex)
viz 8142.

8146 Vicenasobny pozadavek na osu
viz 8142.

8147 Neplatny stav PC-COM (DPRAM)
viz 8142.

8148 Neplatny piikaz PC-COM (KNr)
viz 8142.

8149 Neplatny piikaz PC-COM (Len)
viz 8142.

8150 Fatalni chyba ACIF
viz 8142.

8151 Chyba AC Init (chybi soubor RBT)
viz 8142.

8152 AC Chyba AC Init (format souboru
RBT)!

viz 8142.

8153 Timeout programovani FPGA na ACIF
viz 8142.

8154 Neplatny pfikaz do PC-COM
viz 8142.

8155 Neplatné FPGA potvrzeni paketu
programu

viz 8142, resp. chyba hardwaru na zakladni desce
ACIF (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8156 Hledani Sync. vice nez 2 otacky
viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8157 Zaznam dat hotov
viz 8142.

8158 Zmérena Sirka bezdotykového spinace
(referencovani) pfilis velka

viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8159 Funkce neni implementovana
Vyznam: Tuto funkci v normélnim provozu nelze
provést.

8160 Rotacni hlidani os 3..7

Pri¢ina: Osa se protaci, resp. zablokovan suport,
synchronizace os se ztratila

Naprava: Najedte do referenéniho bodu.

8161 Omezeni DAU osa X neni ve fazi

Ztrata kroku krokového motoru. Pficiny:

- Mechanicky zablokovana osa

- Vadny femen osy

- P¥ili§ velka vzdalenost bezdotykového spinace
(>0,3 mm) nebo vadny bezdotykovy spinac

- Vadny krokovy motor

8162 Omezeni DAU osa Y neni ve fazi
viz 8161
8163 Omezeni DAU osa Z neni ve fazi
viz 8161

8164 Softwarovy koncovy spinac¢ osa 3..7 +
Pri¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Néaprava: Najedte osou zpét

8168 Softwarovy koncovy spina€ osa 3..7 -
Pfi¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Naprava: Najedte osou zpét

8172 Chyba komunikace se strojem
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PFiCina:
Naprava:

Interni chyba

Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

Zkontrolujte spojeni PC se strojem, pfip.
odstrante zdroje poruch.

8173 Prikaz INC za chodu programu

Néaprava: Program zastavte pomoci zastaveni NC
nebo resetu. Provedte pojezd osy

8174 Piikaz INC neni dovolen

Pri¢ina: Osa je v soucasné dobé v pohybu

Naprava: Pockejte, azse osazastavi,apoté provedte
pojezd osy.

8175 Soubor MSD nelze otevrit

Pric¢ina: Interni chyba

Néprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8176 Soubor PLS nelze otevrit
viz 8175.

8177 Cteni ze souboru PLS neni mozné
viz 8175.

8178 Zapis do souboru PLS neni mozny
viz 8175.

8179 Soubor ACS nelze otevrit
viz 8175.

8180 Cteni ze souboru ACS neni mozné
viz 8175.

8181 Zapis do souboru ACS neni mozny

viz 8175.

8183 Prevodovy stupen pfilis velky

Pfi¢ina: Zvoleny pfevodovy stupefi na stroji neni
pfipustny

8184 Neplatny piikaz interpolace

8185 Zakazana zména dat MSD
viz 8175.

8186 Soubor MSD nelze otevf¥it
viz 8175.

8187 Chybny program PLC

viz 8175.

8188 Chybny pfikaz pro prevodovy stupen
viz 8175.

8189 Chybné prifazeni kanalu OB-AC

viz 8175.

8190 Neplatny kanal v pf¥ikazu
viz 8175.

8191 Chybna jednotka posuvu Jog

Pri¢ina:  Stroj nepodporuje rotacni posuv v rezimu
JOG

Naprava: Vyzadejte si aktualizaci softwaru
u spole¢nosti EMCO

8192 Pouzita neplatna osa

viz 8175.

8193 Fatalni chyba PLC

viz 8175.

8194 Zavit bez délky

Pri¢ina: Naprogramované cilové soufadnice jsou
identické s poc¢ate¢nimi souradnicemi

Naprava: Opravte cilové soufadnice

8195 V hlavni ose neni stoupani zavitu

Néaprava: Naprogramujte stoupani zavitu

8196 Pro rezani zavita pfili§ mnoho os

Néprava: Pro zavit naprogramujte max. 2 osy.

8197 Draha zavitu prilis kratka

Pri¢ina:  Prili§ kratka délka zavitu.
Pfi pfechodu z jednoho zavitu na druhy
musi byt délka druhého zavitu dostatecna,
aby byl fezén spravny zavit.

Naprava: Prodluzte druhy zavit nebo nahradte

vyrovnavacim dilem (G1).

8198 Interni chyba (pfili§ mnoho zaviti)
viz 8175.

8199 Interni chyba (stav zavitu)

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8200 Zavit bez tociciho se vietena
Naprava: Zapnéte vieteno.

8201 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8202 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8203 Fatalni chyba AC (0-Ptr IPO)
viz 8199.

8204 Fatalni chyba inicializace: PLC/IPO
v chodu

viz 8199.

8205 Prekroceni doby cyklu PLC
PFicina: Pfilis nizky vykon pocitace

8206 Chyba inicializace PLC skupiny M
viz 8199.

8207 Neplatna PLC data stroje

viz 8199.

8208 Neplatny pfikaz pouziti

viz 8199.

8212 Kruhova osa neni dovolena

viz 8199.

8213 Nelze interpolovat kruznici s kruhovou
osou

8214 Rezani zavita s interpolaci s kruhovou
osou neni dovoleno
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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.
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4034 Pramér piilis velky
Pri¢éina: Naprogramovany po¢atecni bod a prdmér
obrabéni si odporuiji.

4035 Pramér pfrilis maly
PFi¢ina: Naprogramovany po¢ate¢ni bod a primér
obrabéni si odporuiji.

4036 Neplatny smér obrabéni

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4037 Neplatny typ obrabéni

Pfi¢ina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4038 Neplatny podcyklus

Pfi¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4039 Zaobleni neni mozné
Pricina: Naprogramovany polomér je v rozporu
s ostatnimi parametry cyklu.

4042 Neplatna Sitka nastroje
Pfi¢ina: Prooddélovacicyklus musibytdefinovana
Sitka nastroje.

4043 Prilis mala Sifka zapichu

Pric¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4044 Nedefinovana vzdalenost
Pfi¢ina: Vzdalenostprovicenasobny zapich nesmi
byt nulova.

4045 Neplatny typ rozsahu

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4046 Neplatny pocet otacek
Pficina: Otacky se nesmi rovnat nule.

4047 Neplatny koncovy bod
Pricina: Naprogramovany koncovy bodjevrozporu
se zbyvajici definici cyklu.

4048 B¥it nastroje je pfilis uzky
Pfi¢ina: Bfitnastroje je pro naprogramovany pfisuv
pFili§ tzky.

4050 Nedovolena vzdalenost
Pfi¢ina: Vzory vrtani nesouhlasi se zvolenou
vzdalenosti.

4052 Vzor opracovani neni mozny
Pfi¢ina: Chyba v definici vzoru vrtani. Protichadny
pocet otvord.

4053 Neplatny poéate¢ni bod

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zékaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4055 Neplatny smér obrabéni
Pficina: Smér obrabéni je v rozporu se zbyvajici
definici cyklu.

4057 theI,zanoFenl' roven mensSi 0
Pfi¢ina: Uhel zanofeni musi byt v rozmezi 0 a 90°.

4058 Prilis velké zkoseni
Pri¢ina: Naprogramované zkoseni je pro cyklus
kapsy pfilis velké.

4062 Polomér/zkoseni pfrilis malé
Pri¢ina: Polomér, resp. zkoseni nelze zpracovat
aktualnim polomérem nastroje.

4066 Neplatné pfesazeni frézovani
Pric¢ina: Sifka kroku musi byt vétsi nez nula.

4069 Neplatna hodnota uhlu
PFi¢ina:  Uhelshodnotou nula stupnd nenipfipustny.

4072 Prisuv pfilis maly
Pri¢ina: Pro cyklus byl zvolen pfisuv, ktery vede
k nadmérné dlouhé dobé obrabéni.

4073 Neplatny uhel hibetu

Ptigina: Uhel hibetu zadany pro nastroj nelze
zpracovat.

Naprava: Opravte uhel hibetu nastroje.

4074 Nebyl nalezen soubor kontury

Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

Naprava: Zvolte prosim soubor kontury pro cyklus.
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4075 Prilis Siroky nastroj
PFiCina:  Nastrojje pronaprogramovany zapich pfilis
Siroky.

4076 Nelze pristavit kyvné (kratky pocatecni

pohyb)

Pfi¢éina: Prvni pohyb kontury je krat$i nez
dvojnasobek poloméru nastroje, a proto
jej nelze pouzit pro kyvny pfisuv.

Naprava: Prodluzte prvni pohyb kontury.

4077 V cyklu upichovani uveden nespravny

typ nastroje

Pri¢ina: V cyklu upichovani byl pouzit nespravny
typ nastroje.

Néaprava: V cyklech upichovani pouzivejte vyluéné
zapichovaci, resp. upichovaci nastroje.

4078 Polomér Sroubovice pfilis maly

Pfi¢ina: Stoupani Sroubovice je mensi nebo rovno
0.

Néprava: Naprogramujte polomér vétsi nez 0.

4079 Stoupani Sroubovice pfFilis malé

Pricina: Polomér Sroubovice je mensi nebo roven
0.

Néprava: Naprogramujte stoupani vétsi nez 0.

4080 Radius of helix resp. tool to big

Pri¢ina: Najeti po Sroubovici nelze se zvolenymi
udaji Sroubovice a aktualnim polomérem
nastroje provést bez ztraty kontury.

Naprava: Pouzijte nastrojs mensim poloméremnebo
zmenS$ete polomér Sroubovice.

4200 Chybi odjizdéci pohyb

Pfigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktudlni roving.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

4201 Chybi G40

Pricina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

4202 SRK potrebuje alespon tfi pohyby

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje min.
3 pohyby v aktudlniroviné, aby bylomozno
vypocitat kompenzaci poloméru bfitu.

4203 Najizdéci pohyb neni mozny
Pri¢ina: Nebylo mozno vypodcitat najizdéci pohyb.

4205 Odjizdéci pohyb neni mozny
Pfi¢ina: Nebylo mozno vypocitat odjizdéci pohyb.

4208 Nelze spocitat kiivku SRK

Pri¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4209 Nelze spocitat kiivku SRK

Pfi¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4210 Nelze ménit rovinu béhem zapnutého

SRK

Pficina: Naprogramovana rovina se béhem
kompenzace poloméru bfitu nesmi ménit.

Naprava: Odstrantezménurovinybéhemkompenzace
poloméru bfitu.

4211 Oprava poloméru otaceni je jiz aktivni

Pficina: G41jeaktivniaG42bylnaprogramovan,resp.
G42 je aktivni a G41 byl naprogramovan.

Naprava: Vypnéte korekci poloméru nastroje
pomoci G40 predtim, nez opétovné
naprogramujete korekci poloméru.

4212 Prisuv pfi rozjezdu programovan vice-

krat

Pri¢ina: Popojizdécim pohybu bylnaprogramovan
druhy pfisuv bez pfedchoziho najeti do
pracovni roviny.

Néaprava: Pfedtimneznaprogramujete druhy pfisuv,
nejdfive naprogramujte pojizdéci pohyb do
pracovni roviny.

5000 Provést nyni ruéni vrtani

5001 Oprava kontury podle uhlu bfitu

Pricina: Naprogramovana kontura byla
pfizplisobena naprogramovanému hibetu
nastroje. Pfipadné zlstane zbyvajici
materidl,jenznelze obrabéttimtonastrojem.

5500 3D simulace: Interni chyba

Pfi¢ina: Interni chyba béhem 3D simulace.

Néaprava: Restartujte software nebo chybuv pfipadé
potfeby nahlaste zakaznickému servisu
spole¢nosti EMCO.

5502 3D simulace: Neplatné misto nastroje

Pfi¢ina: Misto nastroje na pouzitém stroji neni
dostupné.

Naprava: Opravte vyvolani nastroje.
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5503 3D simulace: Neplatné upinaci zafizeni

na zakladé definice surového kusu

Pfi¢ina: Vzdalenost Celni plochy surového kusu
od upinacich celisti je vétSi nez délka
surového kusu.

Naprava: PfizpUsobte vzdalenost.

5505 3D simulace: Neplatna definice surové-

ho kusu

Pficina: Nespravnost v geometrii surového kusu
(napf. roztaznost v jedné ose mensi nebo
rovna 0, vnitini primér vétsi nez vnéjsi
pramér, kontura surového kusu neni
uzavrena, ...).

Néprava: Opravte geometrii surového kusu.

5506 3D simulace: STL soubor upinaciho
zafizeni ma vlastni praniky

Pri¢ina: Chyba v popisu upinaciho zafizeni.
Naprava: Opravte soubor.

5507 3D simulace: Priljezd pélem pfi TRAN-

SMIT!

Pri¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.
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VYSTRAHY RIDICIHO SYSTEMU SINUMERIK OPERATE

I: Vystrahy fidiciho systému Sinumerik
Operate

Vystrahy fidiciho systému
10000 - 66000

Tyto vystrahy jsou inicializovany fidicim
systémem. Jedna se o stejné vystrahy, jaké by se
mohly vyskytnou u originalniho fidiciho systému
Sinumerik Operate.

10001 Neplatna rotace nebo rozdilné hodnoty
VvV roviné:
Vysvétleni: Souradnice X0 YO.

10002 Zalozen nedefinovany nastroj na pozici
zasobniku %1, prosim zkontrolovat!
Vysvétleni: Pfi pfifazeni mista v zasobniku
nastroji existuje nastroj, jenz v Ffidicim systému
nebyl definovan, pokud byl pfedtim zpracovavan
jinym fidicim systémem. Vytvofi se novy nastroj
s nazvem CHECK_TOOL%1.

Naprava: Zkontrolujte zdsobnik a zménte nazev
a data nastroje.

10003 Active tool %1 can't be unloaded or
deleted

Vysvétleni: Nastroj vybrany ke smazani nebo
vyjmuti je aktivni.

Naprava: Zvolte jiny nastroj.

10795 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Uvedeny
koncovy bod pf¥i programovani thlu rozporny
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi programovani pfimky byly
zadany jak obé polohy aktivni roviny, tak i uhel
(poloha koncového bodu je pfeuréena) nebo
se zadanym uhlem nelze dosahnout polohy
naprogramovanych soufadnic. Pokud ma byt ze
dvou pfimek naprogramovan existujici tak kontury
pomoci uhly, je toto zadani dvou poloh osy roviny
a jednoho Uhlu v druhé vété pfipustné. Chyba se
proto muze vyskytnou i tehdy, pokud pfedchozi
véta nemohla byt interpretovana kvali chybnému
programovani jako prvni dil¢i véta takového tahu
kontury. Véta je pak interpretovana jako prvni véta
tahu kontury skladajiciho se ze dvou vét, pokud
byl naprogramovan uhel, ale zadna osa aktivni
roviny, a pokud neni z jeji strany jiZ druhou vétou
tahu kontury.

Naprava: Zménte program dilU.

10800 %?C{Kanal %1: %}Blok %3: osa %2 neni
geometrickou osou

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = nazev osy, Cislo vietena

%3 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: U aktivni transformace nebo Frame
s rotaCnim prvkem jsou pro Upravu véty pouzity
geometrické osy. Pokud byl nékdy proveden
pojezd geometrické osy jako pojezd polohovaci
osy, osa zUstane ve stavu "Polohovaci osa" tak
dlouho, dokud nebude znovu naprogramovéana
jako geometricka osa. Pohybem POSA nad ramec
hranic véty nelze pfi postupu vpred rozpoznat, zda
jiz osa doséahla svoiji cilovou polohu, pokud dochazi
k provedeni véty. Jedna se vS8ak o nepodminény
pfedpoklad pro vypocet rotacniho prvku Frames,
resp. transformace.

Jsou-li geometrické osy provozovany jako
polohovaci osy, nesmi byt:

1. v aktualnim celkovém framu zadana zadna
rotace,

2. zvolena zadna transformace.

Naprava: Po volbé transformace nebo framu jesté
jednou naprogramujte geometrickou osu jako
polohovaci osu (napf. po WAITP), abyste ji znovu
uvedli do stavu "Geometricka osa".

10865 %?C{Kanal %1 %}Blok %2 FZ aktivni,
ale neni aktivni nastrojova korekce, nastroj
%3

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = nazev osy,
Cislo vietena %3 = nastroj

Vysvétleni: Pro zobrazenou vétu pojezdu je aktivni
posuv zubu, avSak neni aktivni zadna korekce
nastroje. Pojezd Ize provést po potvrzeni chyby.
Pro vypocet ucinného posuvu se pak prevezme
zub na otacku.

Naprava: Zkontrolujte spravny vybér nastroje
v NC programu a pfipadné provedte opravu a v
provadéni NC programu pokracujte stisknutim
Start NC. nebo: Pokracujte v provadéni programu
stisknutim Start NC. Pro vypocet u¢inného posuvu
se pfevezme zub na otacku.
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10866 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 FZ je
aktivni, ale pocet zubt aktivniho ¢é. D %4
nastroje %3 je nulovy.

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
naveésti %3 = identifikator %4 = D-¢islo
Vysvétleni: Pro zobrazenou vétu pojezdu je
aktivni posuv zubu, av$ak bylo zvoleno nulové
D-c¢islo pomoci $TC_DPNT (pocet zubt). Pojezd
Ize provést po potvrzeni chyby. Pro vypocet
ucinného posuvu se pak pfevezme zub na otacku.
Naprava: Zkontrolujte spravny vybér nastroje
v NC programu a pfipadné provedte opravu a v
provadéni NC programu pokracujte stisknutim
Start NC. nebo: Pokracujte v provadéni programu
stisknutim Start NC. Posuv se poté vypocte
s pfevzatym pocétem zubu 1.

10931 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: chybna
kontura pro oddélovani tfisky

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: v podprogramu kontury jsou u
oddélovani tfisky obsazeny nasledujici chyby:

- cely kruh

- prekryvajici se prvky kontury

- nespravna vychozi poloha

Naprava: VySe uvedené chyby je nutno pravit
v podprogramu kontury s oddélenim tfisky.

10932 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sestavovani
kontury bylo spusténo znovu

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Prvni Uprava kontury/dekédovani
kontury musi byt ukonéeno pomoci EXECUTE.
Naprava: v programu dild pfed opétovnym
vyvolanim dpravy kontury (klicCové slovo
CONTPRON) naprogramujte kliCové slovo
EXECUTE pro ukonéeni pfedchozi upravy.

10933 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: program
kontury obsahuje malo bloki s konturou
Parametry: %1 = €islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Program kontury u

- CONTPRON obsahuje méné nez 3 véty kontury
- CONTDCON neobsahuje zadnou vétu kontury
Naprava: Program s konturou s oddélenim tfisky
zvétSete minimalné na 3 NC véty s pohyby v obou
osach aktualni roviny obrabéni.

12150 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: operace
%3 neni kompatibilni s typem dat

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = fetézec (narusujici operator)
Vysvétleni: Datové typy nejsou kompatibilni
s pozadovanou operaci (uvniti aritmetického
vyrazu nebo pfi pfifazeni hodnoty). Pfiklad 1:
Vypocetni operace

N10 DEF INT OTTO

N11 DEF STRING[17] ANNA

N12 DEF INT MAX

N50 MAX = OTTO + ANNA
Pfiklad 2: Pfifazeni hodnoty
N10 DEF AXIS BOHR

N10 DEF INT OTTO

N50 OTTO = BOHR

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce
se umisti na chybnou vétu. Definici pouzitych
proménnych zménte tak, aby bylo mozno provést
pozadované operace.

12190 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 P¥ilis
mnoho dimenzi u proménné typu POLE
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pole s proménnymi typu STRING
smi byt maximalné 1-rozmérna, pole se vSemi
ostatnimi promé&nnymi maximalné 2-rozmérna.
Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tla¢itkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce
se umisti na chybnou vétu. Opravte definici
pole, u vicerozmérnych poli pfip. definujte 2.
dvourozmérné pole a provedte operaci se stejnym
indexem pole.

12300 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pfi
vyvolavani podprogramu %3 chybi parametr
Call-by-Reference

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: v definici podprogramu byl zadan
formélni parametr REF (parametr call-by-
reference), ke kterému nebyl pfi vyvolani pfifazen
Z2adny aktualni parametr. Pfifazeni se provadi pfi
vyvolani podprogramu na zédkladé pozice nazvu
proménné a ne na zakladé nazvu!

Priklad:

Podprogram: (2 call-by-value parametr X a Y,

1 call-by-reference parametr 2)

PROC XYZ (INT X, INT Y, VAR INT 2)
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M17
ENDPROC
Hlavni program:
N10 DEF INT X
N11 DEF INTY
N11 DEF INT Z

N50 XYZ (X, Y) ;chybi parametr REF Z
nebo
N50 XYZ (X, Z) ;chybi parametr REF Y!

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce
se umisti na chybnou vétu. VSem parametrim
REF (parametry call-by-reference) podprogramu
pfifadte pfi vyvolani proménnou. ,Normalni“
formalni parametry (parametry call-by-value)
nemusi mit pfifazenou zadnou proménnou; jsou
pfednastaveny na 0.

12320 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: parametr
%3 neni proménnou

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: Parametru REF nebyla pfi vyvolani
podprogramu pfifazena zadnd proménna
ale konstanta nebo vysledek matematického
vyrazu, ac¢koli jsou pfipustné pouze identifikatory
proménnych. Pfiklady: N10 XYZ (NAZEV_1, 10,
OTTO) nebo N10 XYZ (NAZEV_1, 5 + ANNA,
OTTO)

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tla¢itkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce se
umisti na chybnou vétu. Odstrante konstantu nebo
matematicky vyraz z NC véty.

12330 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: typ
parametru %3 je Spatny

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: Pfi vyvolani procedury (podprogramu)
je zjisténo, ze typ aktualniho parametru nelze
zménit na typ formainiho parametru. Mozné jsou
2 pfipady:

- Call-by-reference

Parametry: Aktualni a formalni parametr musi byt
pfesné stejného

typu, napf. STRING, STRING.

- Call-by-value

Parametry: Aktudlni a formalni parametr by mohly
byt v principu

rizné, pokud je zasadné mozna konverze.
v pfedloZzeném pfipadé vsak typy

obecné nejsou kompatibilni, napf. STRING ->

REAL.

Pfehled konverzi typu:

-z REAL na: REAL: ano, INT: ano*, BOOL: ano1),
CHAR: ano*, STRING: -, AXIS: -,

FRAME:

- z INT na: REAL: ano, INT: ano, BOOL: anol),
CHAR: pokud je hodnota 0 ...255, STRING: -,
AXIS: -,

FRAME: - zBOOL na: REAL: ano, INT: ano, BOOL:
ano, CHAR: ano, STRING: -, AXIS: -, FRAME: - z
CHAR na: REAL: ano, INT: ano, BOOL: anol),
CHAR: ano, STRING: ano, AXIS: -,

FRAME:

- ze STRING na: REAL: -, INT: -, BOOL: ano2),
CHAR: pouze u 1 znaku, STRING: ano, AXIS: -,
FRAME: - z AXIS na: REAL: -, INT: -, BOOL: -,
CHAR: -, STRING: -, AXIS: ano,

FRAME:

- z FRAME na: REAL: -, INT: -, BOOL: -, CHAR: -,
STRING: -, AXIS: -, FRAME: ano

1) Hodnota <> 0 odpovida TRUE, hodnota ==
odpovida FALSE.

2) Délka fetézce 0 => FALSE, jinak TRUE.

*) U konverze typu REAL na INT se u hodnoty
s desetinnou &arkou >=0,5 provadi zaokrouhleni
smérem nahoru, jinak se provadi zaokrouhleni
smérem dold.

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce se
umisti na chybnou vétu. Zkontrolujte pfedavaci
parametr vyvolani podprogramu a definujte jej
podle pouziti jako parametr call-byvalue, resp.
call-by-reference.

12340 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pocet
parametrl pfilis velky %3

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: Pfi vyvolani funkce nebo procedury
(pfeddefinované nebo definované uzivatelem)
bylo pfedano vice parametr(l nez je stanoveno.
Preddefinované funkce a procedury: Pocet
parametrll je v NCK pevné ulozen. Funkce
a procedury definované uzivatelem: Stanoveni
poctu parametrd (pomoci typu a nazvu) se provadi
pfi definici.

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tla¢itkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce
se umisti na chybnou vétu. Zkontrolujte, zda
byla vyvolana spravna procedura/funkce. Pocat
parametrd naprogramujte podle procedury/funkce.
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12360 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: rozmér
parametru %3 je Spatny

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: Je nutno odzkou$et nasledujici
chybné moznosti:

- aktualni parametr je pole, ale formalni parametr
je proménna,

- aktualni parametr je proménna, ale formalni
parametr je pole,

- aktualni a formalni parametr jsou pole, avSak
s neslucitelnymi rozméry.

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce se
umisti na chybnou vétu. NC program dil(l opravte
v zavislosti na vySe uvedené pfi¢iné chyby.

12400 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 pole %3:
element neexistuje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: Mozné jsou nasledujici pfi¢iny:

- Nepfipustny seznam indexu; chybi index osy.

- Index pole neodpovida definici proménné.

- DoSlo k pokusu pfistoupit jinak nez standardnim
pfistupem k proménné pfi inicializaci pole
prostfednictvim

SET, resp. REP. Pfistup k jednotlivym znakdm,
pfistup k ¢asti framu, vynechané pfiznaky nejsou
mozné.

Pfi inicializaci tohoto pole byl adresovan neexistujici
prvek.

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tla¢itkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce
se umisti na chybnou vétu. Inicializace pole:
Zkontrolujte index pole adresovaného prvku. 1.
prvek pole obdrzi index [0,0], 2. prvek [0,1] atd.
Pravy index pole (index sloupce) se nejdfive
inkrementuje. v 2. fadé se tedy 4. prvek adresuje
indexem [1,3] (pfiznaky zacinaji na nule). Definice
pole: Zkontrolujte velikost pole. 1. ¢islo udava
pocet prvkd v 1. dimenzi (pocet fadkul), 2. &islo
pocet prvkl v 2. dimenzi (pocet sloupcu). Pole se
2 fadky a 3 sloupci se musi definovat udajem [2,3].

12430 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: uvedeny
index je neplatny

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi zadani indexu pole (u definice
pole) byl pouzity index, jenz lezi mimo pfipustny
rozsah.

Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce se
umisti na chybnou vétu. Zadejte index pole uvnitf
pfipustného rozsahu. Rozsah hodnot pro rozméry
pole: 1 - 32 767.

12470 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: G-funkce %3
neni znama

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

%3 = zdrojovy fetézec

Vysvétleni: U nepfimo programovanych G-funkci
je naprogramovano neplatné nebo nepfipustné
¢islo skupiny.

Pfipustné Cislo skupiny = 1. a 5 - max. pocet
G-skupin. v zobrazené vété byla naprogramovana
nedefinovana G-funkce. Kontroluji se pouze
"skuteéné" G-funkce, jez zaginaji adresou G, napf.
G555. "Pojmenované" G-funkce, jako CSPLINE,
BRISK apod. jsou interpretovany jako nazvy
podprogramu.

Naprava: Stisknéte tlacditko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce
se umisti na chybnou vétu. Na zakladé navodu
k programovani od vyrobce stroje je nutno
rozhodnout, zda zobrazené G-funkce zasadné
nejsou k dispozici, resp. nejsou mozné, nebo
zda bylo uskute¢néno preprojektovani standardni
G-funkce (resp. OEM vlozeni). G-funkci odstrante z
programu dild nebo vyvolani funkce naprogramujte
podle navodu k programovani od vyrobce stroje.

12475 %?C{Kanal %1: %}Blok %2
Naprogramovano neplatné cislo funkce G %3
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

%3 = Cislo G-kodu

Vysvétleni: U nepfimého programovani G-kédu
byla pro G-skupinu naprogramovano nepfipustné
¢islo G-funkce (parametr 3). Pfipustna jsou &isla
G-funkci uvedena v navodu k programovani
"Podklady", kap. 12.3 "Seznam G-funkci/
pfipravnych funkci".

Naprava: Opravte program dild.

12550 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Nazev %3
neni definovan nebo neni aktivni option/
funkce

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti %3 = zdrojovy symbol

Vysvétleni: Zobrazeny identifikator je$té pred
jeho pouzitim nebyl definovan. Makro: kliCové
slovo, jez je nutno stanovit pomoci instrukce
DEFINE ... AS ..., chybi v nékterém ze soubor(:
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_N_SMAC_DEF _N_MMAC_DEF _N_UMAC_DEF
_N_SGUD_DEF _N_MGUD_DEF _N_UGUD_DEF
Proménna: chybi instrukce DEF Program: chybi
deklarace PROC v ISO rezimu 2 nelze slovo T
interpretovat, SMN_EXTERN_DIGITS_TOOL_NO
a $MN_EXTERN_DIGITS_OFFSET_NO jsou 0.
Naprava: Stisknéte tla¢itko Zastaveni NC
a funkénim tlagitkem ,KOREKCE PROGRAMU"
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce se
umisti na chybnou vétu.

- Opravte pouzity nazev (chyba zapisu).

- Zkontrolujte definici proménnych, podprogramd
a maker.

- Deklarujte podprogram pomoci EXTERN, nactéte
podprogram do adresafe SPF.

- Zkontrolujte definici rozhrani podprogramu.

- Zkontrolujte moznosti. Vizi MD10711 $MN_NC_
LANGUAGE_CONFIGURATION.

12555 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Funkce neni
disponibilni (identifikator %3)

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

%3 = jemné oznaceni

Vysvétleni: Identifikator pro tento systém neni
definovan.

Naprava: Stisknéte tlacditko Zastaveni NC
a funkénim tlacitkem KOREKCE PROGRAMU
zvolte funkci ,Korekce véty“. Kurzor korekce se
umisti na chybnou vétu.

- Opravte pouzity nazev (chyba zapisu).

- U horsich funkci pouzijte kvalitnéjsi softwarovy
systém.

- Zkontrolujte definici proménnych, podprogramd
a maker.

- Deklarujte podprogram pomoci EXTERN, nactéte
podprogram do adresafe SPF.

- Zkontrolujte definici rozhrani podprogramu.

12640 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: problém
vnorovani u kontrolnich struktur

Parametry: %1 = &islo kanalu %2 = &islo véty
Vysvétleni: Chyba za béhu programu: Oteviené
kontrolni struktury (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-
ENDLOOP atd.) nejsou ukonéeny nebo
k naprogramovanému konci smycky neexistuje
zacatek smycky. Priklad: LOOP ENDIF ENDLOOP
Naprava: Opravte program dild tak, aby byly
v8echny kontrolni struktury i ukonéeny.

14009 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: neplatny
adresar programu %3

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

%3 = cesta k programu

Vysvétleni: Pfikaz programu dili CALLPATH byl
vyvolan s parametrem (cestou k programu), jenz
odkazuje na neexistujici adresar v souborovém
systému NCK.

Naprava: - Instrukci CALLPATH zménte tak, aby
parametr obsahoval Uplny nazev cesty nacteného
adresare.

- Naprogramovany adresar nactéte do souborového
systému NCK.

14011 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Program
%3 neexistuje nebo se edituje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti %3 = ndzev programu

Vysvétleni: Vyvolani podprogramu bylo pferuseno,
protoze dany podprogram nebylo mozno otevfit.
Vyvolani podprogramu Ize provést pomoci

- identifikatoru podprogramu,

- pfikazu CALL / PCALL / MCALL,

- pfikazu SETINT,

- nahrazeni M/T-funkce,

- vyvolani podprogramu s fizenim pomoci udalosti
(PROG_EVENT),

- volby PLC-Asup pomoci PI Pl ,_N_ASUP__*,
resp. FB-4,

- vyvolani PLC-Asup pomoci rozhrani pferuseni
(FC-9),

Existuji rdzné ddvody pro vystrahu:

- podprogram se nenachazi v paméti programu dild
- podprogram se nenachéazi ve vyhledavané cesté
(zvoleny adresaf, _N_SPF_DIR nebo adresar
cykli _N_CUS_DIR, _N_CMA_DIR, _N_CST_DIR
- podprogram neni uvolnén nebo je editovan

- Chybné absolutni zadani cesty ve vyvolani
podprogramu:

Pfiklad kompletniho zadani cesty: /_N_nazev
adreséare_DIR/_N_nézev programu_SPF nebo
/_N_WKS_DIR/_N_wpd nazev_WPD/_N_nazev
programu_SPF. ndzev adreséare: MPF, SPF, CUS,
CMA, CST (stanovené adresare). wpd nazev:
identifikator adresafe obrobku specificky pro
aplikaci (max. 24 znaku). nazev programu: nazev
podprogramu (max. 24 znak()

- Vyrovnavaci pamét opétovného zavadéni pro
externi zpracovani byla vyvolana jako podprogram.
Upozornéni: Neznamé identifikatory (fetézec),
jez stoji samostatné v fadce programu dild, jsou
interpretovany jako vyvolani podprogramu.
Naprava: Zajistéte, aby podprogram (parametr
vystrahy %3)

- byl k dispozici v paméti programu dild,

- byl uvolnén a nebyl editovan,

- se nachazel ve vyhledavané cesté, v pfipadg, ze
se nevyvolava pomoci absolutniho nazvu cesty.
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14012 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: prekro¢ena
maximalni droven podprogramu

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Maximalni hloubka vnofeni 8 urovni
programu byla prekroena. Z hlavniho programu
Ize vyvolavat podprogramy, jez ze své strany
mohou odkazovat na 7-nasobné

vnoreni. U program0 pferuseni je maximalni pocet
urovni 4!

Naprava: Zménte program obrdbéni, aby se
snizila hloubka zanofeni, napf. pomoci editoru
podprogram dal&i drovné vnofeni zkopirujte
do vyvolavaného programu a vyvolani tohoto
podprogramu odstrarite. Tim se redukuje hloubka
zanofeni o jednu Uroven programu.

14013 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pocet
opakovani podprogramu neni dovolen
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi vyvolani podprogramu je
naprogramované pribézné ¢islo P nulové nebo
zaporné.

Naprava: Priibézné ¢islo naprogramujte v rozmezi
1 az9999.

14020 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: nespravna
hodnota, nebo Spatny pocet parametrti pfi
vyvolani funkce nebo procedury

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: - Pfi vyvolani funkce nebo procedury
byla zadana nepfipustna hodnota parametru. - Pfi
vyvolani funkce nebo procedury byl naprogramovan
nepfipustny pocet aktualnich parametrd.
Naprava: Zménte program dilU.

Pokracovani v programu: Pomoci tla¢itka START
NC nebo RESET vymazte vystrahu a pokradujte
vV programu.

14021 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: nespravna
hodnota, nebo Spatny pocet parametrt pfi
vyvolani funkce nebo procedury

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: - Pfi vyvolani funkce nebo procedury
byla zadana nepfipustna hodnota parametru. - Pfi
vyvolani funkce nebo procedury byl naprogramovan
nepfipustny pocet aktualnich parametra.
Naprava: Zménte program dilU.

14080 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Cil skoku
%3 nebyl nalezen

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti %3 = cil skoku

Vysvétleni: U podminénych a nepodminénych
skokl musi byt cilem skoku uvnitf programu véta
s navéstim (symbolicky nazev misto Cisla véty).
Neni-li pfi vyhledavani v naprogramovaném
smeéru nalezen zadny cil skoku se zadanym
navéstim, nasleduje zobrazeni vystrahy. U
parametrizovatelného zpétného skoku pomoci
RET na ¢Cislo véty nebo navésti musi byt cilem
skoku uvnitf programu véta s Cislem véty nebo
navéstim (symbolicky nazev misto Cisla véty).
U zpétného skoku pres vice urovni (parametr 2)
musi byt cilem skoku véta uvnitf Urovné, do které
se odskakuje. Pfi zpétném skoku pomoci fetézce
jako cilem zpétného skoku musi byt vyhledavanym
fetézcem nazev znamy v fidicim systému a pred
vyhledavanym fetézcem smi byt ve vété pouze
Cislo véty a/nebo naveésti.

Naprava: Zkontrolujte nasledujici moznosti chyby
NC programu dilu:

1. Zkontrolujte, zda je oznaceni cile identické
S navéstim.

2. Souhlasi smér skoku?

3. Bylo navésti ukon&eno dvojte¢kou?

14082 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Navésti %3
Sekce programu nenalezena

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
naveésti %3 = navésti zacatku nebo konce
Vysvétleni: Pocate¢ni bod pro opakovani ¢asti
programu pomoci CALL <nazev programu>
BLOCK <navésti zacatku> TO <navésti konce>
nebyl nalezen nebo bylo stejné opakovani Casti
programu vyvolano rekurzivné.

Naprava: Zkontrolujte navésti za¢atku a konce pro
opakovani ¢asti programu v aplikaénim programu.

14092 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: osa %3 je
Spatny typ osy

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

%3 = nazev osy, Cislo vietena

Vysvétleni: Vyskytla se jedna z nasledujicich chyb
programovani:

1. Kligové slovo WAITP(x) "Cekani se zménou
véty, az dokud uvedena polohovaci osa nedosahne
svoji koncovou polohu" bylo pouzito pro osu, ktera
vlbec neni polohovaci osou.

2. G74 "Najeti do referenéniho bodu z programu"
bylo naprogramovéano pro jedno vreteno. (Jsou
pfipustné

pouze adresy 0s.)
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3. Klicové slovo POS/POSA bylo pouzito pro
vieteno. (Pro polohovani vietena

je nutno naprogramovat klicova slova SPOS
a SPOSA))

4. Vyskytne-li se vystraha s funkci "Vrtani zavitu
bez vyrovnavaciho pouzdra" (G331), jsou mozné
nasledujici pficiny:

- Vfeteno Master se nenachazi v rezimu s regulaci
polohy.

- Nespravné vieteno Master.

- Vieteno Master bez snimace.

5. Je-li naprogramovan nazev osy, ktery jiz neni
k dispozici, napf. pfi vyuziti axialnich proménnych
jako index. Nebo bylo jako index naprogramovano
NO_AXIS.

6. VypiSe-li se 14092 jako upozornéni u vystrahy
20140 Synchronni akce pohybu: pojezd pfikazové
osy, pak jsou mozné nasledujici pfic¢iny:

- Pojezd osy se jiz aktualné provadi NC programem.
- Pro osu je aktivni superponovany pohyb.

- Osa je aktivni jako nasledna osa jedné vazby.

- Pro osu je aktivni interpolaéni kompenzace, napf.
kompenzace teploty.

Naprava: - Program dilG opravte vzdy podle vySe
uvedené chyby.

- Naprogramujte SPOS.

- Pomoci SETMS zvolte spravné vieteno Master.

14095 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Polomér
pfili$ maly u programovani kruhové drahy
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi programovani poloméru byl zadan
pfilis maly polomér kruhu, tzn. naprogramovany
polomér je mensi nez poloviéni vzdalenost mezi
pocateé¢nim a koncovym bodem.

Naprava: Zménte program dilU.

14096 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: konverze
typu neni dovolena

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Béhem prabeéhu programu byla diky
pfifazeni hodnoty proménné nebo diky aritmetické
operaci data propojena tak, Ze musela byt
konvertovana na jiny typ. Pfitom by mohlo dojit
k pfekroCeni rozsahu hodnot. Rozsahy hodnot
jednotlivych typl proménnych:

- REAL: Vlastnost: redlna c&isla s desetinnou
¢arkou, rozsah hodnot: +/-(2-1022-2+1023)

- INT: Vlastnost: cela €isla se znaménkem, rozsah
hodnot: +/-(231-1)

- BOOL: Vlastnost: pravdivostni hodnota TRUE,
FALSE, rozsah hodnot: 0,1

- CHAR: Vlastnost: 1 ASCII znak, rozsah hodnot:
0-255

- STRING: Vlastnost: fetézec znakl (max. 100
hodnot), rozsah hodnot: 0-255

- AXIS: Vlastnost: adresy os, rozsah hodnot: pouze
nazev os

- FRAME: Vlastnost: geometrické udaje, rozsah
hodnot: jako drahy osy

Pfehled konverzi typu:

-z REAL na: REAL: ano, INT: ano*, BOOL: ano1),
CHAR: ano*, STRING: -, AXIS: -, FRAME:

- z INT na: REAL: ano, INT: ano, BOOL: anol),
CHAR: pokud je hodnota 0 ...255, STRING: -,
AXIS: -,

FRAME: - zBOOL na: REAL: ano, INT: ano, BOOL:
ano, CHAR: ano, STRING: -, AXIS: -, FRAME: - z
CHAR na: REAL: ano, INT: ano, BOOL: anol),
CHAR: ano, STRING: ano, AXIS: -, FRAME:

- ze STRING na: REAL: -, INT: -, BOOL: ano2),
CHAR: pouze u 1 znaku, STRING: ano, AXIS: -,
FRAME: - z AXIS na: REAL: -, INT: -, BOOL: -,
CHAR: -, STRING: -, AXIS: ano, FRAME:

- z FRAME na: REAL: -, INT: -, BOOL: -, CHAR: -,
STRING: -, AXIS: -, FRAME: ano

1) Hodnota <> 0 odpovida TRUE, hodnota ==
odpovida FALSE.

2) Délka fetézce 0 => FALSE, jinak TRUE.

3) Kdyz je pouze 1 znak.

Z typu AXIS a FRAME a do typu AXIS a FRAME
nelze provadét zadné konverze.

Naprava: Program dild obmérte tak, abyste
zamezili pfekro¢eni rozsahu hodnot, napf. pomoci
zménéné definice proménné.

14270 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pol
programovan Spatné

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: ................. Pfi stanovovani pélu byla
naprogramovana osa, jez nepatfi do zvolené roviny
obrabéni. Programovéni v polarnich soufadnicich
se vztahuje vzdy k roviné zapnuté pomoci G17 az
G19. To plati i pro stanoveni nového p6lu pomoci
G110, G111 nebo G112.

Naprava: Opravte NC program dilG - programovat
se smi pouze ty dvé geometrické osy, jez roztahuji
aktudlni rovinu obrabéni.

14280 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: polarni
souradnice nespravné naprogramovany
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Koncovy bod zobrazené véty byl
naprogramovan jak v polarnim soufadnicovém
systému (pomoci AP=..., RP=...), tak i v kartézském
soufadnicovém systému (adresy os X, Y,...).
Naprava: Opravte NC program dild - pohyb osy
smi byt zadan pouze v jednom soufadnicovém

systému.
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14404 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Parametrizace
transformace neni dovolena

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Chyba se vyskytla pfi volbé
transformace.

Pfi¢iny chyb mohou byt v zasadé nasleduijici:

- Osa fizend transformaci neni uvolnéna:

- je obsazena jinym kanalem (-> uvolnéte)

- je v provozu vietena (-> uvolnéte pomoci SPOS)
- je v provozu POSA (-> uvolnéte pomoci WAITP)
- je konkurenc¢ni osa Pos (-> uvolnéte pomoci
WAITP) - Parametrizace pomoci dat stroje je
chybnéa - Pfifazeni osy, resp. geometrické osy
k transformaci je chybné,

- Strojni datum je chybné (-> zmérite data stroje,
teply start) Poznamka: Neuvolnéné osy se pfip.
nehlasi pomoci vystrahy 14404, ale pomoci
vystrahy 14092, resp. vystrahy 1011. P¥i¢iny chyb
zavislé na transformaci mohou byt v: TRAORI: -
TRANSMIT:

- Aktualni poloha osy stroje je nevhodna pro vybér
(napf. volba v pélu) (-> polohu

0 néco zmeénte). - Parametrizace pomoci dat stroje
je chybna. - Neni splnén zvlastni pfedpoklad na
ose stroje (napf. rotaéni osa neni osou modulo)
(-> zménte data stroje, teply start).

TRACYL: Naprogramovany parametr pfi volbé
transformace neni pfipustny.

TRAANG: - Naprogramovany parametr pfi volbé
transformace neni pfipustny.

- Parametrizace pomoci dat stroje je chybna. -
Parametr je chybny (napf. TRAANG: nepfizniva
hodnota uhlu) (-> zménte data stroje, teply start).
Perzistentni transformace: - Data stroje pro
perzistentni transformaci jsou nespravna. (->
zohlednéte zavislosti, zménte data stroje, teply
start) Pouze u aktivniho kompilaéniho cyklu "OEM
transformace": Osy, jez se Ucastni transformace,
musi byt referencovany!

Naprava: Informujte prosim autorizovany personal/
servis. Zménte program dild, resp. zménte data
stroje. Pouze u aktivniho kompilaéniho cyklu
"OEM transformace": Pfed volbou transformace
nejdfive provedte referencovani os, jez se ucastni
transformace.

14861 %?C{Kanal %1 %}Blok %2
Naprogramovana SVC, ale neni aktivni
nastrojova korekce

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Rezna rychlost SVC ve vété
naprogramovana, avSak neni aktivni zadna
korekce nastroje.

Naprava: Prfed pfikazem SVC zvolte vhodny
nastroj.

14862 %?C{Kanal %1 %}Blok %2 Byla
programovana SVC, ale radius aktivni
nastrojové korekce je nulovy

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Reznda rychlost SVC ve vété
naprogramovana, polomér aktivni korekce nastroje
je vSak nulovy. Polomér aktivni korekce nastroje se
sklada z parametr( korekce $TC_DP6, $TC_DP12,
$TC_SCPx6 a $TC_ECPx6.

Naprava: Pred pfikazem SVC zvolte vhodnou
korekci nastroje s polomérem nastroje vétsi nez
nula.

14863 [%?C{Kanal %1 %}Blok %2
Naprogramovana hodnota SVC je nulova
nebo zaporna

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Naprogramovana hodnota fezné
rychlosti SVC je nulova nebo zaporna.

Naprava: Hodnotu SVC naprogramujte vétsi nez
nula.

14910 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Neplatny
vrcholovy uhel kruznice

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi programovani kruhu pomoci Uhlu
otevfeni byl naprogramovan zaporny uhel otevieni
nebo uhel otevieni >= 360°.

Naprava: Uhel otevieni naprogramujte uvnitf
pfipustného rozsahu hodnot 0,0001 - 359,9999 [°].

16100 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: vieteno %3
neni v kanalu k dispozici

Parametry: %1 = €islo kanélu

%2 = Cislo véty, navésti

%3 = fetézec

Vysvétleni: Chybné programovani:

Cislo vietena v tomto kanalu neni znamo. Vystraha
se mlze vyskytnout ve spojeni s dobou prodlevy
nebo s funkci vietena.

Naprava: Informujte prosim autorizovany personal/
servis. Zkontrolujte program dil(i, zda souhlasi
naprogramované ¢islo vietena, resp. zda program
bézi ve spravném kanalu. Zkontrolujte MD35000
$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX pro vSechny
osy stroje, zda se v nékterém pfikazu nevyskytuje
naprogramované cislo vfetena. Toto Cislo osy
stroje musi byt zapsano v ose kanalu MD20070
$MC_AXCONF_MACHAX_USED.

17020 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
nedovolené ....

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti
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Vysvétleni: VSeobecné: Byl naprogramovan
pfistup ¢teni nebo zapisu na proménnou pole
s neplatnym 1. indexem pole. Platné pfiznaky
pole musi byt uvnitf definované velikosti pole
a absolutnich mezi (0 - 32 766). Periferni zafizeni
PROFIBUS: Pf¥i ¢teni/zapisu dat byl pouzity
neplatny index V/V rozsahu slotu. Pfi¢ina: 1.
Index V/V rozsahu slotu >= max. dostupny pocet
V/V rozsahl slotu. 2.: Index V/V rozsahu
slotu referencuje V/V rozsah slotu, ktery neni
nakonfigurovan. 3.: Index V/V rozsahu slotu
referencuje V/V rozsah slotu, ktery neni uvolnén
pro systémovou proménnou. Specialné plati:
v pfipadé, Ze se pfi zapisu jednoho z parametr(
$TC_MDP1/$TC_MDP2/$TC_MLSR vyskytne
vystraha, pak je nutno zkontrolovat, zda je spravné
nastaven MD18077 $SMN_MM_NUM_DIST_REL _
PER_MAGLOC. MD18077 $SMN_MM_NUM_DIST_
REL_PER_MAGLOC uréuje, kolik riznych zadani
Index1 smi byt provedeno pro hodnotu Index2.
v pfipadé, ze bylo naprogramovano MT-€islo,
muze hodnota kolidovat s jiZ definovanym T-¢islem
nebo jiz definovanym Cislem zasobniku.
Naprava: Opravte udaj prvkl pole u pfikazu
pfistupu podle definované velikosti. Pfi pouziti SPL
v Safety-Integrated muze index pole nad volitelné
datum podléhat dalS§im omezenim.

17181 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 C. T = %3,
¢. D = %4 neexistuje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti %3 = T-&islo

%4 = D-€islo

Vysvétleni: Bylo naprogramovano D-¢islo, jez
NCK nezna. Standardné se D-Cislo vztahuje
k zadanému T-¢islu. Pokud je aktivni funkce plosné
D-Cislo, pak se vypiSe T= 1.

Naprava: Pokud je program chybny, pak pomoci
korekce véty odstranite chybu a pokracujte
v programu. Pokud datovy zaznam chybi, pak
datovy zaznam pro jmenované T/D-hodnoty
nactéte podle NC (pomoci HMI, s pfeulozenim)
a pokracujte v programu.

17190 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
nedovolené ¢islo T %3

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
naveésti %3 = T-Cislo

Vysvétleni: v zobrazené vété se provadi pfistup
k nastroji, jenz neni definovan, a proto neni
k dispozici. N (N=nastroj) byl pojmenovan svym
T-Cislem, svym néazvem nebo nazvem a jeho
duplicitnim ¢islem.

Naprava: Zkontrolujte vyvolani nastroje v NC
programu dild:

- Naprogramovano spravné ¢islo nastroje T..?

- Definovany parametry nastroje P1 - P25?
Rozméry ostfi nastroje musely byt pfedem zadany
bud pomoci ovladaciho panelu nebo pomoci
rozhrani V.24. Popis systémovych proménnych
$P_DP x [n, m] n ... pfislusné Cislo nastroje Tm ...
¢islo bfitu D x ... ¢islo parametru P

17210 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pristup

k proménné neni mozny

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Proménnou nelze ¢&ist/napisovat do
ni pfimo z programu dilG. Je pfipustna pouze u
synchronnich akcich pohybu. PFiklad proménné:
$P_ACTID (které roviny jsou aktivni) $AA_DTEPB
(axialni zbytkova draha pro pfisuv kyvani) $A_IN
(dotaz na vstup) Safety Integrated: Systémové
proménné PLC Safety smi byt ¢teny pouze béhem
faze uvedeni SPL do provozu.

Naprava: Zménte program dilU.

18310 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Frame:
Rotace nedovolena

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pooto¢eni u globalnich NCU Frames
nejsou mozna.

Naprava: Zménte program dilU.

22069 %?C{Kanal %1: %}Blok %2 Sprava
nastroji: Zadny pohotovy nastroj ve skupiné
nastroji %3, program %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti %3 = fetézec (identifikator) %4 = nazev
programu

Vysvétleni: Zminovana skupina nastroju nema
pouzitelny nahradni nastroj, jenz by mohl byt
zaménén. Mozna byly vSechny nastroje, jez
pfichazi do uvahy, kontrolou nastroje nastaveny
do stavu ,zablokovano‘. Parametr %4 = nazev
programu usnadnuje identifikaci programu, jenz
obsahuje pfiinny programovaci pfikaz (volba
nastroje). Mdze to byt podprogram, cyklus apod.,
jenz nelze vyjmout ze zobrazeni. Nebyl-li tento
parametr zadan, pak se jedna o aktualné zobrazeny
program.

Naprava: - Zajistéte, aby jmenovana skupina
nastroju v okamziku pozadované vymény nastroje
obsahovala pouZzitelny nastroj.

- Toho Ize dosahnout napf. vyménou zablokovanych
nastroju nebo i

- ruénim uvolnénim zablokovaného nastroje.

- Zkontrolujte, zda jsou spravné definovana data
nastroje. Byly vSechny uréené nastroje skupiny
definovany/vlozeny s uvedenym identifikatorem?
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61000 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: neni
aktivni zadna korekce nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: LONGHOLE, SLOT1, SLOT2, POCKET1
az POCKET4, CYCLE63, CYCLE64, CYCLET71,
CYCLE72, CYCLE90, CYCLE93 az CYCLE96,
CYCLE952.

Naprava: Korekce D musi byt naprogramovana
pfed vyvolanim cyklu.

61001 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: stoupani
zavitu Spatné definovano

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE84, CYCLE840, CYCLE9s6,
CYCLE97.

Naprava: Zkontrolujte parametry pro velikost
zavitu, resp. Udaj stoupani (zda si vzajemné
neodporuji).

61002 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: rezim
opracovani je Spatné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Hodnota parametru VARI pro obrabéni
je zadana nespravné. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: SLOT1, SLOT2, POCKET1
az POCKET4, CYCLE63, CYCLE64, CYCLET1,
CYCLE72, CYCLE76, CYCLE77, CYCLE9S3,
CYCLE95, CYCLE97, CYCLE98.

Naprava: Zménte parametr VARI.

61003 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadny
posuv programovan v cyklu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Parametr posuvu je zadan nespravné.
Vystraha je inicializovana nésledujicimi cykly:
CYCLE71, CYCLE72.

Naprava: Zmeénte parametr posuvu.

61005 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: 3.
geometricka osa neexistuje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi pouziti u soustruhu bez osy
Y v roviné G18. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLES86.

Naprava: Zkontrolujte parametry pfi vyvolani
cyklu.

61006 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
nastroje je prilis velky

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Polomér nastroje je pro obrabéni pfilis
velky. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE63, CYCLE64, CYCLE930,
CYCLE951, E_CP_CE, E_CP_CO, E_CP_DR,
E_PO_CIR, E_PO_REC, F_CP_CE, F_CP_CO,
F_CP_DR, F_PO_CIR, F_PO_REC.

Naprava: Zvolte mensi nastroj.

61007 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
nastroje je prilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Polomér nastroje je pro obrabéni
pfilis maly. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE92, E_CP_CO, E_SL_CIR, F_CP_
CO, F_PARTOF, F_SL_CIR.

Naprava: Zvolte vétsi nastroj.

61009 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Aktivni
Cislo nastroje =0

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfed vyvolanim cyklu neni
naprogramovan zadny nastroj (T). Vystraha je
inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLE71,
CYCLE72.

Naprava: Naprogramujte nastroj (T).

61010 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pridavek
na dokongéeni je pfili§ velky

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Rozmér obrobeni nacisto je na
dné vétsi nez celkova hloubka. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE72.
Néaprava: Zmensete rozmér obrobeni nacisto.

61011 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zména
méfitka neni dovolena

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Je aktivni faktor méfitka, jenz pro
cyklus neni pfipustny. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLE71, CYCLE72.
Naprava: Zmeénte faktor méfitka.

61012 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Rozdil
zmény méfitka v roviné

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64, CYCLE76, CYCLE77.

10



VYSTRAHY RIDICIHO SYSTEMU SINUMERIK OPERATE

61014 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Prekroc¢i
se rovina zpétného pohybu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE72.

Naprava: Zkontrolujte parametr RTP.

61016 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
systémovy frame pro cykly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
naveésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Tuto vystrahu mohou inicializovat
v8echny méfici cykly.

Naprava: MD 28082: MM_SYSTEM_FRAME_
MASK, nastavte bit 5=1.

61017 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Funkce %4
neni k dispozici v NCK

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
naveésti ¢isla kanalu

61018 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Funkci
nelze vykonat u NCK %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navésti ¢isla kanalu

61019 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
%4 Spatné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE6GO, CYCLEGB3, CYCLEG4, CYCLESS,
CYCLE952.

Naprava: Zkontrolujte hodnotu parametru.

61020 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Opracovavani s aktivnim TRANSMIT/TRACYL
neni mozné

Parametry: %1 = Cislo kandlu %2 = Cislo véty,
naveésti ¢isla kanalu

61021 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
%4 Prilis velka hodnota

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

61022 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
%4 PriliS mala hodnota

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

61023 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
%4 Hodnota se nesmi rovnat nule
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

61024 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
%4 Zkontrolujte hodnotu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti ¢isla kanalu

61025 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Zkontrolujte polohu nosice nastroje
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti Cisla kanalu

61027 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Podprogram %4 neexistuje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB2

Naprava: - Zkontrolujte vyvolani cyklu CYCLE62
- Zkontrolujte, zda jsou pfi vyvolani CYCLE62
uvedené podprogramy k dispozici ve slozce
program

61099 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Interni
chyba cyklu (%4)

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti Cisla kanalu

61101 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vztazny
bod nespravné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3, CYCLE64, CYCLE71, CYCLE72,
CYCLES81 az CYCLE90, CYCLES840, SLOT1,
SLOT2, POCKET1 az POCKET4, LONGHOLE.
Naprava: Bud je u inkrementalniho zadani hloubky
nutno zvolit hodnoty pro vztazny bod (referencni
rovinu) a rovinu zpétného pohybu riizné nebo musi
byt pro hloubku zadana absolutni hodnota.

61102 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: neni
definovan smér vietena

Parametry: %1 = Cislo kandlu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64, CYCLES86, CYCLES7,
CYCLES88, CYCLE840, POCKET3, POCKETA4.
Naprava: Musi byt naprogramovan parametr SDIR
(resp. SDR v CYCLES840).
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61103 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pocet dér
je nulovy

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Neni naprogramovana zadna hodnota
poctu dér. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: HOLES1, HOLES2.

Naprava: Zkontrolujte parametr NUM.

61104 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: poruseni
kontury drazek

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Chybna parametrizace frézovaciho
obrazce v parametrech, které uréuji polohu drazek/
podélnych otvorl na kruhu a jejich tvar. Vystraha je
inicializovana nasledujicimi cykly: SLOT1, SLOT2,
LONGHOLE.

61105 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
frézy prilis velky

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Prumér pouzité frézy je pro
zhotovovanou podobu pfili§ velky. Vystraha je
inicializovana nasledujicimi cykly: SLOT1, SLOT2,
POCKET1 az POCKET4, LONGHOLE, CYCLE90.
Naprava: Bud je nutno pouzit nastroj s mensim
polomérem nebo je nutno zménit

konturu.

61106 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pocet
pfipadné vzdalenost kruhovych elementi
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Chybna parametrizace NUM nebo
INDA, usporadani kruhovych prvkud uvnitf celého
kruhu neni mozné. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: HOLES2, LONGHOLE,
SLOT1, SLOT2.

Naprava: Opravte parametrizaci.

61107 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: prvni
hloubka vrtani je Spatné definovana
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Prvni hloubka vrtani lezi v opacném
sméru k celkové hloubce vrtani. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLES3.
Naprava: Zmeénte hloubku vrtani.

61108 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Nepfipustné hodnoty pro parametry Radius

a Hloubka zajizdéni

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Parametry pro polomér (_RAD1)
a hloubku zajizdéni (_DP1) ke stanoveni drahy
Sroubovice pro hloubkovy pfisuv byly zadany
nespravné. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: POCKET3, POCKET4.
Naprava: Zménte parametry.

61109 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
pro smér frézovani nespravné definovan
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Hodnota parametru sméru frézovani
(_CDIR) byla zadana nespravné. Vystraha je
inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLEGS,
CYCLE®64, POCKET3, POCKET4.

Naprava: - Zmérite smér frézovani.

- Pfi opracovani kapsy (CYCLEG3) musi zvoleny
smér frézovani souhlasit se smérem frézovani
centrovani/predvrtani.

61110 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pridavek
na dokonéeni na dné > pfisuv do hloubky
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Rozmér obrobeni nadisto na dvé
byl zadan vétsi nez maximalni hloubkovy pfisuv.
Vystraha je inicializovana nésledujicimi cykly:
POCKETS, POCKETA4.

Naprava: Bud zmenSete rozmér obrobeni nadisto
nebo zvétSete hloubkovy pfisuv.

61111 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sitka
pfisuvu > primér nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Naprogramovana Sitka pfisuvu je
vétsSi nez prlimeér aktivniho nastroje. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLE71,
POCKETS3, POCKETA4.

Naprava: Sitka pfisuvu se musi zmensit.

61112 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
nastroje je zaporny

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Polomér aktivniho nastroje je zaporny,
coz neni pfipustné. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLE72, CYCLE7S,
CYCLE77, CYCLE9O.

Néaprava: Zménte polomér nastroje.

61113 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
pro rohovy radius je pfilis velky

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti
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Vysvétleni: Parametr pro polomér zaobleni
rohu (_CRAD) byl zadan pfili§ velky. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: POCKETS.
Naprava: ZmenSete polomér zaobleni rohd.

61114 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Smér
opracovani G41/G42 nespravné definovan
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Smér opracovani korekce poloméru
frézy G41/G42 byl zvolen nespravné. Vystraha
je inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE72.
Naprava: Zménte smér opracovani.

61115 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Rezim
najeti nebo odjeti (pfimka / kruh / rovina /
prostor) nespravné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Rezim najeti a odjeti k/od kontury byl
definovan nespravné. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE72.

Naprava: Zkontrolujte parametr _AS1, resp. _AS2.

61116 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Draha
najeti nebo odjeti = 0

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Draha najeti, resp. odjeti byla zadana
nulova. Vystraha je inicializovana néasledujicim
cyklem: CYCLE72.

Naprava: Zkontrolujte parametr _LP1, resp. _LP2.

61117 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Aktivni
radius nastroje <=0

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Polomér aktivniho nastroje je
zaporny nebo nulovy. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLE63, CYCLE71,
POCKETS3, POCKETA4.

Néaprava: Zménte polomeér.

61118 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Délka nebo
Sirka=0

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Délka nebo Sifka frézovaci plochy neni
pfipustna. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE71.

Néaprava: Zkontrolujte parametry _LENG a _WID.

61119 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Velky primér nebo maly pramér $patné
programovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Jmenovity primér nebo pramér
jadra byl nespravné naprogramovan. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLE70,
E_MI_TR, F_MI_TR.

Naprava: Zkontrolujte geometrii zavitu.

61120 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Typ zavitu
vnitini / vnéjsi neni definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Nebyl definovan typ zavitu (vnitini /
vnéjsi). Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE70.

Naprava: Musi byt zadan typ zavitu vnitini, vnéjsi.

61121 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
pocet zubil na bfit

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pro pocet zubl na bfit nebyla
zadéana Zadna hodnota. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLE7O0.

Naprava: Do seznamu nastroji zadejte pocet
zubU/bfit pro aktivni nastroj.

61124 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sirka
pFisuvu nebyla programovana

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE71.

Naprava: Pfi aktivni simulaci bez nastroje musi
byt vZzdy naprogramovana hodnota Sitky pfisuvu
_MIDA.

61125 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
Vybér technologie nespravné definovan
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE84, CYCLES840.

Naprava: Zkontrolujte parametry volby technologie
(_TECHNO).

61126 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Délka
zavitu pfilis kratka

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE840.

Naprava: Naprogramujte nizSi otacky vretena
nebo vztazny bod (referenéni rovinu) umistéte
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61127 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfevodovy
pomér osy zavitovani Spatné definovan (data
stroje)

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLES84, CYCLEB840.

Naprava: Zkontrolujte data stroje 31050 a 31060
v pfislusném prfevodovém stupni vrtaci osy.

61128 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Uhel
zanoreni = 0 pfi zanofeni kyvnym pohybem
nebo po Sroubovici

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: SLOT1.

Naprava: Zkontrolujte parametr _STA2.

61129 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Svislé
najizdéni a odjizdéni pfi frézovani kontury
jenom dovoleno pomoci G40

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE72.

61150 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vyrovnani
nastroje neni mozné --> Kéd chyby: %4
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES800.

Naprava: PfiCiny chyb:

1. chybovy kdd = a -> pfipustna pouze nova rovina
naklapéni, viz parametr _ST

61151 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisunuti
nastroje neni mozné --> Kéd chyby: %4
Parametry: %1 = ¢islo kanalu
%2 = Cislo véty, navésti
Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES8O0O.
Naprava: Pfic¢iny chyb:

1. chybovy kéd = a -> pfipustna pouze aditivni
rovina naklapéni, viz parametr _ST

61152 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Kinematika osy B (technologie soustruzeni)
neni nastavena nebo nespravné nastavena

v UDP Naklapéni --> Kéd chyby: %4
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES8O0O.

Naprava: Pfi¢iny chyb:

1. chybovy kéd = A123 -> osa B v ShopTurn bez
automatickeé rotaéni osy (123 odpovida parametru
_TCBA)

2. chybovy kéd = B123 -> osa B v IBN naklapéni
(kinematika) neni aktivovan (123 odpovida
$TC_CARR37[n], n ... ¢islo datového zaznamu
naklapéni)

61153 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Méd
naklapéni 'Rotacni osy pfimo' neni mozny -->
Kod chyby: %4

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES80O.

Naprava: Pfi¢iny chyb:

1. chybovy kéd = a -> neni aktivni zadny nastroj,
resp. bfit (D1..)

61154 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Koncova
hloubka nespravné naprogramovana
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE63, CYCLE64, CYCLES899
Naprava: Zadani konec¢né hloubky je mozné
pouze absolutné nebo inkrementalné.

61155 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:

Jednotka pro pfisuv v roviné nespravné
naprogramovana

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE899

Naprava: Jednotka pro rovinny pfisuv je mozna
pouze v mm nebo % prameéru nastroje.

61156 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vypocet
hloubky nespravné naprogramovan
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti Cisla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE899

Naprava: Vypocet hloubky je mozny pouze s SDIS
nebo bez SDIS

61157 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vztazny
bod nespravné naprogramovan

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti Cisla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE63, CYCLE64, CYCLES899
Naprava: Zkontrolujte vztazny bod v masce,
zadani mozné pouze -X, uprostifed nebo +X.
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61158 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Rovina
obrabéni nespravné naprogramovana
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE63, CYCLE64, CYCLEB899,
CYCLE952

Naprava: Zkontrolujte rovinu obrabéni (G17, G18
nebo G19).

61159 %?C{Kanal %1: %} Blok %2: Rovina
obrabéni pfi vyvolani cyklu je jina nez

v polohovém vzoru

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE899

Naprava: Rovinu obrabéni pfi vyvolani cyklu
pfizpUsobte roviné obrabéni v polohovém vzoru.

61160 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zbyva
materidl, zmensit pfisuv v roviné

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES899

Naprava: Zmensete rovinny pfisuv nebo §itku
drazky nebo pouzijte frézu s vétsim priamérem.

61161 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Primér
stfediciho diilku nebo parametry nastroje
(pramér, uhel $pi¢ky) nejsou spravné
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES81

Naprava: Pramér centrovani s uhlem hrotu
aktivniho néstroje neni mozny.

- Zadany primeér obrobku, pridmeér nastroje nebo
uhel hrotu nastroje je nespravny.

- Primér nastroje musi byt zadan pouze tehdy,
pokud ma byt centrovan na pramér obrobku.

61162 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Parametr
nastroje Primér nebo Uhel $pic¢ky $patny
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti Cisla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES81

Néaprava: - Parametry nastroje primér nebo uhel
hrotu musi byt vétsi nez nula.

- Uhel hrotu musi byt men&i nez 180°.

61175 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Naprogramovany vrcholovy uhel je pfili§ maly
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: v cyklu gravirovani je uhel otevreni
textu (_DF) pfili§ maly. Tzn. gravirovany text
neodpovida zadanému uhlu.

Naprava: Zadejte vétsi uhel otevieni.

61176 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Naprogramovana délka textu je pfilis mala
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: v cyklu gravirovani je délka textu
(_DF) pfili§ mala. Tzn. gravirovany text je delSi
nez zadand délka textu.

Naprava: Zadejte vétsi délku textu.

61177 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Polarni
délka textu je vétsi nez 360 stupnll

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: v cyklu gravirovani nesmi byt polarni
délka textu vétsi nez 360°.

Naprava: Zadejte mensi délku textu.

61178 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Codepage
neexistuje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Zadana codepage neni cyklem
podporovana.

Naprava: Pouzijte codepage 1252.

61179 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Znak
neexistuje, ¢.: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

%4 = ¢Cislo znaku

Vysvétleni: Znak zadany v gravirovaném textu
nelze vyfrézovat.

Néaprava: Zadejte jiny znak.

61180 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sadé dat
naklapéni nebyl pfifazen zadny nazev
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Ackoli existuje vice datovych zaznamu
naklapéni, nebyl zadan zadny jednoznacny nazev.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
CYCLES800.

Néaprava: Zadejte jednoznaény nazev datového
zaznamu naklapéni ($TC_CARR34[n]), pokud je
strojové datum 18088 $MN_MM_NUM_TOOL_
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61181 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Verze
softwaru NCK nedostatec¢na pro funkci
Naklapéni

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: s aktualni verzi softwaru NCK neni
naklapéni mozné. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLE800. Naprava: Verzi
softwaru NCK zvednéte minimalné na NCK 75.00.

61182 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neznamy
nazev sady dat naklapéni: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Zadany nazev datového zaznamu
naklapéni je neznamy. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLES800.

Naprava: Zkontrolujte nazev datového zdznamu
naklapéni $TC_CARR34[n].

61183 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Naklapéni
CYCLEB800: Parametr Mod odjizdéni mimo
rozsah hodnot: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Hodnota parametru pro rezim volného
pojezdu (_FR) lezi mimo platny rozsah. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLES800.
Naprava: Naklapéni CYCLE800: Zkontrolujte
pfedavaci parametr _FR. Rozsah hodnot 0 az 8

61184 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Reseni
neni mozné s aktualnimi hodnotami uhlu
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Plochu definovanou pomoci
vstupniho Uhlu nelze strojem obrabét. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLES80O0.
Naprava: - Zkontrolujte zadany uhel naklapéni
roviny obrabéni: %4 - Nespravny parametr _MODE
kédovani, napf. oto¢eni po osach YXY

61185 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neplatné
uhlové rozsahy rota¢nich os v sadé dat
naklapéni: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Rozsah uhlu rota¢ni osy neni platny.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
CYCLES800. Zkontrolujte uvedeni do provozu
Naklapéni CYCLE800. Parametry $TC_CARR30[n]
az $TC_CARRS33[n] n c¢islo datového zaznamu
naklapéni Pfiklad: Rota¢ni osa 1 modulo 360° ->
$TC_CARR30[n]=0 $TC_CARR32[n]=360
Naprava: Zkontrolujte uvedeni do provozu
Naklapéni CYCLES00.

61186 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vektory
rotacnich os nejsou platné -> Zkontrolujte
uvedeni do provozu Naklapéni CYCLES800
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Zadny nebo nespravny zapis vektoru
rotaéni osy V1 nebo V2. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLES800.

Naprava: Zkontrolujte uvedeni do provozu
Naklapéni CYCLEB800. Zkontrolujte vektor
rotacni osy V1: $TC_CARR7[n], $TC_CARRS8[n],
$TC_CARR9[n]. Zkontrolujte vektor rotaéni osy
V2: $TC_CARR10[n], $TC_CARR11[n], $TC_
CARR12[n]. n ¢islo datového zaznamu naklapéni

61187 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Zkontrolujte uvedeni cyklu naklapéni
CYCLES800 do provozu --> kéd chyby: %4
Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLESO0.

Naprava: Chybovy kéd: viz aktudlni upozornéni
k verzi softwaru Cykly

61188 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyl
deklarovan nazev rotacni osy 1 -> zkontrolujte
uvedeni do provozu Naklapéni CYCLES800
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pro rota¢ni osu 1 nebyl zadan zadny
nazev osy. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLES8OQO.

Naprava: Zkontrolujte uvedeni do provozu
Naklapéni CYCLE800. Néazev rotacni osy 1 viz
parametr $TC_CARR35[n] n ¢islo datového
zdznamu naklapéni

61189 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfimé
naklapéni: Neplatné polohy rotacnich os: %4
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfimé naklapéni: Zkontrolujte vstupni
hodnoty rotaénich os. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLEB800.

Naprava: Rezim naklapéni pfimo: Zkontrolujte
vstupni hodnoty rotaénich os nebo zkontrolujte
uvedeni do provozu Naklapéni CYCLEB8OO.
Zkontrolujte rozsah uhlu rota¢nich os v datovém
zdznamu naklapéni n: Rotaéni osa 1: $TC_
CARR30[n], $TC_CARRS32[n] Rota¢ni osa 2:
$TC_CARR31[n], $TC_CARRS3I[n]
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61190 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Odjizdéni
pred naklapénim neni mozné -> Kéd chyby:
%4

Parametry: %1 = Cislo kanalu
%2 = Cislo véty, navésti
Vysvétleni: Pfi¢iny chyb viz chybovy kéd. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLES800.
Naprava: Zkontrolujte uvedeni do provozu
Naklapéni CYCLE800. Parametr $TC_CARRS37[n]
7. a 8. desetinné misto

n ¢islo datového zaznamu naklapéni
Chybovy kéd:

A: Volny pojezd Z neni nastaven

B: Volny pojezd Z XY neni nastaven

C: Volny pojezd ve sméru nastroje maximalné
neni nastaven

D: Volny pojezd ve sméru nastroje inkrementalné
neni nastaven

E: Volny pojezd ve sméru nastroje: NC funkce
CALCPOSI hlasi chybu

F: Volny pojezd ve sméru nastroje: neni k dispozici
zadna osa nastroje

G: Volny pojezd ve sméru nastroje maximalné:
zaporna draha volného pojezdu

H: Volny pojezd ve sméru nastroje inkrementalné:
zaporna draha volného pojezdu

I: Volny pojezd neni mozny

61191 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyla
naprogramovana viceosa transformace. Kod
chyby: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi¢ina chyby viz chybovy koéd.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
CYCLES800, CYCLES832.

Naprava: Chybovy kéd: Cislo nebo néazev
parametru viceosé transformace

61192 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyly
naprogramovany dalSi viceosé transformace.
Kod chyby: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi¢ina chyby viz chybovy kéd.
Vystraha je inicializovana néasledujicimi cykly:
CYCLES800, CYCLES832.

Naprava: Chybovy kéd: Cislo nebo nazev
parametru viceosé transformace

61193 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyl
sefizen volitelny doplnék Kompresor
Parametry: %1 = €islo kanalu

%2 = Gislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE832.

Naprava:

61194 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyl
nastaven volitelny doplnék Spline-interpolace
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLES832.

61196 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadné
naklapéni v JOG -> Viceosé transformace

a TCARR soucasné aktivni

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Viceosé transformace (TRAORI)
a Toolcarrier (TCARR) aktivovany soucCasné.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
CYCLES800.

Naprava: Zruseni volby viceosé transformace
pomoci TRAFOOF nebo zrudeni volby Toolcarrier
(TCARR) pomoci CYCLEB800()

61199 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Naklapéni
nastroje neni dovoleno -> kéd chyby: %4
Parametry: %1 = €islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Pri¢ina chyby viz chybovy kod. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: CYCLEB800.
Naprava: Chybovy kéd:

A: Pristaveni nastroje a vyména datového zaznamu
naklapéni nejsou pfipustné.

61200 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: P¥ilis
mnoho prvki v bloku opracovani

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Blok opracovani obsahuje pfilis mnoho
prvkd. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE76, CYCLE77, E_CALL, E_DR,
E_DR_BGF, E_DR_BOR, E_DR_O1, E_DR_PEC,
E_DR_REA, E_DR_SIN, E_DR_TAP, E_MI_TR,
E_PI_CIR, E_PI_REC, E_PO_CIR, E_PO_REC,
E_PS_CIR, E_PS_FRA, E_PS_HIN, E_PS_MRX,
E_PS_POL,E_PS_ROW, E_PS_SEQ, E_PS_XYA,
E_SL_LON, F_DR, F_DR_PEC, F_DR_REA,
F_DR_SIN, F_DR_TAP, F_MI_TR, F_PI_CIR,
F_PI_REC, F_PO_CIR, F_PO_REC, F_PS_CIR,
F_PS_MRX, F_PS_ROW, F_PS_SEQ, F_SL_LON
Naprava: Zkontrolujte blok opracovani, pfip.
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61201 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nespravné
poradi v bloku opracovani

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Poradi prvkd v bloku opracovani je
neplatné. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_CP_CE, E_CP_DR, E_MANAGE, F_CP_
CE, F_CP_DR, F_MANAGE

Naprava: Setfid'te poradi bloku opracovani.

61202 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadny
technologicky cyklus

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: v bloku opracovani nebyl
naprogramovan zadny technologicky cyklus.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
E_MANAGE, F_MANAGE

Naprava: Naprogramujte technologickou vétu.

61203 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadny
pozi¢ni cyklus

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: v bloku opracovani nebyl
naprogramovan zadny pozi¢ni cyklus. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: E_MANAGE,
F_MANAGE

Naprava: Naprogramujte vétu polohovani.

61204 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neznamy
technologicky cyklus

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Zadany technologicky cyklus je v bloku
opracovani neznamy. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: E_MANAGE, F_MANAGE.
Naprava: Vymazte a znovu naprogramujte
technologickou vétu.

61205 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neznamy
pozi¢ni cyclus

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Zadany pozi¢ni cyklus je v bloku
opracovani neznamy. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: E_MANAGE, F_MANAGE.
Naprava: Vymazte a znovu naprogramujte vétu
polohovani.

61210 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Prvek
volby bloku nenalezen

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Prvek zadany pfi vyhledavani véty
neexistuje. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_MANAGE, E_PS_CIR, E_PS_MRX, E_
PS_POL, E_PS_SEQ, E_PS_XYA, F_MANAGE,
F_PS_CIR, F_PS_MRX, F_PS_SEQ
Naprava: Opakujte vyhledavani véty.

61211 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
absolutni reference

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Bylo provedeno inkrementalni zadani,
absolutni vztah v8ak neni znam. Vystraha je
inicializovana nasledujicimi cykly: E_MI_CON,
E_MI_PL, E_PI_CIR, E_PI_REC, E_PO_CIR,
E_PO_REC, E_PS_CIR, E_PS_HIN, E_PS_MRX,
E_PS_POL, E_PS_SEQ, E_PS_XYA, E_SL_CIR,
E_SL_LON, F_PS_CIR, F_PS_MRX, F_PS_SEQ
Naprava: Pred pouzitim inkrementalniho zadani
naprogramujte absolutni polohu.

61212 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nespravny
typ nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Typ nastroje neni vhodny k obrabéni.
Vystraha je inicializovana nésledujicimi cykly:
CYCLE63, CYCLE64, CYCLE92, CYCLE951,
CYCLE952, E_DR, E_DR_O1, E_DR_PEC,
E_DR_SIN, E_MI_TXT, F_DR, F_DR_PEC,
F_DR_SIN, F_DRILL, F_DRILLC, F_DRILLD,
F_DRM_DR, F_DRM_PE, F_DRM_SI, F_GROOQV,
F_MI_TXT, F_MT_LEN, F_PARTOF, F_ROU_Z,
F_ROUGH, F_SP_EF, F_TAP, F_TR_CON, F_
UCUT_T

Naprava: Zvolte novy typ nastroje.

61213 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
kruznice je pfilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Naprogramovany polomér kruhu je
pfilis maly. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE77, E_CR_HEL, E_PI_CIR, E_
PO_CIR, E_PO_REC, F_PI_CIR, F_PO_CIR,
F_PO_REC

Naprava: Opravte polomér kruhu, stfed nebo
koncovy bod.

61214 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebylo
programovano zadné stoupani

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
naveésti
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Vysvétleni: Nebylo zadano stoupani zavitu/
Sroubovice. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_CR_HEL, E_PO_CIR, E_PO_REC, F_
PO_CIR, F_PO_REC

Naprava: Naprogramujte stoupani.

61215 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hruby
rozmér nespravné programovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Zkontrolujte rozmér surového kusu
Cepu. Surovy kus ¢epu musi byt vétsi nez hotovy
dil ¢epu. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE76, CYCLE77, E_PI_CIR, E_PI_
REC, E_PO_CIR, E_PO_REC, F_PI_CIR, F_PI_
REC, F_PO_CIR, F_PO_REC

Naprava: Zkontrolujte parametry _AP1 a _AP2.

61216 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Posuv/zub
mozny pouze s frézovacimi nastroji
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Posuv na zub je mozny pouze
s frézovacimi néstroji. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: E_TFS, F_TFS.

Naprava: Alternativné nastavte jiny typ posuvu.

61217 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Rezna
rychlost programovana pfi radiusu nastroje 0
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Abyste mohli pracovat s feznou
rychlosti, musi byt zadan polomér nastroje.
Vystraha je inicializovana néasledujicimi cykly:
E_DR_SIN, E_DR_TAP, E_TFS, F_DR_SIN, F_
DR_TAP, F_DRILLC, F_DRM_TA, F_TAP, F_TFS
Naprava: Zadejte hodnotu fezné rychlosti.

61218 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Posuv/zub
programovan, ale pocet zubt rovna se nule
Parametry: %1 = Cislo kandlu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U posuvu na zub musi byt zadan pocet
zubU. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_TFS, E_DR_BGF, F_TFS.

Naprava: v menu ,Seznam nastroju“ zadejte pocet
zubu frézovaciho nastroje.

61220 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
nastroje je pfilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Polomér nastroje je pro obrabéni
pfili§ maly. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE78

Naprava: Zvolte vhodny nastroj.

61221 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadny
aktivni nastroj

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Neni aktivni Zadny néstro;j.
Naprava: Zvolte vhodny nastroj.

61222 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv

v roviné je vétsi nez priimér nastroje
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Rovinny pfisuv nesmi byt vétsi
nez primér nastroje. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLE79, E_MI_PL, E_PO_
CIR, E_PO_REC, F_PO_CIR, F_PO_REC
Naprava: ZmenS$ete rovinny pfisuv.

61223 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Draha
najeti je pfilis mala

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Draha najeti nesmi byt mensi nez
nula. Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
E_MI_CON, F_MI_CON

Naprava: Pro drahu najeti zadejte vétsi hodnotu.

61224 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Draha
odjeti je pfilis mala

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Draha odjeti nesmi byt mensi nez
nula. Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
E_MI_CON, F_MI_CON

Naprava: Pro drahu odjeti zadejte vétsi hodnotu.

61225 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neznamy
blok s daty pro naklapéni

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: DoSlo k pokusu pfistoupit na
nedefinovany datovy zaznam naklapéni. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: E_TCARR,
F_TCARR

Naprava: Zvolte jiny datovy zdznam naklapéni
nebo definujte novy datovy zaznam naklapéni.

61226 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vyména
naklapéci hlavi€ky neni mozna

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Parametr ,Vyména datového zaznamu
naklapéni" je nastaven na ,ne“. i presto doslo
k pokusu o vyménu naklapéci hlavy. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: E_TCARR,
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Naprava: Parametr ,Vyména datového zdznamu
naklapéni" v masce uvedeni do provozu ,Rotaéni
osy"“ nastavte na ,automaticky“ nebo ,rué¢né“.

61231 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Program
ShopMill %4 nelze vykonat, nebyl testovan
systémem ShopMill

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti %4 = nazev programu

Vysvétleni: Pfedtim nez bude mozno provést
program ShopMill, musi byt otestovan systémem
ShopMill. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: E_HEAD

Naprava: Program se musi nejdfive nasimulovat
v ShopMill nebo v rezimu obsluhy ,Stroj
automaticky“ nacist ze systému ShopMill.

61232 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Podani
nastroje ze zasobniku do pracovni polohy
neni mozné

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: v naklapéci hlavé, ve které Ize nastroje
zaménovat pouze ru¢né, se smi zameénovat
pouze ruc¢ni nastroje. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: E_TD, E_TFS, F_TFS
Naprava: Ruc¢ni nastroj zménte v naklapéci
hlavé nebo parametr ,Vyména nastroje“ v masce
uvedeni do provozu ,Rotacni osy“ nastavte na
~-automaticky*.

61233 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Ukos
zavitu Spatné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Uhel zkoseni zavitu byl zadan pfilis
velky nebo pfilis maly. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: E_TR_CON, F_TR_CON
Naprava: Zkontrolujte geometrii zavitu.

61234 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Podprogram ShopMill %4 nelze vykonat,
nebyl testovan systémem ShopMill
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
naveésti %4 = nazev podprogramu

Vysvétleni: Pfedtim nez bude mozno podprogram
ShopMill pouzit, musi byt otestovan systémem
ShopMill. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: E_HEAD

Naprava: Podprogram se musi nejdfive
nasimulovat v ShopMill nebo v rezimu obsluhy
»Stroj automaticky” nacist ze systému ShopMill.

61235 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Program
ShopTurn %4 nelze vykonat, nebyl testovan
systémem ShopTurn.

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
naveésti %4 = nazev programu

Vysvétleni: Pfedtim nez bude mozZno program
ShopTurn pouzit, musi byt otestovan systémem
ShopTurn. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: F_HEAD

Naprava: Program nejdfive nasimulujte v ShopTurn
nebo v rezimu obsluhy ,Stroj automaticky*
pfevezméte ze systému ShopTurn.

61236 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Podprogram ShopTurn %4 nelze vykonat,
nebyl testovan systémem ShopTurn.
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti %4 = nazev podprogramu

Vysvétleni: Pfedtim nez bude mozno podprogram
ShopTurn pouzit, musi byt otestovan systémem
ShopTurn. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: F_HEAD

Naprava: Podprogram nejdfive nasimulujte
v ShopTurn nebo v rezimu obsluhy ,Stroj
automaticky“ pfevezméte ze systému ShopTurn.

61237 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neznamy
smér zpétného pohybu. Vysunout nastroj
rucné!

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Nastroj se nachazi v oblasti zpétného
pohybu a neni znamo, v jakém sméru smi vyjet.
Vystraha je inicializovana nésledujicim cyklem:
F_SP_RP

Naprava: Nastrojem ruc¢né vyjedte z oblasti
zpétného pohybu definované v zahlavi programu
a program spustte znovu.

61238 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neznamy
smér opracovani!

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Neni znamo, jakym smérem se
ma provadét dalSi opracovani. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: F_SP_RP
Naprava: Obratte se prosim na zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

61239 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Bod
vymény nastroje lezi v oblasti zpétného
pohybu!

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Bod vymény néastroje musi lezet
natolik mimo oblast zpétného pohybu, aby pfi
otaceni revolverové hlavy nezasahoval zadny
nastroj do oblasti zpétného pohybu. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: F_SP_RP
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Naprava: Zadejte jiny bod vymény nastroje.

61240 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Spatny typ
posuvu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Tento typ posuvu neni pro toto
opracovani mozny. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: F_DRM_DR, F_DRM_PE,
F_DRM_RE, F_DRM_SI, F_GROOV, F_MIM_TR,
F_ROUGH, F_SP_EF, F_UCUT_T, CYCLE952
Naprava: Zkontrolujte typ posuvu.

61241 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neni
definovana navratova rovina pro tento smér
opracovani.

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pro zvoleny smér opracovani nebyla
definovana rovina zpétného pohybu. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: F_SP_RP,
F_SP_RPT

Naprava: Definujte chybéjici rovinu zpétného
pohybu.

61242 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nespravny
smeér opracovani

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Smér opracovani byl zadan nespravné.
Vystraha je inicializovana nésledujicimi cykly:
F_DR, F_DR_PEC, F_DR_REA, F_DR_SIN,
F_DR_TAP, F_DRILL, F_DRILLC, F_DRILLD, F_
DRM_DR, F_DRM_PE, F_DRM_RE, F_DRM_SI,
F_DRM_TA, F_MI_CON, F_MI_EDG, F_MI_TR,
F_MI_TXT, F_MIM_TR, F_PI_CIR, F_PI_REC,
F_PO_CIR, F_PO_REC, F_SL_CIR, F_SL_LON,
F_TAP

Naprava: Zkontrolujte naprogramovany smeér
opracovani.

61243 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Korigovat
bod vymény nastroje, Spicka nastroje je

v oblasti zpétného pohybu!

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Bod vymény nastroje musi lezet
natolik mimo oblast zpétného pohybu, aby pfi
otageni revolverové hlavy nezasahoval zadny
nastroj do oblasti zpétného pohybu. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: F_SP_RP
Naprava: Zadejte jiny bod vymény nastroje.

61244 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zména

stoupani zavitu vede k nedefinovanému
zavitu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Uvedenou zménou stoupani zavitu
se vykona zména sméru zavitu. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE99
Naprava: Zkontrolujte zménu stoupani zavitu
a geometrii zavitu.

61246 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Bezpecnostni vzdalenost je prilis mala
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Bezpeéna vzdalenost je pro obrabéni
pfilis mala. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE79

Naprava: ZvétSete bezpecnou vzdalenost.

61247 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
hrubého obrobku je pfilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Polomér surového kusu je pro
obrabéni pfilis maly. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE79

Naprava: ZvétSete polomér surového kusu.

61248 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv je
pfilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfisuv je pro obrabéni pfilis maly.
Vystraha je inicializovana nésledujicim cyklem:
CYCLE79

Naprava: ZvétSete pfisuv.

61249 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pocet hran
prilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Pocet hran je pfili§ maly. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE79
Naprava: Zvyste pocet hran.

61250 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Klicovy
otvor/délka hrany pfilis malé

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Klicovy otvor/délka hrany je pfilis
mala. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE79

Néaprava: ZvétSete kliCovy otvor/délku hrany.

61251 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Klicovy
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otvor/délka hrany pf¥ilis velké

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Klicovy otvor/délka hrany je pfilis
velka. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE79

Naprava: ZmenSete klicovy otvor/délku hrany.

61252 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zkoseni/
zaobleni prilis velké

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Zkoseni/zaobleni je pfilis velké.
Vystraha je inicializovana nasledujicim cyklem:
CYCLE79

Naprava: ZmenSete zkoseni/zaobleni.

61253 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyl
programovan pridavek na dokonéeni
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Nebyl zadan zadny rozmér obrobeni
nacisto. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_PO_CIR, E_PO_REC, E_SL_CIR, E_
SL_LON, F_PO_CIR, F_PO_REC, F_SL_CIR,
F_SL_LON

Naprava: Naprogramujte rozmeér obrobeni nacisto.

61254 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba pfi
najeti na pevny doraz

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Chyba pfi najeti do pevného dorazu.
Vystraha je inicializovana nésledujicim cyklem:
F_SUB_SP

Naprava: Zadejte jinou polohu Z1 u zabéru
vietena.

61255 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba pfi
upichovani: Zlomeni nastroje?

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Upich nemohl byt proveden Uplné.
Mohlo by se jednat o zlomeni nastroje. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: F_PARTOF,
F_SUB_SP

Naprava: Zkontrolujte nastroj.

61256 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zrcadleni
pfi startu programu neni dovoleno. Zruste
volbu posunuti nulového bodu!

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi spusténi programu neni pfipustné
zadné zrcadleni. Vystraha je inicializovana

nasledujicim cyklem: F_HEAD
Naprava: Zruste volbu posunuti nulového bodu!

61257 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Uvedeni
protivietena do provozu neni kompletni
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Uvedeni protivietena do provozu je
neuplné. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: F_SUB_SP

Naprava: Pro protivieteno musi byt nastavena
nasledujici data stroje a nastaveni:

- MD52206 $MCS_AXIS_USAGE

- SD55232 $SCS_SUB_SPINDLE_REL_POS

- SD55550 $SCS_TURN_FIXED_STOP_DIST

- SD55551 $SCS_TURN_FIXED_STOP_FEED

- SD55552 $SCS_TURN_FIXED_STOP_FORCE

61258 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vypliite
parametry pro skli¢idlo protivietena v masce
vietena

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Parametry pro skli¢idlo protivietena
nejsou obsazena v datech skli¢idla vietena.
Vystraha je inicializovana nésledujicim cyklem:
F_SUB_SP

Naprava: v masce ,Parametry“ > ,Data nastaveni“
> ,Data skli¢idla vietena“ zadejte parametry ZCn,
ZSn a ZEn.

Pokracovani programu - Pomoci tlacitka RESET
vymazte vystrahu. Opétovné spustte program dild.

61261 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfesazeni
stiedu je pfrilis velké

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Stfedové prfesazeni u soustfedného
vrtani je vétsi nez pfipustné. Vystraha je
inicializovana nasledujicimi cykly: F_DRILL,
F_DRILLD

Naprava: Zadejte mensi stfedové presazeni (viz
strojové datum zobrazeni 9862).

61263 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zietézené
programové bloky ShopMill v podprogramu
na pol. vzoru nepfipustné

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pokud byl podprogram vyvolan z
polohového vzoru, nesmi podprogram samotny
obsahovat zadny polohovy vzor. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: E_MANAGE
Naprava: Obrabéni naprogramuijte jinak.
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61265 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Prilis
mnoho ohrani€eni, pouzivejte pravouhlou
kapsu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U rovinného frézovani Ize ohranicit
maximalné 3 strany. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE®61

Naprava: Pouzijte cyklus kapsy.

61266 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Smér
opracovavani nepripustny

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U rovinného frézovani se ohrani¢eni
neshoduji se smérem opracovani. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE®61
Naprava: Zvolte jiny smér opracovani.

61267 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv

v roviné pfili§ velky, zlstavaji zbytkové rohy
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U rovinného frézovani smi byt rovinny
pfisuv maximalné 85 %. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE®61

Naprava: Zvolte menSi rovinny pfisuv, protoZze
jinak zUstanou zbytkové rohy.

61268 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Smér
opracovavani nepfipustny, zlistavaji zbytkové
rohy

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U rovinného frézovani smér opracovani
neni vhodny pro zvolena ohrani¢eni. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE®61
Naprava: Smér opracovani musi byt vhodné
zvolen k ohraniceni.

61269 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vné;jsi
primér nastroje je pfilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Nastroje je definovan nespravné.
Vystraha je inicializovana nasledujicim cyklem:
CYCLE®61

Néaprava: Zkontrolujte uhel a primér pouzitého
nastroje.

61270 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sitka
srazeni je priliS mala

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Sitka srazeni byla zvolena pili§ mala.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
E_SP_CHA, F_SP_CHA

Naprava: ZvétSete Sitku srazeni.

61271 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sitka
srazeni > radius nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Sitka srazeni je vétsi nez polomér
nastroje. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_SP_CHA, F_SP_CHA

Naprava: Pouzijte vétsSi nastroj.

61272 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hloubka
zajizdéni je pfilis mala

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Hloubka zajizdéni u zkoseni hran je
pfilis mala. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_SP_CHA, F_SP_CHA

Naprava: ZvétSete hloubku zajizdéni.

61273 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hloubka
zajizdéni je pfilis velka

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Hloubka zajizdéni u zkoseni hran je
pfili§ velka. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_SP_CHA, F_SP_CHA

Naprava: Zmensete hloubku zajizdéni.

61274 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neplatny
uhel nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Uhel nastroje je neplatny. Vystraha
je inicializovana nasledujicimi cykly: E_SP_CHA,
F_SP_CHA

Naprava: Zkontrolujte uhel nastroje.

61275 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Cilovy bod
narusi softwarovy koncovy spinac!
Parametry: %1 = Cislo kandlu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Diky oto¢eni lezi cilovy bod
mimo softwarovy koncovy spinac. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: E_SP_RP
Naprava: Zvolte jinou rovinu zpétného pohybu
nebo najedte do vhodného mezibodu.
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61276 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pro
ohraniéeni je zapotiebi vnéjsi primér nastroje
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U ohrani¢eni je zapotfebi vnéjsi
primér nastroje. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE®61

Naprava: Zadejte vnéjsi priimér nastroje.

61277 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Primér
nastroje je vétsi nez ohraniceni

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Priamér néastroje je vétsi nez
ohraniéeni. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLEG1

Naprava: Pouzijte mensi nastroj.

61278 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfi uhlu
nastroje vétS§im nez 90° musi byt oba priméry
nastroje stejné

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U uhlu nastroje vétSiho nez 90° musi
byt oba priméry nastroje stejné. Vystraha je
inicializovana néasledujicim cyklem: CYCLEG61
Naprava: Opravte Uhel nastroje nebo primér
nastroje.

61279 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: P¥i uhlu
nastroje rovném 90° musi byt oba priméry
nastroje stejné

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: U thlu nastroje rovno 90° musi byt oba
priméry nastroje stejné. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE®61

Naprava: Opravte Uhel nastroje nebo primér
nastroje.

61280 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
zrcadlové prevraceni v posunuti poc¢atku %4
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Posunuti nulového bodu pro obrabéni
protivietena nema zrcadleni Z. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: F_SUB_SP,
CYCLE209

Néaprava: U pouzitého posunuti nulového bodu
zvolte zrcadleni Z.

61281 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pocatecni
bod obrabéni lezi mimo navratoveé roviny
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pocateéni bod obrabéni lezi mimo
roviny zpétného pohybu. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: F_SP_RP

Naprava: Pfizplsobte roviny zpétného pohybu.

61282 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Koncovy
bod obrabéni lezi mimo navratové roviny
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Koncovy bod obrdbéni lezi mimo
roviny zpétného pohybu. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: F_SP_RP

Naprava: Pfizplsobte roviny zpétného pohybu.

61283 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfimé
najizdéni neni mozné, je zapotiebi vyména
nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Po vyhledavani véty ma byt
poloha dosazena pfimym najetim, pfedtim je
v8ak zapotfebi vyména nastroje. Vystraha je
inicializovana nésledujicim cyklem: F_TFS
Naprava: Nejdfive ru¢né provedte vyménu
nastroje, poté znovu spustte vyhledavani véty.

61284 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Najizdéni
na pocatec¢ni bod neni mozné bez kolize.
Napred ru¢né nastavte polohu nastroje
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Do pocate¢niho bodu nelze najet bez
kolizi. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: F_DRILL, F_DRILLC, F_DRILLD, F_
DRM_DR, F_DRM_PE, F_DRM_RE, F_DRM_SI,
F_DRM_TA, F_GROOV, F_MIM_TR, F_PARTOF,
F_SP_EF, F_TAP, F_TR_CON, F_UCUT_T
Naprava: Rucné provedte prfedbézné polohovani
nastroje.

61285 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pozice
parkovani je pod navratovou rovinou XRA
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pozice parkovani lezi pod rovinou
zpétného pohybu XRA. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: F_SP_RP

Naprava: Pozici parkovani umistéte nad rovinu
zpétného pohybu XRA.
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61286 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Obrabéni
neni mozné, zkontrolujte uhel nastroje!
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Obrabéni s uvedenym nastrojem neni
mozné. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: F_UCUT_T

Naprava: Pouzijte vhodny nastroj.

61287 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neni
aktivni master vieteno

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Neni aktivni zadné vrieteno Master.
Vystraha je inicializovana nasledujicim cyklem:
CYCLE®6S3, CYCLE64, F_TFS

Naprava: Aktivujte vieteno Master (strojové datum
20090).

61288 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hlavni
vieteno neni nastaveno

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE210

Naprava: Cislo osy kanalu hlavniho vfetena
zapiste do MD52206 $MCS_AXIS_USAGE.

61289 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Protivieteno neni nastaveno

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE210

Néprava: Cislo osy kanalu protivietena zapiste do
MD52206 $MCS_AXIS_USAGE.

61290 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nastrojové
vieteno neni nastaveno

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE210

Naprava: Cislo osy kanalu nastrojového vietena
zapiste do MD52206 $MCS_AXIS_USAGE.

61291 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Linearni
osa protivietena neni nastavena

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE210

Naprava: Cislo osy kanalu linearni osy protivietena
zapiste do MD52206 $MCS_AXIS_USAGE.

61292 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Osa B neni
nastavena

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE210

Naprava: Cislo osy kanalu osy B zapiéte do
MD52206 $MCS_AXIS_USAGE.

61293 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nastroj %4
nema smér otaceni vietena

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: E_TFS, F_TFS

Naprava: v seznamu nastrojl zvolte smér otaceni
vietena.

61320 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Kontrolovat Cislo nastroje

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystrahu Ize inicializovat nasledujicimi
meficimi cykly: vSechny méfici cykly Naprava: U
840D:

- Zkontrolujte parametry _TNUM, _TNAME.

61328 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Kontrolovat ¢islo D

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: D-Cislo v parametru _KNUM je 0.
Vystrahu Ize inicializovat v§emi méficimi cykly.
Naprava: Zkontrolujte parametr cile korekce
nastroje (_KNUM).

61329 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Kontrolovat rotaéni osu

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana: CYCLE998
Naprava: Cislu osy zadanému v parametru
rotacni osy (_RA) neni pfifazen zadny nazev
nebo osa neni nakonfigurovana jako rota¢ni osa.
Zkontrolujte MD 20080, resp. MD 30300.

61343 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pro nazev
nastroje neexistuje zadny nazev

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti Cisla kanalu

Vysvétleni: Vystrahu Ize inicializovat nasledujicimi
meéficimi cykly: vSechny méfici cykly, CYCLEBS3,
CYCLE®64

Néaprava: Zkontrolujte ndzev souboru.
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61357 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: zadné
volné prostredky

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE63, CYCLE64, CYCLE106
Nedostatek NC paméti nebo pfili§ mnoho soubord,
resp. adresard v souborovém systému NC.
Naprava: Vymazte, resp. uvolnéte soubory.
MD18270: $SMN_MM_NUM_SUBDIR_PER_DIR,
MD18280: $MN_MM_NUM_FILES_PER_DIR,

resp. MD18320: $MN_MM_NUM_FILES_IN_

FILESYSTEM zkontrolujte, resp. zvySte.

61403 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Korekce
posunuti nulového bodu nebyla provedena
Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti éisla kanalu

Vysvétleni: Vystrahu Ize inicializovat nasledujicimi
méficimi cykly: vSechny méfici cykly Naprava:
Zavolejte hotline spole¢nosti EMCO.

61519 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nespravny
zplisob obrabéni

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystrahu Ize inicializovat nasledujicimi
brusnymi cykly: CYCLE63, CYCLE64, CYCLE410,
CYCLE411, CYCLE412, CYCLE413, CYCLE415,
CYCLE952

Naprava: Parametr B_ART obsadte hodnotou 1
az 3.

61532 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hodnota
pro _LAGE (POLOHU) neni spravna
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystrahu Ize inicializovat nasledujicimi
brusnymi cykly: CYCLE414 Naprava: Opravte
obsah parametru pro _LAGE.

61564 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Posuv pfi
zajizdéni <=0

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
naveésti ¢isla kanalu

Vysvétleni: Vystrahu Ize inicializovat nasledujicimi
brusnymi cykly: CYCLE434, CYCLE444
Naprava: Zkontrolujte hodnoty v datech kotouce.

61601 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: primér
hotového kusu pfili§ maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Naprogramovany prdmér hotového
dilu je pfilis maly. Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly:

CYCLE94, CYCLE96.

Naprava: Zkontrolujte parametr SPD nebo DIATH.

61602 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Sirka
nastroje Spatné definovana

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Zapichovaci nGz vétsi nez
naprogramovana Sifka zapichu. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE93.
Naprava: Kontrola nastroje nebo zména programu

61603 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: tvar
zapichu je Spatné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Poloméry/zkoseni na dné zapichu
se nehodi pro Sitku zapichu. Pfiény zapich na
prvku kontury probihajicim paralelné s podélnou
osou neni mozny. Vystraha je inicializovana
nasledujicim cyklem: CYCLE93.

Naprava: Zkontrolujte parametr VARI.

61604 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: aktivni
nastroj porusi programovanou konturu
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Poruseni kontury v prvcich vybrani je
podminéno uhlem podbrouseni pouzitého nastroje.
Vystraha je inicializovana nésledujicim cyklem:
CYCLE95.

Naprava: Pouzijte jiny néstroj, resp. zkontrolujte
podprogram kontury.

61605 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: kontura je
Spatné programovana

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Rozpoznan nepfipustny prvek vybrani.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
CYCLE76, CYCLE77, CYCLE95.

Naprava: Zkontrolujte program kontury.
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61606 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: chyba pfi
upravé kontury

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfi upravé kontury byla nalezena
chyba, tato vystraha nastane vzdy v souvislosti
s vystrahou NCK 10930...10934, 15800 nebo
15810. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE95.

Naprava: Zkontrolujte podprogram kontury.

61607 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: bod startu
Spatné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pocate¢ni bod vypodéteny pred
vyvolanim cyklu nelezi vné pravouhelniku
popsaného podprogramem kontury. Vystraha je
inicializovana nasledujicim cyklem: CYCLE95.
Naprava: Pfed vyvolanim cyklu zkontrolujte
pocatecni bod.

61608 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: poloha
bfitu je Spatné programovana

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE94, CYCLE96.

Naprava: Musi byt naprogramovana poloha bfitu
1...4 vhodna pro tvar volného zéapichu.

61609 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: tvar
Spatné definovan

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE94, CYCLE96, LONGHOLE,
POCKETS, SLOT1.

Naprava: Zkontrolujte parametry pro tvar volného
zapichu, resp. tvar drazky nebo kapsy.

61610 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyla
programovana hloubka pfisuvu

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE76, CYCLE77, CYCLE96.
Naprava: Zkontrolujte parametr MID.

61611 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadny
prasecik nenalezen

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Nemohl byt vypocéten prisecik
s konturou. Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE95.

Naprava: Zkontrolujte program kontury nebo
zménite pfisuv.

61612 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Dofiznuti
zavitu neni mozné

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE97, CYCLE98.

Naprava: Zkontrolujte pfedpoklady pro osové
fezani zavitu.

61613 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Poloha
odlehéovaciho zapichu Spatné definovana
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE94, CYCLE96.

Naprava: Zkontrolujte hodnotu v parametru _VARI.

61700 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
nazev programu, ktery ma byt generovan
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte parametr PRG.

61701 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kontura
%4 neexistuje

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte parametr CON.

- Zkontrolujte vyvolani kontury.

- Zkontrolujte, zda jsou kontury k dispozici ve
slozce programi (obrobky, podprogramy nebo
programy dild).

61702 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navésti %4
neexistuje v konture hotové soucasti
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
naveésti v kontufe hotového dilu.
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61703 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navésti %4
neexistuje v konture surového obrobku
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
navésti v kontufe surového kusu.

61704 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
kontura hotové soucasti

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte vyvolani kontury.

61705 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
kontura surového obrobku

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte vyvolani kontury.

61706 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba

v kontufe hotové soucasti %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
hotového dilu.

61707 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba

v kontufe surového obrobku %4

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
surového kusu.

61708 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Naprogramovano pfiliS mnoho kontur
Parametry: %1 = ¢islo kanalu
%2 = Cislo véty, navésti
Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952
Naprava: - Zkontrolujte pocet kontur.

- Maximalné dvé kontury (kontura hotového dilu
a kontura surového kusu)

- Minimalné jedna kontura (kontura hotového dilu)

61709 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
bfitu je pfFilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte polomér bfitu nastroje ve
spravé nastroju.

61710 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vypocet
byl prerusen

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Vypocet byl prerusen sluzbou PI,
opétovny pokus

61711 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv D je
vétsi nez Sirka desticky nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte pfisuv D v souvislosti se
Sifkou desti¢ky nastroje ve spravé nastroje.

61712 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv DX
nebo DZ je vétsi nez délka desticky nastroje
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte pfisuv DX nebo DZ
v souvislosti s délkou destiCky nastroje ve spravé
nastroje.

61713 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
nastroje je vétsi nez polovicni Sirka destiCky
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte polomér nastroje a Sifku

desti¢ky nastroje (zapichovak, upichovak).

61714 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Systémova
chyba soustruzeni kontury %4

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: U chyby Cislo 103 je cyklus nespravnée
parametrizovan. Zménte nazev programu v cyklu.
Parametr PRG: nazev programu dili nesmi jiz
existovat ve vyvolavajicim adresafi, resp. nesmi
byt pouzity podruhé.
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61730 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Oblast
opracovani je mimo ohrani¢eni

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte oblast obrabéni
a ohraniceni.

61731 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nelze
zjistit smér kontury

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte kontury.

- Zkontrolujte, zda je k dispozici pocateéni bod
kontury.

61732 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neni

k dispozici material pro obrabéni

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
surového kusu a hotového dilu, specialné
vzajemnou polohu.

61733 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: poloha
bFitu neni kompatibilni se smérem fezani
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte polohu bfitu a smér fezu
ve sprave nastrojl.

61734 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kontura
hotové soucasti je mimo konturu surového
obrobku

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Néaprava: - Zkontrolujte programovani hotového
dilu a surového kusu, specialné vzajemnou polohu.
Pokracovani programu - Pomoci tla¢itka RESET
vymazte vystrahu. Opétovné spustte program dild.

61735 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv D je
vétsi nez délka destiCky nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte pfisuv D v souvislosti
s délkou desti¢ky nastroje ve spravé

nastroje.

61736 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hloubka
fezu pfi obrabéni vétsi nez maximalni hloubka
zabéru nastroje

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava:

61737 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hloubka
fezu pfi obrabéni mensi nez minimalni
hloubka zabéru nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

61738 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Spatna
poloha bfitu

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte polohu bfitu ve spravé
nastroju.

61739 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hruby
obrobek musi byt uzavienou konturou
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte, zda je kontura surového
kusu uzavrena.

61740 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kolize pfi
najizdéni

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Néaprava: - Vychozi polohu zvolte tak, aby bylo
mozné najeti na konturu bez kolizi.

129



VYSTRAHY RIDICIHO SYSTEMU SINUMERIK OPERATE

61741 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Osa je

v zaporné oblasti

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - Zkontrolujte polohu osy v souradnici.

61742 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navratova
rovina %4 je uvniti oblasti obrabéni
Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE952

Naprava: - U vnitiniho obrabéni zkontrolujte oblast
obrabéni v souvislosti se zadanou vzdalenosti
zpétného pohybu ($SCS_TURN_ROUGH_I_
RELEASE_DIST).

61800 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi ext.
CNC systém

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: ..o Strojové
datum pro externi jazyk MD18800: $MN_MM_
EXTERN_LANGUAGE, resp. volitelny bit 19800
$ON_EXTERN_LANGUAGE neni nastaven.

61801 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navolen
Spatny G kod

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Ve vyvolani programu
CYCLE300<hodnota> byla naprogramovana
Ciselna hodnota nepfipustna pro uvedeny CNC
systém nebo byla v datu nastaveni cyklu zadana
nespravna hodnota systému v G-kodu.

61803 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Programovana osa neexistuje

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Naprogramovana osa neni v systému
k dispozici. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE83, CYCLE84, CYCLES840.
Naprava: Zkontrolujte parametr _AXN. Zkontrolujte
MD20050-20080.

61807 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Programovan (aktivni) Spatny smér vietene
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLE840. Naprogramovany smér
vietena odporuje sméru vietena uréeného pro
cyklus.

Naprava: Zkontrolujte parametry SDR a SDAC.

61809 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Poloha
vrtani neni dovolena

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Gislo véty, navésti

61816 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Osy
nejsou na referenénim bodé
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

61900 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
nazev programu, ktery ma byt generovan
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLE6B3, CYCLE6G4

Naprava: - Zkontrolujte parametr PRG.

61901 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kontura
%4 neexistuje

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Naprava: - Zkontrolujte vyvolani kontury.

- Zkontrolujte, zda jsou kontury k dispozici ve
slozce programu (obrobky, podprogramy nebo
programy dild).

61902 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navesti %4
neexistuje v konture kapsy

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
navésti v kontufe kapsy.
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61903 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navésti %4
neexistuje v konture surového obrobku
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
navésti v kontufe surového kusu.

61904 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navésti %4
neexistuje v kontufe ostrivku

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
navésti v kontufe ostrivku.

61905 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navésti %4
neexistuje v konture cepu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
navesti v kontufe Cepu.

61906 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Navésti %4
neexistuje v konture

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG4

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou k dispozici
naveésti v konture.

61907 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
kontura kapsy

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3, CYCLE®6G4

Naprava: - Zkontrolujte vyvolani kontury.

61908 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi
kontura surového obrobku

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Néprava: - Zkontrolujte vyvolani kontury.

61909 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba

v kontufe kapsy %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
kapsy.

61910 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba

v kontufe surového obrobku %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
surového kusu.

61911 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba

v konture ostriivku %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
ostrivku.

61912 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba

v kontuie ¢epu %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
cepu.

61913 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chyba
v konture %4

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG4

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury.

61914 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Naprogramovano pfiliS mnoho kontur
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Naprava: - Zkontrolujte pocCet kontur.
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61915 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
frézy je prilis maly

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Zkontrolujte polomér frézy ve spravée
nastroju.

61916 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vypocet
byl prerusen

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Vypocet byl prerusen sluzbou PI,
opétovny pokus

61917 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kombinace
Navrtani stfedicich dalku/PFedvrtani a Cep
neni dovolena

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Obrabéni ¢epu v souvislosti
s pfedvrtanim/centrovanim neni pfipustné!

61918 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
frézy pro obrabéni zbytkd musi byt mensi nez
radius ref. nastroje

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3

Naprava: - Zkontrolujte polomér frézy zbytkového
obrabéni, ten musi byt mensi nez polomér frézy
referenéniho nastroje!

61919 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: P¥ili$ maly
radius referen¢niho nastroje

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Naprava: - Zkontrolujte polomér referenéniho
nastroje!

61920 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Systémova
chyba pfi frézovani kontury %4

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Naprava: Zavolejte hotline spole¢nosti EMCO.

61930 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: neexistuje
zadna kontura

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLEG4

Naprava: - Zkontrolujte vyvolani kontury.

- Zkontrolujte, zda jsou kontury k dispozici ve
slozce programu (obrobky, podprogramy nebo
programy dild).

61931 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: kontura
neni uzaviena

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Zkontrolujte, zda jsou kontury uzavieny.

61932 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: kontura
samoiezem

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3, CYCLE6G4

Naprava: - Zménte naprogramovani kontury.

61933 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pfilis
mnoho konturovych prvku

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3, CYCLE6G4

Naprava: - Zméfte naprogramovani kontury,
pfitom se pokuste snizit pocet prvkd kontury.

61934 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Programovani roviny obrabéni zde neni
dovoleno

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3, CYCLE®6G4

Naprava: - Zménte naprogramovani kontury.

61935 %?C{Kanal %1: %}Blok %2:
Programovani mérné soustavy inch/metrické
zde neni dovoleno

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Naprava: - Zménte naprogramovani kontury.
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61936 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Funkce GO
neni dovolena v programovani kontury
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Zménte naprogramovani kontury, GO
nahradte pomoci G1.

61937 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Hloubka
kapsy nespravné programovana

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte parametr Z1.

61938 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Chybi udaj
pocateéniho bodu

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte parametry zadani
pocate¢niho bodu,

-uG17: XS, YS

-u G18: ZS, XS

-uG19:YS, ZS

61939 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: kruznice
bez uvedeni stiedu

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3, CYCLE6G4

Naprava: - Zkontrolujte naprogramovani kontury,
specialné naprogramovani kruhu.

61940 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Po¢ateéni
bod nespravné programovan

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3

Naprava: - Opravte Udaj poc¢ate¢niho bodu.

61941 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
helixu je pfilis§ maly

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3

Néaprava: - ZvétSete polomér helixu (Sroubovice).

61942 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: helix
porusi konturu

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte polomér helixu
(Sroubovice), pokud mozno jej zmenSete.

61943 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: pohyb
najeti/odjeti porusi konturu

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Pokud mozno zmenSete bezpeénou
vzdalenost SC.

61944 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Rampa je
prilis kratka

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGB3

Naprava: - Zkontrolujte parametry Uhlu zanorent,
pfipadné pouZzijte jiny rezim zanofovani.

- Pouzijte nastroj s mensim polomérem.

61945 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Pfisuv

v roviné pfilis§ velky, zlistanou zbytkové rohy
Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3

Naprava: - Zkontrolujte parametry rovinného
pfisuvu.

-u G17: DXY

-u G18: DzZX

-uG19: DYZ

61946 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kontura
ostrivku existuje dvakrat

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE6G4

Naprava: - Vymazte dvojitou konturu ostravku.
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61947 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Kontura
¢epu existuje dvakrat

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Vymazte dvojitou konturu ¢epu.

61948 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neni

k dispozici material pro obrabéni

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3, CYCLE64

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontur.

61949 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Ostrivek je
mimo kapsu

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEGS3, CYCLE64

Naprava: - Zkontrolujte programovani kontury
ostrivku/kapsy.

61950 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Neexistuje
zadny zbytkovy material

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLEG3

61951 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
frézy je prilis velky pro zbytkovy material
Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana
nasledujicimi cykly: CYCLEG3

Naprava: - Pouzijte frézu s menSim polomérem.

61952 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Radius
frézy pro zbytkovy material pfilis maly ve
srovnani s ref. frézou

Parametry: %1 = ¢islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: CYCLEG3

Naprava: - Pro zbytkové obrabéni pouzijte frézu
s vétSim polomérem.

62100 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: neni
aktivni zadny vrtaci cyklus

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Pfed vyvolanim cyklu vrtaciho
schématu nebyl modalné vyvolan zadny cyklus
vrtani. Vystraha je inicializovana nasledujicimi
cykly: HOLES1, HOLES2.

Naprava: Zkontrolujte, zda pfed vyvolanim cyklu
vrtaciho schématu nebyl modainé vyvolan cyklus
vrtani.

62101 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Smér
frézovani neni korektni - vytvori se G3
Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Naprogramovan sousledny -
nesousledny chod. Vieteno se vSak pfi vyvolani
cyklu neotaci.

Naprava: Zkontrolujte hodnotu v parametru CDIR.

62103 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nebyl
programovan pridavek na dokonéeni
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Neni naprogramovan zadny rozmeér
obrobeni nacisto, ackoli u tohoto opracovani je
rozmér obrobeni nadisto zapotfebi.

Naprava: Naprogramujte rozmeér obrobeni nacisto.

62106 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Spatna
hodnota pro stav monitorovani nastroje
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

62180 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nastavit
rotacni osy %4 [stup]

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES800. Upozornéni k 62180 a 62181
Priklad zobrazeni nastavovaného uhlu oto€eni u
ruéni rota¢ni osy v CYCLEB00: 62181 ,Rotacni
osa B: nastavit 32,5 [°]*

Naprava: Nastavovany uhel u ru¢nich rota¢nich os

62181 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Nastavit
rotacéni osu %4 [stup]

Parametry: %1 = Cislo kandlu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES800. Upozornéni k 62180 a 62181
Priklad zobrazeni nastavovaného uhlu oto€eni u
ruéni rota¢ni osy v CYCLEB00: 62181 ,Rotacni
osa B: nastavit 32,5 [°]*

Néaprava: Nastavovany uhel u ruéni rotaéni osy
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62182 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Upnout
naklopitelnou hlavi¢ku: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Neni aktivni Zadna naklapéci hlava.
Vystraha je inicializovana nasledujicimi cykly:
E_TCARR, F_TCARR.

Naprava: Vyzva k vyméné naklapéci hlavy.

62183 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Vyménit
naklopitelnou hlavi¢ku: %4

Parametry: %1 = &islo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES80O.

62184 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zménit
naklopitelnou hlavicku: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu

%2 = Cislo véty, navésti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLESOO.

62185 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Uhel
pfizpisoben uhlové mfizce: %4

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: %4 rozdilovy uhel u Hirthova ozubeni.
Vystraha je inicializovana nésledujicim cyklem:
CYCLESOQO.

Naprava: Zkontrolujte uvedeni do provozu
Naklapéni CYCLES00.

62186 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Zadné
naklapéni v JOG -> PNB G%4 aktivni

a celkové zakladni PNB (G500) obsahuje
rotace

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = ¢islo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES800. U naklapéni v rezimu JOG
nelze zapsat zadné oto¢eni do posunuti nulového
bodu PNB, pokud jsou jiz v celkovém zakladnim
PNB nebo v zakladnim posunuti obsazena otoceni.
Chybové hlaSeni 62186 lze skryt -> viz datum
nastaveni 55410 $SCS_MILL_SWIVEL_ALARM_
MASK Naprava: %4 cCislo aktivniho posunuti
nulového bodu PNB.

62187 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Naklapéni
v JOG --> G500 aktivni a celkové zakladni
PNB nebo zakladni posunuti obsahuje rotace
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Vystraha je inicializovana nasledujicim
cyklem: CYCLES800. U naklapéni v rezimu JOG
nelze zapsat zadné otoceni do posunuti nulového
bodu PNB, pokud jsou u aktivnich G500 jiz
v celkovém zékladnim PNB nebo v zékladnim
posunuti obsazena oto¢eni. Chybové hlaseni
62187 lze skryt -> viz datum nastaveni 55410
$SCS_MILL_SWIVEL_ALARM_MASK

Naprava: viz upozornéni k 62186 a 62187.

62201 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: Posunuti

v Z nema plisobnost na navratové roviny!
Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Roviny zpétného pohybu se vztahuji
k obrobku. Proto programovatelna posunuti
nemaji vliv na roviny zpétného pohybu. Vystraha
je inicializovana nasledujicim cyklem: F_SP_RP
Naprava: Zkontrolujte, Ze nasledkem posunuti
nedojde ke kolizi. Nasledné stisknéte Start NC.
Vystrahu lze potladit strojovym datem zobrazeni
9898.

62202 %?C{Kanal %1: %}Blok %2: POZOR:
Nastroj pojizdi pfimo na polohu!

Parametry: %1 = Cislo kanalu %2 = Cislo véty,
navesti

Vysvétleni: Po vyhledavani véty ma byt
poloha dosazena pfimym najetim. Vystraha
je inicializovana nasledujicim cyklem: F_TFS
Naprava: Zkontrolujte, zda lze pozadovanou
polohu dosdhnout bez kolizi. Nasledné stisknéte
Start NC.
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FUNKCE PRISLUSENSTVI

W: Funkce prislusenstvi

Aktivace funkci prislusenstvi

Vzdy podle stroje (Turn/Mill) 1ze uvést do provozu
nasledujici pfislusenstvi:

automaticky konik,

automaticky svérak/upinaci zafizeni,
vyfukovaci zafizeni,

délici pfistroj,

robotické rozhrani,

automatické zarizeni dveti,

simulaéni software Win3D-View,

DNC rozhrani.

PfisluSenstvi se aktivuje pomoci EMConfig.

Robotické rozhrani

Robotické rozhrani slouzi k pfipojeni strojl
Concept k systému FMS/CIM.

Pomoci vstupl a vystupu volitelného hardwarového
stroje Concept.

Pomoci robotického rozhrani Ize fidit nasledujici
funkce:

« SPUSTENI / ZASTAVENI programu,

» otevfeni / zavfeni dvefi,

e upnuti pinoly / zpét,

e otevfeni / zavieni upinaciho zafizeni,

e zastaveni posuvu.

Automatické zarizeni dveri

Pfedpoklady pro ovladani:

* Pomocné pohony musi byt zapnuty.

¢ Hlavni vieteno musi stat (M05 nebo MOO) - to
rovnéz znamena, ze musi byt ukonéena faze
dobéhu hlavniho vietena (pokud je to zapotrebi,
naprogramujte dobu prodlevy).

e Osy posuvu musi stéat.

¢ Revolverova nastrojova hlava musi stat.

Chovani pfi aktivovaném automatickém zafizeni
dveri:

Otevreni dvefi

Dvere lze otevfit ruéné, pomoci robotického
rozhrani nebo DNC rozhrani.

Navic se dvefe oteviou, pokud jsou v CNC
programu zpracovavany nasledujici pfikazy:

* MOO

e MO1

* M02

* M30

Zavfeni dvefi:

Dvefe Ize zavfit pomoci robotického rozhrani
ruénim stisknutim tladitka. Zavreni dvefi pomoci
rozhrani DNC neni mozné.

Win3D-View

Win3D-View je 3D simulace soustruzeni
a frézovani, jez je dodateéné nabizena
k produktu WinNC jako volitelna vybava. Grafické
simulace Fidicich systémid CNC jsou primarné
koncipovany pro prlimyslovou praxi. Zobrazeni
na obrazovce u Win3D vychazi z primyslového
standardu. Realisticky se zobrazuji néastroje,
surovy kus, upinaci zafizeni a postup obrabéni.
Naprogramované drahy pojezdu nastroje jsou
systémem kontrolovany z hlediska kolize
s upinacim zafizenim a surovym kusem. V pfipadé
nebezpedi nasleduje varovné hlaseni. Pochopeni
a kontrola vyrobniho procesu je mozna jiz na
obrazovce.

Win3D-View slouzi k vizualizaci a pfedchazi
nakladnym kolizim.

Win3D-View nabizi nasledujici vyhody:

¢ realistické zobrazeni obrobku,

¢ kontrola kolize néastroje a upinaciho zafizeni,

e zobrazeni fezu,

e funkce zoomu a otac¢eni pohledu,

e zobrazeni jako plny nebo dratovy model.

Wi+
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DNC rozhrani

DNC rozhrani (Distributed Numerical Control)
umoznuje dalkové ovladani fidiciho systému
(WinNC) pomoci softwarového protokolu.

DNC rozhrani se aktivuje pomoci EMConfig
tim, ze se pro DNC zada TCP/IP nebo sériové
rozhrani.

Béhem instalace ovladaciho softwaru je DNC roz-
hrani povolen a nakonfigurovan, a midze pozdéji
byt znovu s EMConfig.

DNC rozhrani vytvafi spojeni mezi nadfazenym
pocitatem (pocita¢ fizeni vyroby, FMS pocitac,
DNC hostitelsky pocitac atd.) a fidicim pocitacem
NC stroje. Po aktivaci DNC provozu prevezme
DNC pocita¢ (master) fizeni NC stroje (client).
Celkové Fizeni vyroby kompletné pfevezme
DNC po¢ita€. Automatizacni zafizeni, jako jsou
dvere, upinaci skli¢idlo (klestina), pinola, chladici
kapalina atd. lze aktivovat z DNC pocitace.
Aktualni stav NC stroje je viditelny na DNC
pocitaci.

Pfes DNC rozhrani Ize pfenaSet, resp. nahrat
nasledujici data:

start NC,

zastaveni NC,

NC programy, *)

posunuti nulového bodu, *)
data nastroje, *)

RESET,

najeti do referen¢niho bodu,
aktivace perifernich zafizeni,
data override.

DNC rozhrani mizete provozovat s nasledujicimi
typy Ffidiciho systému CNC:

¢ SINUMERIK Operate T a M,

* FANUC 31iTaM

*) ne pro SINUMERIK Operate a Fanuc 31i

Dal$i podrobnosti o funkci a DNC protokolu si
prosim zjistéte z dodané dokumentace k vyrobku.

Format DNC ,Full Binary“ vyZzaduje pro pfenos
dat 8 datovych bitd.

Pokud je DNC rozhrani provozovano s TCP/IP,
na portu 5557 se ¢eka na pfichazejici spojeni.

EMLO
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X: EMConfig

Upozornéni: ?

Moznosti nastaveni, které jsou k dispozici
v EMConfig, jsou zavislé na pouzitém stroji
a fidicim systému.

Vseobecné

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig zménite nastaveni WinNC.

NejdulezitéjSimi moznostmi nastaveni jsou:

e jazyk fidiciho systému,

¢ mérna soustava mm - palec,

e aktivace pfisluSenstvi,

e volba rozhrani pro klavesnici fidiciho systému.

Pomoci EMConfig mlzete aktivovat i diagnostické
funkce - tim vam lze rychle pomoci.

Parametry relevantni z bezpeénostné technického
hlediska jsou chranény heslem a mohou je
aktivovat technici prvniho uvedeni do provozu
nebo technici zakaznického servisu.

EMLO
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x

Zvolte Fizeni, prosim.,

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

Ikona pro EMConfig

[~

]

Opust’ |

Okno vybéru typu ridiciho systému

Spusténi EMConfig
Oteviete EMConfig.

Pokud mate nainstalovanych vice typua fidiciho
systému, na obrazovce se objevi okno vybéru.

Kliknéte na pozadovany typ fidiciho systému
a na OK.

VSechna nasledujici nastaveni plati pouze pro
zde zvoleny fidici systém.

Na obrazovce se objevi okno pro EMConfig.

Soubor 7

H EmConfig (Fanuc_i Turn)

I=TE Zde muzete zménit jazyk

B =

MNovy LUloZeri heslo  Info

EMConfig. k aktivaci nastaveni
se program musi restartovat.

[=-Konfigurace

H Vstupni mechaniky
Easy2control
- Klawesnice
-Interpret
- chybova analyza

H EmConfig
i~ EmLaunch
3D-View

EmConfig-jazyk

Systém mefeni

EmConfig
ey =
Cinsky 1
German Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig,
English Pro aktivac tohoto nastaveni musite restarton
French
Dutch
Italian
Rusky
Swedish

Spanish

Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig.
Pro aktivad tohoto nastaven musite restartovat program.

Zména jazyka EMConfig

Upozornéni: 7

Zvolte pozadovanou polozku menu. Pfislusna
funkce je vysvétlena v textovém okné.

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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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



EXTERNi VSTUPNI ZARIZENI INFORMACE 0 UVEDENI WINNC po PROvVOZU

Instalace

uréenych zavitovych otvorll (pfedni spodni strana)
upevnit na pohyblivy panel stroje.

Sestaveni

e Zasunte pfislusny plech klavesnice zasuvnymi
spojkami do zakladniho zafizeni (1).

» Sklopte plech klavesnice do zakladniho zafizeni
tak, aby dosedal ¢elné do vybrani (2).

e Upevnéte plech klavesnice pomoci dvou Sroub
s ryhovanou hlavou (3).

Upozornéni: <

Blechy klavesnice se nesmi pokfivit, protoze
jinak nebude zaru¢ena spinaci funkce.

Vyména jednotlivych Cepicek tlacitek

Klavesnice jsou z vyrobniho zavodu osazeny
Cepickami tlac¢itek pro soustruhy.

Soucéasti dodavky je balicek s vyménnymi
Cepickami tlaitek, pomoci kterych Ize klavesnice
prezbrojit na klavesnice pro frézovaci stroje.
Pokud chcete pouzivat klavesnici fidiciho systému
pro frézovaci stroje, musite vyménit ¢ast epicek
tlacitek. Drzte se pfitom predlohy na nasledujici

strané.

Upozornéni:
gf §Q Pro typy fidiciho systému Emco WinNC for
Heidenhain TNC 640 je k dispozici pouze

verze frézovani.

Zvednuti
Vypacte opatrné vyménovanou Cepi¢ku tlac¢itka
pomoci jemného Sroubovaku nebo noze.

4 Nasunuti
Umistéte téleso tlaCitka (4) do stfedu vybrani.
/ Zatlacte CepiCku tlaCitka kolmo shora na téleso
tlaCitka, az dokud cCepic¢ka tlaCitka citelné

f( I - F nezacvakne.
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EXTERNI VSTUPNI ZARIZENI

Fanuc 31iM

Vymeénna tlacitka

pro frézovani

EERENZECE
BaEEER
B OERER
)
R T T
ENgNENEN
O

-4zl
E I
R
o0 L

]

]

NN

]

]

LR
WA
Haann

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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EXTERNI VSTUPNIi ZARIZENI

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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INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU EXTERNI VSTUPNI ZARIZENI

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.

EMLO
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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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INFORMACE 0 UVEDENI WINNC Do PROVOZU

INSTALACE SOFTWARU

Z: Instalace softwaru ve Windows

Pozadavky na systém

Stroje s integrovanym fidicim PC:

¢ VSechny stroje Concept

» Stroje, jez byly pfestavény na ACC

* MOC s Windows 7 nebo vySsi (32 / 64 bit)

Stroje s pristavenym fidicim PC

a programovacimi misty:

e Windows 7 nebo vysS&i (32 / 64 bit),

¢ volné misto na pevném disku 400 MB,

e programovaci misto: 1*USB, strojni verze:
2*USB,

e sitova karta s protokolem TCP/IP (u strojni
verze)

Doporucéené pozadavky na systém
e PC Dual Core

e opera¢ni pamét 4 GB RAM

¢ volné misto na pevném disku 2 GB

Instalace softwaru

e Spustte Windows

* Instala¢ni program spustte z UCB flash disku
nebo ze stazeného souboru.

¢ Postupujte podle instrukci priivodce instalaci.

Dalsi informace o instalaci, resp. aktualizacich
softwaru WinNC si zjistéte z dokumentu ,Stru¢ny
navod k instalaci a aktualizaci WinNC*.

Upozornéni: ?

PC TURN a PC MILL musi byt vybaveny
pfezbrojovaci sadou pro ACC, aby bylo
mozno provozovat WinNC EMCO.

Varianty WinNC

WinNC EMCO Ize nainstalovat pro nasledujici
typy Fidiciho systému CNC:

e WinNC for SINUMERIK Operate T a M

e WIinNC for FANUC 31iTa M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC a MC

e CAMConceptTa M

Pokud mate nainstalovanych vice typu Ffidiciho
systému, na obrazovce se pfi startu EMLaunch
objevi menu, ze kterého mUizete zvolit pozadovany
typ.

Z kazdé varianty WinNC muzete nainstalovat
nasledujici verze:

* Demo licence:
Demo licence je platnd 30 dnu od prvniho
pouziti. 5 dnll pfed uplynutim demo licence Ize
znovu zadat platny kli¢ licence. (viz spravce
licenci)

e Programovaci misto:

Na PC se pomoci WinNC simuluje programovani

a obsluha pfislusného typu fidiciho systému CNC.

e Verze se samostatnou licenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje na jedné PC
pracovni stanici.

e Verze s multilicenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje. Multilicence se
smi instalovat v ramci instituce zaevidované
poskytovatelem licence v neomezeném poctu
na PC pracovnich stanicich, resp. v siti.

e Verze se Skolni licenci:
Je Casové limitovana multilicence specialné
pro Skoly a vzdélavaci instituce.

e Strojni licence:
Tato licence umoznuje pfimé ovladani stroju
fizenych pomoci PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) z WinNC jako
s béznym CNC fidicim systémem.
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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.
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Spusténi WinNC
Pokud jste u strojni verze v instalaénim programu

zvolili zapis do skupiny AUTOSTART pomoci
ANO, WinNC se po zapnuti PC spusti automaticky.

V opacném pfipadé postupujte nasledujicim
zplsobem:
1 Zapnéte stroj.

2 Pockejte 20 sekund, abyste zajistili, ze
operacni systém stroje bézi predtim, nez
vytvofite sitové spojeni k PC. Jinak hrozi
moznost, ze nebude mozno vytvofit zadné
spojeni.

Zapnéte PC a spustte Windows.
V zapati kliknéte na Start.

Zvolte VSechny programy a spustte WinNC

Launch.
Fagor 8055 Mill | P 6 Na obrazovce se zobrazi uvodni maska.
Fagor 8055 Turn ‘ V uvodni masce je zapsan nabyvatel licence.

Fansea_FM 7 Pokud jste nainstalovali pouze jeden typ

i HMIoperate Mill [ I’IdICIIhO systevrmj CNC, spusti se tento fidici
U HMIoperate Turn | systém okamzité.

S 8 Pokud jste nainstalovali vice typl Fidiciho
systému CNC, objevi se menu vybéru.

Fanuc_i Turn

et e 9 Zvolte pozadovany typ fidiciho systému CNC
(pomoci kurzorovych tlagitek nebo mysi)
a stisknéte ENTER, abyste jej spustili.

Menu vybéru EMLaunch

muzete pozadovany typ fidiciho systému CNC
zvolit pomoci kurzorovych tla¢itek nebo mysi
a spustit je pomoci tlacitka ,Start NC*.

10 Pokud pouzivate klavesnici fidiciho systému,

Upozornéni: Z

EMLaunch zobrazuje vSechny fidici systémy
WinNC a CAMConcept, které byly nainstalovany
v stejném zakladnim adresari.

Ukonceni WinNC

A?X 1 Vypnéte pomocné pohony pomoci AUX OFF.
Plati pro strojni mista, ne pro programovaci
mista.

/ 2 Soucasnym stisknutim téchto tlacitek se fidici

systém WinNC ukongi. Ridici systém Ize cilené
ukongit i stisknutim funkénich tlacitek (rdzné pro
pfislusné fidici systémy).
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Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP deaktivovdno

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Konfigurace IP

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Vytvoreni spojeni se strojem

Kontroly EmLaunch

EmLaunch kontroluje ve verzi stroje ACC/ACpn,
zda je stroj dostupny:

V konfiguraci sité nebyla IP adresa nakonfiguro-
vana spravné a DHCP pro automatickou konfigu-
raci IP adresy je deaktivovano. Neni mozné zadné
spojeni se strojem.

Dojde k pokusu o automatickou konfiguraci IP
adresy pomoci DHCP.

Konfigurace IP je spravna a kontroluje se spojeni
se strojem. Jakmile je stroj dostupny, zobrazi se
vybér dostupného fidiciho systému.

EMLO
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INSTALACE SOFTWARU

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill
HMioperate Turn

Opustit

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Spojeni se strojem je OK

Spojeni se strojem existuje a pfislusny fidici sys-

tém lze spustit.
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

DemEt:_:I

Vstupni okno s dotazem na licencni klic

oK Ahhru?f:l_rl

X

Machten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

l._“ Benutzerkontensteuerung

U)

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Spusténi spravce licenci EMCO jako administrator

EEMED LizenZmanager

Wwiahlen Sie ein Produkt

Heidenhain THC 426

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Spravce licenci EMCO

Zadani licence

Po uspésné instalaci softwarového produktu
EMCO se pfi prvnim spusténi objevi vstupni okno
s vyzvou k zadani jména, adresy a licen¢niho klice.
Vstupni okno se objevi pro kazdy nainstalovany
produkt. Je-li pozadovana demo licence (viz
strana Z1), zvolte ,DEMO*“.

Vstupni okno se poté znovu objevi az 5 dni
pfed uplynutim demo licence. Dodate¢né zadani
licen¢niho klice je mozné i pfes spravce licenci
(viz spravce licenci dole).

Spravce licenci

Dotaz v dialogu fizeni uzivatelskych uctl, zda ma
byt spustén spravce licenci, musi byt potvrzen
pomoci Ano, aby bylo mozno spravce licenci
spustit.

Pro uvolnéni dodateénych funk&nich skupin
stavajiciho softwarového produktu je zapotiebi
zadat noveé ziskany licenéni kli¢ (vyjimka: demo
licence).

Spravce licenci EMCO (viz obrazek vievo dole)
umozniuje zadani dalSich novych licenénich
kli¢d. k tomu v okné vybéru zvolte novy produkt
a potvrdte zadani.

Pfi dalSim spusténi vaSeho fidiciho softwaru se
nyni objevi vstupni okno s vyzvou k zadani jména,
adresy a licen¢niho kli¢e (viz obrazek uplné vlevo
nahore).

Davejte pozor na to, ze pro kazdy softwarovy
produkt se provadi dotaz na licenéni kli¢
samostatné. Na obrazku vlevo je napfiklad
nutno zadat licenéni kli¢ pro softwarovy produkt
~Heidenhain TNC 426"

K zadani licence:
Spustte WinNC s volbou ,Provést jako administra-
tor” po instalaci nebo po spusténi spravce licenci.

EMLO
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