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EMCO WINNC GE FaANUC SERIE21TB Uvop

Uvod

Software EMCO WinNC GE Fanuc série 21TB je sou¢éastivzdélavaci koncepce
spole¢nosti EMCO na béazi PC.

Cilem této koncepce je vyuka obsluhy a programovéani originalniho fidiciho
systému na PC.

Pomoci EMCO WiIinNC pro EMCO MILL Ize frézovaci stroje série EMCO PC Mill
a Concept Mill ovladat pfimo pomoci PC.

Pouzitim digitizéru nebo klavesnice fidiciho systému s plochym TFT displejem
(volitelné pfisluSenstvi) se obsluha podstatné zjednodusSi a bude diky druhu
a zpUsobu blizkému originalnimu fidicimu systému didakticky cennéjsi.

Kromé tohoto popisu softwaru se pfipravu;ji tyto studijni podklady:
* ucebnice

» seSit pro lektora

» fdlie naprojektor

Rozsah tohoto ndvodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu fidiciho softwaru GE
Fanuc série 21 MB, spiSe byl kladen ddraz na jednoduché a jasné vysvétleni
dudlezitych funkci, aby byl dosazen co nejkomplexnéjsi vysledek uceni.

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

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Oddélenitechnické dokumentace
A-5400 Hallein, Rakousko

VSechna prava vyhrazena, rozmnoZovani pouze se souhlasem spole¢nosti EMCO MAIER

© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein 2003
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A: Popis tlagitek
Klavesnice Fidiciho systému, overlay digitizér .
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Funkce klavesnice

Vymazani vystraznych hlaseni, CAN ..., Vymazani zadani

vraceni CNC do vychoziho INPUT ..., Zadani slova, prevzeti dat
nastaveni (napf. preruSeni POS...coveveeeeenenn Zobrazi sou¢asnou polohu
prog’ram u)’atd. . PROG.......cccvvveeee. Funkce programu
Nabidkanapovedy OFSET SETTING . Nastaveni a zobrazeni posunuti
Vyhledavaci funkce, skok na nulového bodu, korekci nastroje,
fadek dozadu/dopfedu korekciopotiebeniaproménnych:;

Pfepnuti na stranku dozadu/
dopredu

Zmeénaslova (nahrazeni)

VloZeni slova, vytvofeni nového
programu

Vymazani (program, véta, slovo)
Konec véty (End Of Block)

SYSTEM .....cce... Nastaveniazobrazeniparametr(
a zobrazeni diagnostickych dat

MESSAGE ........... Zobrazenivystrahahlaseni

GRAPH......ccccc.c.. Graficka simulace

Al
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PopisTLAGITEK
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Klavesy pro zadani dat

Upozornéni k tlaéitktim pro zadavani dat

Kazdé tla¢itko pro zadavani dat mavice funkci (Cislo,
NC pismeno(a) abecedy). Opakovanym stisknutim
pfislusného tlacitka dojde automaticky ke skoku na
dalSiadresni funkci.

Funkéni tlacitka

Upozornénik funkénim tlaéitkam

Na PC klavesnici se tyto tlacitkové funkce zobrazi
pomoci F12 v fadku funkénich tlagitek.

A2 Emnn
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PopisTLAGITEK

Ovladaci tlacitka stroje

Tlacitka stroje se nachézi ve spodni ¢asti klavesnice
fidiciho systému, resp. overlay digitizéru.

V zavislostina pouzitém stroji apouzitém prislusenstvi
nejsou vSechny funkce aktivni.
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Pole ovladacich tlaéitek stroje série PC-Turn EMCO

Popis tlagitek

SKIP SKIP (skryté véty se neprovedou)
RO DRY RUN (zkuSebnichod program)
ngp OPT STOP (zastaveni programu pfi MO1)

RESET

Zpracovani po jednotlivych vétach

Zastaveniprogramu/spusténi programu

Bl @ N |
&

lo]l~]L ]
[
X

Ruéni pohyb osy

Najeti do referenéniho bodu ve vSech oséch

NS> Zastaveni posuvu/spusténi posuvu

IS

100% | |me—pp Korekce vietena mensi/100%/vétsi

A4
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PopisTLAGITEK
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Zastaveni vietena / spusténi vietena; spuSténi vietena v provoznich rezimech KONV
aSTEP1..1000:

chod doprava: kratké stisknuti tlacitka=s<D|, chod doleva: stisknuti tlacitka ==<Pmin. na 1s

Otevfit/zavritdvere

Otevfit/ zavfitupinaci zafizeni

Otoceninastrojového drzéku

Chladici kapalina (PC TURN 120/125/155) / Vyfukovani (PC TURN 50/55) ZAP / VYP
Pinola zpét / dopfedu

Spinac chladici kapaliny (chladici kapalina VYP / ZAP)

AUX OFF / AUX ON (pomocné pohony VYP / ZAP)

Korekéni spinac posuvu/rychloposuvu

Voli€¢ provoznich rezimu (detailni popis viz Popis stroje)

NOUZOVY VYPINAC (odblokovani oto&enim tlagitka)

Klicovy spinac zvlastniho provozu (viz Popis stroje)

Pridavné tlacitko Start NC

Pridavné tlaitko upinaciho zafizeni

Potvrzovaci tla¢itko

Bez funkce

AS



LACITEK

PoprisT

EMCO WINNC GE FaANUC SERIE21TB

;llons

dAN/dVZ eulfedey J0Ipe|YD :GGT/SZT/0ZT NINL Od OO

dANIDVZ JUBAOYNIAA  :GG/0G NHNL Od OO
Wwiuep BU 1SO|SINRZ ABUSZERS(O 3 Z |11D X3119e1 89RUIqUIOY

‘Insuagn|sid

adun4 ajoudexy A ouesdod al Jasuasnisid Y8119l 1USZRSAO

PROT-INNN 89Uny SONQEYIIUUN; NYPRIAHAVEO B STOVSSIIN

uAne 1uau pnyod ‘Apyel . , ) ‘IaN
oznod JUAIE NOS(1DILSBABD WNILSAS ‘ONILLIS 13IS440 ‘©0dd
9ouswnNu eu aloas aoxun4 'SOd ®©lQe)l Jujunj 11Zeiqoz 8z| T4 Jo0wod  «

oooaoz_u_, mr o %u

"Y8uge yojugyung nypes A (-
11a3 ‘INTIN) Awizal luzoaold 1zelqoz as T4 exige 190wod

‘AyensAn aiapjau Iinzinjod as DS 3 exIQe|) 1Ioowod

_.MH Qm< mu_. MH @4 qug

lﬂ

@

n

G )
¥

r.

R

L
o §
=

=EEn
=z=]e

usjjoy 1594 wnN

0000T ONI 000TONI 00T ONI - 0T ONI

90I1USaAR|Y BAOQR]IDOd

A6




EMCO WINNC GE FaANUC SERIE21TB

PobkLaby

B: Podklady

Vztazné body v pracovnim prostoru

Vztazné body soustruhtt EMCO

M = nulovy bod stroje

Neménitelnyvztazny bod stanovenyvyrobcem stroje.
Z tohoto bodu se proméruje cely stroj.

.M"je zaroven pocatkem soufadnicového systému.

R =referenéni bod

Poloha pfesné uréenakoncovym spinacemv pracovnim
prostoru stroje.

Najetim suportu do ,R* se Fidicimu systému sdéli
polohy suportu. To je zapotfebi i po pferuseni
elektrického napajeni.

N = vztazny bod upnuti nastroje

Pocatecnibode pro promérovani nastroj.
Bod,N*“lezi navhodném misté systému nastrojového
suportu a stanovuje jej vyrobce stroje.

W =nulovy bod obrobku

PocéateCnibod prorozmérové tdaje v programu dil .
Volné stanovitelny programatorem a Ize jej libovolné
¢asto posunoutv ramci programu dild.
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PobkLaby

-

Posunuti nulového bodu z nulového bodu stroje Mdo
nulového bodu obrobku W

Inkrementalné

+ U (-U)
-W <: +W
Absolutné
LH £X(X) -U (+ V)
+Z
_Z<j ¥
i X (+X)

Absolutni soufadnice se vztahuji k fixni poloze,
inkrementalni soufadnice k poloze obrobku.

Udaje v zavorkach pro X, -X, U, -U plati pro PC TURN
50/55, protoZe u néj nastrojlezi pfed stfedem otaceni.

Posunuti nulového bodu

Nulovy bod stroje ,M“ lezi u soustruhl EMCO na
rotacni ose a na Celni ploSe pfiruby vietena. Jako
pocate¢ni bod pro programovani je tato poloha
nevhodnd. Takzvanym posunutim nulového bodu Ize
soufadnicovy systém posunout do vhodného bodu
v pracovnim prostoru stroje.

V zalozceofsetu (NPV)jek dispozici nastavitelné
posunutinulového bodu.

Jakmile definujete hodnotu pro NPV (posunuti nulového
bodu) v zaloZce ofsetu, tato hodnota se automaticky
zohledni a nulovy bod soufadnic se posune od ,M*
0 pfislusnou hodnotu smérem doprava (nulovy bod
obrobku ,W*).

Nulovy bod obrobku Ize uvnitf programu dilt libovolné
Casto nastavovat, resp. prfesouvat pomoci funkce
,G92 - Nastaveni soufadnicového systému*.
V praxi se tento pracovni krok ¢asto provadi pfikazem
,G10-Nastaveni dat”.

Vice informaciv tomuto tématu v popisu pfikaza.

Souradnicovy systém

Soufadnice X leZzi ve sméru pFicného suportu,
soufadnice Zve sméru podélného suportu.
Soufadnicové Udaje v zaporném sméru popisuji pohyby
nastrojového systému smérem k obrobku, Udaje
v kladném sméru pry¢ od obrobku.

Soufadnicovy systém pfi programovani pomoci
absolutnich hodnot

Pocatkem soufadnicového systému je nulovy bod
stroje ,M“, resp. po naprogramovaném posunuti
nulového bodu nulovy bod obrobku ,W*.
VSechnycilové bodyjsou od po¢atku soufadnicového
systému definovany uvedenim pfisluSnych vzdalenosti
ve sméruosy X a Z.

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

Soufadnicovy systém pfi programovani pomoci
inkrementéalnich hodnot

Pocatek soufadnicového systému lezi ve vztazném
bodé upnuti nastroje ,N“, resp. po vyvolaninastroje ve
hrotu bfitu.

Soufadnice U leZi ve sméru pricéného suportu,
soufadnice W ve sméru podélného suportu. Kladny a
zaporny smeér jako pfi programovani pomoci absolut-
nich hodnot.

PFiprogramovani pomociinkrementalnich hodnot se
popisuji skute¢né drahy pojezdu néstroje (od bodu
k bodu).

Rozmeéry X se zadavaji jako hodnoty primeéru.
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OF 100%

00016 NOOOOO
(MEASURE)
X 0.000
z 0.000
-10.000
0S100% T
07:25:05
F6 F7
[ | [ (OPRT) ] >

Vstupni maska pro posunuti nulového bodu

Zadani posunuti nulového bodu

e Stisknéte klévesuﬁ

* Vyberte funkéni tlagitko WS-NPV

e Zobrazisevstupni maskauvedenavedle

 V gasti(POSUNUTI) X, Z muZete zapsat posunuti
od nulového bodu obrobku k nulovému bodu
stroje (zap. znaménko).

e Zadejte posunuti (napf.: Z-30.5) a stisknéte

klévesu

» Toto posunuti bude vZdy aktivni (bez speciélniho
vyvolani).

Upozornéni:

Pomoci tohoto posunuti se v normalnim pfipadé
presune pocatek soufadnicového systému z Celni
plochyvietena nadorazovou plochu upinaciho zafizeni.
Délka surového kusu (posunuti na pravou ¢elni plochu
surového kusu) se pak v programu provede pomoci
G92.
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Korekce délky

Polomér b/itu R

3) 608 1 (4)3
&
2 8() 4 (1)

V. & ¥
b

Poloha britu T

Pro uréeni polohy bfitu posuzujte nastroj tak, jak je
upnut ve stroji.

Pro stroje, u nichZ je nastroj pod (pfed) stfedem
otaceni (napr. PC TURN 50/55), se musi z ddvodu
zmény sméru +X pouzit hodnoty v zavorkach.

Zjistovani dat nastroje

Smyslem a Uéelem zjiStovani dat nastroje je, aby
CNC pouzivalo pro polohovéani hrot nastroje a ne
vztazny bod upnuti nastroje.

Kazdy nastroj pouzity pro obrabéni musi byt proméren.
Pritom plati, Zze se vzdalenosti musi zjisStovat od
vztazného bodu upnuti nastroje ,N“ k pfisluSnému
hrotu bfitu nastroje v obou smérech os.

V takzvaném rejstfiku nastroju Ize ukladat promérené
korekce délky, jakoz i polomér bfitu a polohu bfitu.
(standard = 16).

Kazdyfadek v rejstfiku odpovida jednomu nastroji.

Volba korek&niho &isla je zcela irelevantni, musi se
v3ak zohlednit pfivyvolani ndstroje v programu dild.

Priklad

Korekce délky nastroje na pozicirevolverové nastrojové
hlavy 4 byly uloZeny pod korekénim Cislem 4.
Vyvolaniv programu: T0404

Dveé prvnimistapoadrese T oznacuji polohuv revolverové
nastrojové hlavé, misto 3 a 4 oznacuje pfislusné
korekéni &islo.

Korekce délky Ize zjistit poloautomaticky, polomér
bfitu a polohu bfitu je nutno zadat ruéné.

Udaj poloméru bfitu a polohy bFitu je zapotfebipouze
tehdy, pokud se pro pfisluSny nastroj zvoli kompenzace
poloméru bfitu!

Zjistovanidat nastroje (GEOMETRIE) se provadi pro:
X v praméru

Z absolutnéz bodu ,N*

R polomér bfitu (polomér na hrotu nastroje)

T polohabfitu

PFfi ,Opotrebeni* se provadi korekce nepfesné
zjiSténych dat nastroje nebo opotfebeni nastroje po
opakovaném prubéhu obrabéni, pficemz zadané
korekce délky a poloméry bfitu se pfictou, resp.
odedtou inkrementalné od GEOMETRIE nastroje.

X+-...... inkrementalnév priiméruk hodnoté Geometrie
Z+- ...... inkrementalné k hodnoté geometrie
R+/- ... inkrementalné k hodnoté geometrie
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Referencninastroj Concept Turn 50/55

7

Referencninastroj Concept Turn 105/155

z

——

{

Promérovanireferen¢niho nastroje Concept Turn 50/
55

T

30 mm

|
V

€0 €

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Promérovani referencniho néstroje Concept Turn 105/
155

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155

Pojezd nastrojem do nitkového kfize

Prevzeti dat nastroje
optickym prednastavovacim
pFistrojem

» Namontujte pfednastavovaci pfistro;.

» NastavovaciSablonus nastrojovym drzakem upnéte
do kotouCe revolverové nastrojové hlavy.

V provoznim rezimu RUCNI najedte nastavovaci
Sablonou do nitkového kfize optického
pfednastavovaciho pfistroje (pfiotevienych dvefichv
sefizovacim provozu pomoci potvrzovacihotlagitka).

» Stisknéte tlacitko| Pos | a funkéni tlacitko REL.
« Stisknéte tlacitka XA a funkéni tlagitko VOREIN

(Hodnota X se nastavi na 0).

 Stisknéte tla¢itka|/ _ |a funkénitlacitko VOREIN

_ B
(Hodnota Z se nastavi na 0).

* Voli¢ provozniho rezimu nastavte na INC 1000
aprejedte vose Z narozmér referenéniho nastroje
(Concept Turn50/55/155:-30, Concept Turn 105: -
22) ve sméru Z(-).

 Stisknéte tlacitka a funkéni tlagitko VOREIN
(Hodnota Z se opét nastavi na 0).

» Natocte nastroj a najedte do nitkového kFize.

» Stisknéte tlacitko .

» Stisknéte funkéni tlacitko BETR.

» Kurzorovymi tlac':l'tky . zvolte ¢islo mista

prislusného nastroje.

Korekce X

 Stisknéte tlacitka a funkéni tlacitko EING C.
» Hodnota X se pfevezme do datové paméti nastroju.

Korekce Z

. Stisknéte tlacgitka a funkéni tlacitko EING C.
» Hodnota Z se pfevezme do datové paméti nastroju.
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Promérovani dat nastroje pomoci ryhy

» Upnéte obrobek se znAmym primérem a znamou
délkou.

» Spustte vieteno vrezimu MDI
(MO3/M04 S ...)

» Vyménte poZadovany nastroj.

Korekce X

* Vytvorte nastrojem ryhu na priiméru (B).

Stisknéte tla¢itko a funkéni tlacitko GEOMT.

Kurzorovymi tlagitky zvolte ¢islo mista

|+ X pFislugného nastroje.

Stisknéte funkéni tlacitko BETR.

I B ‘ v
A  Zadejte prGmér obrobku, napf. 47.
""""" ’\é A :Z « Stisknéte funkéni tlagitko MESSEN.
» Hodnota X se pfevezme do datové paméti nastroju.
L L Korekce Z

* Vytvorte nastrojem ryhu na Celni ploSe (A).

Stisknéte tla¢itko @ a funkéni tlacitko GEOMT.

Rozméry pro metodu vytvoreniryhy:

A Vytvor:enl r}/hy na celniplose » Kurzorovymi tlagitky zvolte &islo mista
B Vytvoreniryhy po obvodu o o

D Pramér surového dilu pfisluSného nastroje.

L Délka surového dilu + délka sklicidla « Stisknéte funkéni tladitko BETR.

Zadejte délku L (délka obrobku + délka sklic¢idla, viz

vykres), napf. 72.

» Stisknéte funkéni tlacitko MESSEN.

» Hodnota Z se pfevezme do datové pameéti nastroju.

Opakujte pfedchozi postup pro kazdy poZzadovany
nastroj.

oo EMELI
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C. Postupy oviadani

Prehled provoznich rezimua

REF i

V tomto provoznim rezimu se provadi najeti do
referenéniho bodu

Podosazenireferenéniho bodu se zobrazeni skutec-
né hodnoty nastavi nahodnotu souradnic referenéniho
bodu. Ridicimu systému je tim znama poloha suportu
V pracovnim prostoru.

Do referenéniho bodu se musi najet v nasledujicich
situacich:

e po zapnuti stroje,
* popferuseninapjenti,

* po vystraze ,Najeti do referenéniho bodu“ nebo
.Ref. bod nebyl dosazen®,

» pokolizichnebo pokud suporty zastanou stat kvali
pretizeni.

MEM —»}

Pro zpracovéani programudild vyvolav tomto provoznim
rezimu fidici systém véty po sobé a vyhodnoti je.

Vyhodnoceni zohlednuje vSechny korekce, jez byly
programem aktivovany.

Véty zpracovavané timto zplsobem se zpracuji
postupné po sobé.

EDIT
V provoznim reZzimu EDIT muUZete zadavat programy
dili a pfenaset data.

MDI

V provoznim rezimu MDI mUZete zapnout vieteno a
otacet revolverovou nastrojovou hlavou.

Ridici systém zpracuje zadanou vétu, a poté vymaze
mezipamét pro noveé zadani.

VWWW
JOGA A,

Pomoci smérovych tlacitek mlzete ruéné pojizdét
suporty.

I1 ... 110000 1 | 10000|

V tomto provoznim rezimumuiZete provadét polohovani
suportl o zvoleny pfirastek (1...10000 v um/10* palce)

-ZH+Z‘-

-XH+X

pomoci smérovych tlacitek

Zvoleny pfirastek (1, 10, 100, ...) musi byt vétSi nez
rozliSeni stroje (nejmensi mozna drahapojezdu), jinak
se neprovede vyhodnoceni.

REPOS 7’

Zpétné polohovani. Opétovné najeti do kontury
v provoznimrezimu JOG.

Teach In @

Vytvoreni programuv dialogu se strojem v provoznim
rezimu MDA.
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Najeti do referenéniho bodu

Najetim do referenéniho bodu synchronizujete fidici
systém se strojem.

» Prejdéte do provozniho rezimu REF.

* Nejdfive stisknéte smérovétlac":itka nebo,
poté nebo , abyste v pfislusném sméru

najelidoreferenéniho bodu.

. v/ REF . .
* Pomoci tlagitka ALLI se provede automatickée

najeti obou os (PC klavesnice).

Nebezpedéi kolize

Davejte pozor naprekazkyv pracovnioblasti (upinaci
zafizeni, upnuté obrobky atd.).

Podosazenireferenéniho bodu se jeho poloha zobrazi
na obrazovce jako skute¢nd poloha. Ridici systém je
nyni synchronizovan se strojem.

N EMELI
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PARAMETER (GENERAL) 00016 NOOOOO

GEAR
PROGRAM PATH
LANGUAGE

N

m
P4

= 0S100% T

JOG 07:25:05

F3 F4 F5 F6 F7
¥ i |

[DIAGN.] [ PMC ] [SYSTEM] [ (OPRT) ]

Kkkk  kkk  kkk

Zadani prevodového stupné

(jenu EMCO PC TURN 55)

Aby se stroj otacel se spravnymi otdckami, musi se
v uzZivatelském rozhrani zadat nastaveny pfevodovy
stupen.

» Stisknéte tlac¢itko .

» Stisknéte opakované tlacitko tolikrét, dokud

se nezobrazi vstupni maska pro (VSEOBECNE
PARAMETRY).

» Pomocikurzorovychtlacitek prejdéte do vstupniho
pole PREVODOVY STUPEN a zadejte pFislusny
prevodovy stupen.

1 Prevodovystupen 1120 - 2000 ot./min
2 Prevodovystupen 2280 - 4000 ot./min

Nastaveni jazyka a adresare
obrobku

» Stisknéte tlac¢itko .

» Stisknéte opakovanétlaél’tkow tolikrat, dokud
se nezobrazi vstupni maska pro (VSEOBECNE
PARAMETRY).

Adresarobrobka

V adresafiobrobku se ukladaji CNC programy vytvorené
uzivatelem.

Adresar obrobku je podadresafem adreséare programu
uvedeného priinstalaci.

Ve vstupnim poli PROGRAMOVA CESTA zadejte
pomoci PC klavesnice ndzev adreséafe obrobku, zadat
Ize max. 8 znakd, bez zadani diskové jednotky nebo
cesty. Neexistujici adresare se vytvori.

Aktivni jazyk

Vybér z nainstalovanych jazyku, zvoleny jazyk se
aktivuje az po opétovném spusténi softwaru.
Ve vstupnim poli JAZYK zadejte oznaceni jazyka

e DTpronémcinu
* EN pro anglictinu
* FRprofrancouzstinu

e SP pro Spanélstinu

C3
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Zadani programu

Programydilti a podprogramylze zadavatv provoznim
reZimuEDIT.

Vyvoléni programu

e PrejdétedoprovoznihorezZimuEDIT.

« Stisknéte tlac¢itko .

« PomocifunkénihotladitkaVERZ se zobrazi stavajici
programy.

e Zadejte Cislo programu O....
Cisla programt od 9500 jsou rezervovana pro
interni Ucely a nesmi se pouZivat.

* Novy program: Stisknéte tIac":itko

» Stavajicimiprogramy lze prochazet
funkénim tlacitkem O SUCH.

Zadani véty

Priklad:

) e

o) o]
nebo
Upozornéni:

PomociparametruCiISLOVETY (PARAMETR RUCNI)
Ize nastavit, zda se mé& Ccislovani vét provadét
automaticky (1 = ano, 0 = ne).

Hledani slova
Zadejte adresu hledaného slova (napf.: X) a stisknéte

funkéni tlagitko SUCH y .

Vlozeni slova
Kurzor umistéte pfed slovo, jez ma predchazet
vloZzenému slovu a zadejte slovo (adresa ahodnota) a

stisknéte tlagitko .

Zménaslova
Kurzor umistéte pred slovo, jez mé& byt zménéno,

zadejte slovo a stisknéte tla¢itko .

Vymazéani slova
Kurzor umistéte pfed slovo, jez ma byt vymazéno a

stisknéte tladitko .

Cislovéty (nenibezpodmine&né nutné)
1.slovo

2.slovo

EOB - konec sady (také u PC klavesnice J )

Vlozeni véty
Kurzorumistéte pfed znacku EOB ,,;“ ve vété, kterama
byt pfed vloZzenou vétou a zadejte vkladanou vétu.

Vymazéani véty
Zadejte Cislo véty (pokud neni Zadné Cislo véty: NO) a

stisknéte tlacitko .
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A" WinNC GE Fanuc Series 21 T (c) EMCO o] x}
OF 100%
PARAMETER (MANUAL) 00016 NO000O
PARAMETERWRITE = 1(0:DISABLE 1:ENABLE)
TV CHECK = 0(0:OFF 1:0N)
PUNCH CODE = 1(0EIA 11S0)
INPUT UNIT =0 (:MM LINCH)
1/0 CHANNAL =1 (1-2COM A-C:DISK P:PRT)
SEQUENCE NO. =1 (0:OFF 1:0N)
TAPE FORMAT = 0(0:KN KONV 1:F10/11)
SEQUENCE STOP = (PROGRAM NO.
SEQUENCE STOP =  (SEQUENCE NO.)
= 0S100% T
JOG k% kkk kkk 07:25:05
F3 F4 F5 F6 F7
B [DIAGN.] [ PMC ]  [SYSTEM] [ (OPRT)]
Volbarozhranivstup-vystup
& WinNC GE Fanuc Series 21 T (c) EMCO =i x |
OF 100%
PARAMETER (RS232C INTERFACE) 00016 NO0000O
INTERFACE. COM1 COM2 DNC
BAUDRATE 9600 9600 9600
PARITY E E E
STOPBITS 1 1 1
DATABITS 7 7 8
CONTROL PARAMETER 00000001
> - 0S100% T
JOG  #¥xx wxx kkx 07:25:05
F3 F4 F5 F6 F7
XX [ DIAGN.] [ PMC ] [SYSTEM] [ (OPRT)]

Nastavenirozhrani

UPOZORNENI

Pokud pouZijete rozSifujici kartu rozhrani (napf. pro
COM 3a COM 4), pak méjte na paméti, Ze pro kazdé
rozhrani se pouziva vlastni pferuseni (napf.: COM1 -
IRQ4,COM2-IRQ3,COM3-IRQ11,COM4-IRQ10).

Vymazani programu

Provoznirezim EDIT
Zadejte Cislo programu (napf. O22) a stisknéte

Vymazéani vSech programu

Provoznirezim EDIT
Jako cislo programu zadejte 0-9999 a stisknéte

tlaél’tko .

Datovy vstup-vystup

» Stisknéte tlacitko . Na obrazovce se zobrazi

(PARAMETRY RUCNE).
* Do ,E/A kandl* mlzZete zadat sériové rozhrani (1
nebo 2) nebo diskovou jednotku (A, B nebo C).
sériovérozhrani COM1
sériové rozhrani COM2
disketovad mechanika A
disketovd mechanika B
jednotka pevného disku C, adresar obrobki
(nastaveni pfiinstalaci nebove (PARAMETRY
OBECNE)) nebo libovolna cesta (nastaveni
pomociWin Config).
P tiskarna

Owm>»NdE

Nastaveni sériového rozhrani

» Stisknéte tla¢itko .
s - PAGE A
* Tisknéte tlacitko nebo , dokud se

nezobrazi (PARAMETER RS232C INTERFACE).

Nastaveni:
Prenosovarychlost:
2400, 4800, 9600
Parita: E,O, N
Zavérneébity: 1,2
Datové bity:7, 8
Prenosdatod/k originalnimufidicimu systému pouze
v ISOkodu

ISO:
Standardninastaveni:

7 datovych bitd, kladna parita (=E), 1 zavérny bit,
9600 boad.

110, 150, 300, 600, 1200,

Ridici parametry:
Bit 0: 1...pfenos se prerusi pomocikodu ETX (End of
Text)
0...pfenos se prerusi pomoci RESET
Bit 7: 1...pfepséani programu dilli bez hlaSeni
0...chybové hladSeni, pokud jiz program existuje

C5

Znakovykod ETX: % (25H)
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Vystup programu

e Provoznirezim EDIT
« Do (PARAMETRY RUCNEL1) v ¢asti E/A zadejte
rozhrani.

» Stisknéte tlac¢itko .

» Stisknéte funkéni tladitko BETRIEB
» Pomoci F11 rozSifte fadek
» Stisknéte funkéni tlacitko AUSGBN

» Zadejte ¢islo programu, pokud chcete odeslat
jeden program (napfi.: 022).
Pokud zadate napf. O5-15, pfenesou se vSechny
programys Cisly 5 az 15 véetné. Pokud jako &islo
programu zadate O-9999, provede se vystup vSech
programd.

» Stisknéte funkéni tlacitko AUSFRG

Naéteni programu

e Provoznirezim EDIT
« Do (PARAMETRY RUCNEL1) v &asti E/A zadejte
rozhrani.

» Stisknéte tla¢itko .

» Stisknéte funkéni tladitko BETRIEB
 Pomoci F11 rozSitte radek
* Stisknéte funkéni tlacitko EINLSN

» PFinacteni z diskety nebo pevného disku musite
uvést gislo programu.
Zadejte €islo programu, pokud chcete nacistjeden
program (napf.: 022).
Pokud zadate napf. O5-15, pfenesou se vSechny
programy s Cisly 5 az 15 v¢etné.
Pokud jako ¢&islo programu zadéate 0-9999,
pfenesou se vSechny programy.

» Stisknéte funkéni tlacditko AUSFRG

Vystup posunutinastroje

Provoznirezim EDIT
Do (PARAMETRY RUCNEZ1) v ¢asti E/A zadejte
rozhrani (pfijimac).

Stisknéte tlagitko |21

Stisknéte funkéni tlacitko (BETR)
Pomoci F11 rozSifte fadek
Stisknéte funkéni tlaCitko AUSGBN
Stisknéte funkéni tlagitko AUSFRG

Nacéteni posunutinéstroje

Provoznirezim EDIT

Do (PARAMETRY RUCNE) v &asti E/A KANAL
zadejte rozhrani (pfijimac).

Stisknéte tlagitko |2k

Stisknéte funkéni tlaCitko (BETR)
Pomoci F11 rozSifte fadek
Stisknéte funkéni tlacitko EINLSN
Stisknéte funkéni tlacitko AUSFRG

Vytisk programu

Tiskarna (standardni tiskarna ve Windows) musi
byt pfipojena a musi byt ON LINE.
Provoznirezim EDIT

Do (PARAMETRY RUCNE) v &asti E/A KANAL
zadejte P (tiskarnu).

Stisknéte tlac¢itko .

Stisknéte funkéni tlacitko (BETR)
Pomoci F11 rozSifte radek
Stisknéte funkéni tlacitko AUSGBN

Zadejte program, jenZ ma byt vytistén.

Zadejte Cislo programu, pokud chcete tisknout
jeden program (napf.: 022).

Pokud zadate napf. O5-15, vytisknou se vSechny
programy s Cisly 5 az 15 vcetné.

Pokud jako ¢&islo programu zadéate 0-9999,
vytisknou se vSechny programy.

Stisknéte funkéni tlacitko AUSFRG

Cé6
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Béh programu

Spusténi programu dilt

Pfed spusténim programu dild musi byt fidici systém
a stroj sefizeny pro béh programu dild.
e Zvolte provoznirezim EDIT.

» Stisknéte tlacitko

e Zadejte poZzadované €islo programu dilG (napft.:
079).

» Stisknéte tlac¢itko .

» Prejdéte do provozniho rezimu MEM.

. Stisknéte tlagitko .

Zobrazeni za béhu programu
Zabéhu programu lze zobrazovat rizné hodnoty.

» Stisknéte funkéni tlacitko PROG (zakladni stav).
Za béhu programu se zobrazi aktualni véta
programu.

+ Stisknéte funkéni tlacitko PRUFEN. Za béhu
programu se zobrazi aktualni véta programu, aktuéini
polohy, aktivni G a M pfikazy, jakoZ i otacky, posuv
a nastroj.

+ Stisknéte funkéni tladitko PRUFEN. P¥i béhu
programu jsou zobrazeny aktivni pfikazy G

» Stisknéte tlacitko . Polohyjsou naobrazovce
zobrazeny ve zvétSeném méfitku.

Prechod na dalSi vétu

Pomoci této funkce muzete prejit na libovolné misto
programu.

Béhem prechodu na dalsi vétu se provedou stejné
vypoclty jako pfi normélnim zpracovani programu,
suporty se vS8ak nepohybuji.

e ProvoznirezimEDIT
» Zvolte program, jenz ma byt zpracovan.

 Pomoci tlagitek a umistéte kurzor na

vétu, ve které ma zacit zpracovani.

» Prejdéte do provozniho reZimu MEM.

» Program spustte tlacitkem .

Ovlivnéni programu
DRY RUN:
DRY RUN slouzik testovani program0. Hlavni vieteno

se nezapne a vSechny pohyby se provadi
rychloposuvem.

Pokud je aktivovan DRY RUN, v nejvrchnéjSim fadku
obrazovky se zobrazi DRY.

SKIP:

Pomoci SKIP se véty programu, jeZ jsou oznaceny
pomoci ,/* (napf.: INO120 GOO X... ) neprovedou a
program bude pokracovat dalSi vétou bez ,/*.

Pokud je aktivovan SKIP, v nejvrchnéjSim fadku
obrazovky se zobrazi SKP.

PreruSeni programu

Rezim jednotlivych vét:
Po kazdé vété programu se program zastavi.

Pokracovaniprogramu pomocitlac”:itka.

Pokud je aktivovan rezim jednotlivych vét,
v nejvrchnéjsim radku obrazovky se zobrazi SBL.

MOO:
Po M0O (naprogramované zastaveni) v programu se
program zastavi. PokraCovani programu pomoci

tlac":l'tk .

MO1:

Je-liOPT STOP aktivni(zobrazeniOPT v nejvrchnéjSim
fadku obrazovky), pasobi M01 jako MO0, jinak M01
nema ucinek.

Zobrazeni verzi softwaru

» Stisknéte tlacitko

* Stisknéte funkéni tlacitko SYSTEM

Zobrazi se verze softwaru EMCO WinNC a pfipadné
pfipojené komponenty jako napf. ovlada¢ os, PLC,
stavovladani atd.

c7
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Zobrazeni pocitadla kusd a kusového ¢asu

Pocitadlo kust a kusovy €as

Pod zobrazenim polohy se zobrazuje pocitadlo kust
a kusovy ¢as.

Pocitadlo kusu udava, jak ¢asto probéhl program.
S kazdym pfikazem M30 (nebo M02) se pocitadlo
kusu zvysi o 1.

DOBA CHODU udava celkovou dobu chodu vSech
prachodd programu.

DOBA POSUVU udéavéa dobu chodu pravé béziciho
programu a po kazdém spusténi programu se nastavi
zpét na hodnotu 0.

Vynulovani poé€itadla kusu

« Stisknéte funkéni tlacitko POS

« Stisknéte funkéni tlaéitko (BERTR.)

* Vyberte STCK 0 (nastavte pocitadlo kus(ina 0) nebo
LAUFZ. 0 (nastavte dobu chodu na 0).

Pfednastaveni poéitadla kust

Pocitadlo kusu lze pfednastavit v (PARAMETRY
POCITADLA CASU).

K tomu prfesunte kurzor na poZadovanou hodnotu a
zadejte novou hodnotu.

DILY CELKEM:

Tento soucet se s kazdym M30 zvysi o 1. Pocita se
kazdyprachod programu kazdého programu (= celkovy
soucetvSech priichodu programa).

POZADOVANEDILY:

Prednastaveny pocet kusu. Kdyz je tento pocet
dosazen, program se zastavi avypiSe se hlaSeni 7043
DOSAZEN POZADOVANY POCET KUSU.

Poté Ize program spustit az tehdy, kdyZ se pocitadlo
kust vynuluje nebo se zada vysSi pocet kus.
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&°  WinNC GE Fanuc Series 21 T (c) EMCO

S 0,000

EDIT  #%kx %%k #%%

F3
[ GPRM ] [

Simulacni okno

07:25:05

F6 F7

I I >

OF 100%

00016 NOOD0O

X 0,000

z 0,000

z
0S100% T
F6 F7

F4 F5
IR GRAP- JI ]

[ I >

Graficka simulace

NC programy Ize graficky simulovat.

Stisknéte tlac¢itko .

Naobrazovce se objevivedle zobrazenavstupni maska
pro grafickou simulaci.

Oblast simulace je pravouhly vyfez, jenz se zadava
pomocipravého horniho alevého dolniho rohu.

Vstupy:

DELKA OBROBKU W
PRUMER OBROBKU D

Zde zadejte pravy horni roh oblasti simulace.

GRAFIKASTRED X,Z

Zde zadejte levy dolni roh oblasti simulace.
V&echny ostatni vstupy a funkéni tlagitka ZVETS a
(BETR) nejsou aktivni.

Pomoci tladitka se zobrazi funkéni tlaéitko

3DVIEW.
Win 3D View je volitelné vybaveni a neni soucasti
zakladniho balicku softwaru.

Pomoci funkéniho tla¢itka GRAFIK se dostanete do
simulaéniho okna.

Funkénitlagitka ZVETS, (BETR) nejsou aktivni.

Pomoci funkénihotladitka G. PRM se dostanete zpét
do vstupni masky grafické simulace.

Pomoci tlaCitka START spustite grafickou simulaci.
Pomoci tlacitka STOP zastavite simulaci.
Pomoci tlacitka RESET muZete simulaci prerusit.

Pohyby rychloposuvem se zobrazuji ¢arkované,
pracovni pohyby jsou zobrazeny jako plné ¢ara.
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PRoGRAMOVANI

D: Programovani

Struktura programu

Pouzivase NC programovani pro pracovni stroje podle
DIN 66025.

NC program se sklada ze sledu vét programu, jeZjsou
uloZeny v fidicim systému.

Pfi obrabéni obrobkd jsou tyto véty nacdteny a
kontrolovany pocitaéem v naprogramovaném poradi.

PrisluSnéfidici signdlyjsou odesilany do obrabéciho
stroje.

Program obrabéni se sklada z:

» Cislaprogramu,

* NCvét,

* slov,

* adres,

* a kombinace ¢&islic (pro adresy os pfip. se
znaménkem).

Pouzité adresy

O ... ¢islo 1 az 9499
pro programy dild a podprogramy

N Cislo véty 1 az 999

G........ funkce drahy

XZ ... Udaje polohy v absolutnich hodnotach (u X i
doba prodlevy)

U,W ....Uudaje polohyv inkrementalnich hodnotach (u
Uidoba prodlevy)

R polomeér, rovina zpétného pohybu u cyklu
Coeeenn fasetka

LK. parametry kruhu

Fo. posuv, stoupani zavitu

S otacky vietena, fezna rychlost

T vyvolani nastroje (pfepocet délky)

M. spinacifunkce, doplrikova funkce

P doba prodlevy, vyvolani podprogramu,

parametry cyklu
Q.o parametry cykl{
e konec véty
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Prehled pfikaza G-funkci
pro rozdéleni pfikaza A, B, C

PFi instalaci softwaru muZete stanovit, zda chcete
pouzit rozdéleni pfikazd A, B nebo C.

Rozdil meziverzemije pouze v kédu pro pfikaz, ne ve
funkci (viz tabulka).

V tomto navodu je popsano rozdéleni pfikazt C
(evropskdnorma).

Pokud pouZijete verzi A nebo B, u popisu prikazu
zapiSte odpovidajici kéd.

Vel, Piikaz funkce
A B ©
G04 | G04 | G04 |Doba prodlewy
G07.1|G07.1]G07.1| Cylindricka interpolace
G10 | G10 | G10 |Nastaveni dat
G11 | G11 | G11 [Nastaveni dat VYP
G28 | G28 | G28 |Najeti do referenéniho bodu
G70 | G70 | G72 |Cyklus obrobeni kontury nagisto
G71 | G71 | G73 |Cyklus podéiného soustruzeni kontury
G72 | G72 | G74 |Cyklus pficného soustruzeni kontury
G73 | G73 | G75 |Cyklus pro opakovani vzoru
G74 | G74 | G76 |Vywtavani hlubokych dér / cyklus zépichu vose Z
G75 | G75 | G77 |Cyklus odpichovani osy X
G76 | G76 | G78 |Opakovany cyklus fezani zavit
G50 | G92 | G92 |Stanoveni soufad. systému / omezeni otatek
G00 | GOO | GOO |Rychloposuv
G01 | GO1 | GO1 |Linearni interpolace
G02 | G02 | G02 [Kruhova interpolace ve sméru hodinowch ruciéek
G03 | G03 | GO3 |Kruhova interpolace proti sméru hodinowch ruéicek
G90 | G77 | G20 |Cyklus podéiného soustruzeni
G92 | G78 | G21 |Cyklus fezani zvitl
G94 | G79 | G24 |Cyklus pri¢ného soustruzeni
G32 | G33 | G33 |Rezéni zavtu
G96 | G96 | G96 |Konstantni fezna rychlost
| G97 | G97 | G97 |Programovani otacek
*| - | G90 | G90 |Programovani pomoci absolutnich hodnot
- | G91 | GI1 |Programovani pomoci inkrementélnich hodnot
G98 | G94 | G94 |Posuv za minutu
+| G99 | G95 | G95 |Posuv pfipadajici na otacku
G20 | G20 | G70 [Rozmérové Udaje v palcich
G21 | G21 | G71 [Rozmérové Udaje v milimetrech
+| G40 | G40 | G40 |ZruSeni kompenzace poloméru bfitu
7 G41 | G41 | G41 |Kompenzace poloméru bfitu ievo
G42 | G42 | G42 |Kompenzace poloméru bfitu vpravo
+| G80 | G80 | G80 |Vymazani cyklu wtani

o
[+ [+ [+ [+ [+ [+ [+ +][+][+[+]+

Prehled pfikaza G-funkci
pro rozdéleni pfikaza C

GOOQe ......... Rychloposuv

G01 Linearni interpolace

GO02 ..........Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruéic¢ek
G03 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek
GO04+......... Doba prodlevy

GO07.1........ Valcova interpolace

G10 .......... Nastaveni dat

G11 .......... Nastaveni dat VYP

G17 .......... Volba roviny XY

G18 .......... Volba roviny ZX

G19 .......... Volba roviny YZ

Gl2.1....... Interpolace polarnich soufadnic ZAP

G13.1........ Interpolace polarnich soufadnic VYP

G20 .......... Cyklus podélného soustruzeni

G21 .......... Cyklus fezani zavitu

G24 ... Cyklus pfiéného soustruzeni

G28+ ..Najeti do referenéniho bodu

G33 .......... Rezani zavitu

G40- ......... Zru3eni volby kompenzace poloméru bfitu

Kompenzace poloméru bfitu vievo
.. Kompenzace poloméru bfitu vpravo
..Rozmeérové udaje v palcich
Rozmérové Udaje v milimetrech

G72+......... Cyklus obrobeni kontury nagisto

G73+......... Cyklus podélného soustruzeni kontury

G74+......... Cyklus pfiéného soustruzeni kontury

G75+......... Cyklus pro opakovani vzoru

G76+......... Vyvrtavani hlubokych dér, resp. cyklus zapichu pro
osu Z

G77+......... Cyklus zapichu pro osu X

G78+......... Cyklus vicenasobného fezani zavitu

G80- ......... Vymazéani cyklu vrtani (G83 az G85)

G83 .......... Cyklus vrtani

G84 .......... Cyklus Ffezani vnitfniho zavitu

G85 .......... Vystruzovaci vrtaci cyklus

G90- ......... Programovani pomoci absolutnich hodnot

GOl .......... Programovani pomociinkrementalnich hodnot

G92+......... Stanoveni soufadnicového systému/omezeniotacek

G944 ... Posuv za minutu

G95- ......... Posuv pfipadajici na otacku

G96 .......... Konstantni fezné rychlost

G97- ......... Programovani otacek

G98- ......... Zpétny pohyb do vychozi roviny (cykly vrtani)

G99 .......... Zpétny pohyb do roviny zpétného pohybu (cykly
vrtani)

e Stav pfi zapnuti

10| G83 | G83 [ G83 |Cyklus wtani R Uginné pouze po vétach
G84 | G84 | G84 |Cyklus fezani wnitiniho zavitu
G85 | G85 | G85 |VystruZovaci wtaci cyklus
- G98 | GI8 |Zpétny pohyb do wchozi roviny
- | G99 | G99 |Zpétny pohyb do roviny zpétného pohybu
G17 | G17 | G17 |Vybér roviny XY
16| | G18 | G18 | G18 |Vybeér roviny ZX
G19 | G19 | G19 |Vybér roviny YZ
27 (G12.1|G12.1]G12.1}Interpolace polamich soufadnic ZAP
G13.1|G13.1]G13.1{Interpolace polamich soufadnic VYP
Stav pfi zapnuti
Uginné pouze po vétach
U verze A neexistuji paikazy skupiny 3 a 11.
Inkrementalni programovani se u verze A provadivzdy
pomoci U a W, zpitné pohyby se provadi vzdy
v poeateénirovini.
o EMCD
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M-pfFikazy

PRIKAZ VYZNAM

MO Naprogramované zastaveni

M1 Naprogramované zastaveni, podminéné

M2 Konec programu

M3 Vieteno ZAP, ve sméru hodinovych rucic¢ek

M4 Vieteno ZAP, proti sméru hodinovych ruci¢ek

M5 Vieteno VYP

M8 Chladici kapalina ZAP

M9 Chladici kapalina VYP

M13 PN ZAP, ve sméru hodinovych rucic¢ek

M14 PN ZAP, proti sméru hodinovych ruci¢ek

M15 PN VYP

M20 Pinola ZPET

M21 Pinola DOPREDU

M23 Zachytéavaci miska ZPET

M24 Zachytavaci miska DOPREDU

M25 OTEVRIT upinaci zafizeni

M26 ZAVRIT upinaci zafizeni

M30 Konec hlavniho programu

M32 Konec programu pro provoz s podavacem

M52 Rezim rota¢ni osy (osa C ZAP)

M53 Provoz vietena (osa C VYP)

M57 Kyvanivietena ZAP

M57 Kyvénivretena VYP

M67 Posuv ty¢ového materialu / posuv podavaciho zasobniku ZAP
M68 Posuv ty¢ového materialu / posuv podavaciho zasobniku VYP
M69 Vyména ty¢ového materialu

M71 Vyfukovani ZAP

M72 Vyfukovéani VYP

M90 Skli¢idlo s ruénim upindnim

M91 Tahové upinaci zarizeni

M92 Tlakové upinaci zafizeni

M93 Kontrola koncovych poloh VYP

M94 Aktivace posuvu ty¢ového materidlu / zasobniku podavace tyéového materialu
M95 Deaktivace posuvu ty¢ového materialu / zasobniku podavace ty¢ového materialu
M98 Vyvolanipodprogramu

M99 Konec podprogramu, pfikaz skoku
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Struény popis G-prikaz

+X
56 305

’_;7
240

Absolutni a inkrementélni hodnoty pro GO0

|+ X

240

LX S.... poc¢atecnibod

E.... koncovybod

Absolutni a inkrementalni hodnoty pro G01

GO0 Rychloposuv

Forméat
N.... GOO X(U)... Z(W)...

Suporty prejedou max. rychlosti do naprogramovaného
cilovéhobodu (vyménné poloha néstroje, vychozi bod
pro nasledujici obrabéci operaci).

Upozornéni

» Naprogramovany posuv suportu F je béhem GO0
potlagen.

» Rychlostrychloposuvu je pevné nastavena.

» Spinac korekce posuvu je omezen na 100 %.

Priklad

absolutné G90
N50 GO0 X40 Z56

inkrementalné G91
N50 GO0 U-30 W-30.5

GOl Linearni interpolace

Format
N... GO1 X(U)... Z(W).... F....

Pfimocary pohyb s naprogramovanou rychlosti posuvu
(pFicné, podélné, kuzelové soustruzeni)

Priklad

absolutné G90
N.. G95

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

inkrementalné G91
N.. G95 FO0.1

N20 GO1 X20 W-25.9
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@ 86

@ 26

VloZeni zkoseni a poloméru

VloZeni zkoseni a poloméra

Priklad

N 95 Go1 X26 Z53

N100 GO1 X26 7227 R 6
N105 GO1 X 86 727 C3
N110 GO1 X 86 Z0

Upozornéni

Zkoseni a poloméry Ize vlozit pouze mezi dvéma
pohyby GO0O/GO1.

Pohyb, ktery je naprogramovan v druhé vété, musi
zacinatv bodé b (obrazek).

PF¥i programovéani pomoci inkrementalnich hodnot
se musi naprogramovat vzdalenost od bodu b.

PFi provozu s jednotlivymi kusy zastavi nastroj
nejdfive v bodé c, a poté v bodé d.

Pokud je drdha pojezdu v nékteré ze dvou vét GO0/
GO01 tak mala, Zze by pfi vlozeni fasetky nebo
poloméru nevyplynul Zadny bod Fezu, objevi se
chybové hlaseni.
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PFimé zadani vykresovych rozméru
Prikazy Pohyby nastroje
1Y
Xoeo (Zyr) A...
Upozornéni:
1 Tuéné vytisténé pfikazy lze provést jen
pomoci moznosti komfortniho
programovani!
Xl’ Yl
- X
1Y
Al X3 Y3
X3. . Z3.- A2
2 X2 2
Xl’ Yl
- X
1Y
Xoeo Zyew R,
X3.-- Z3.--
nebo
As.. R..
3
Xgeo Zgew A,
1Y
Xye.. Zy.. C..
Xgeoo Zgeo:
nebo
Aj.. C..
4 | Xz Zg.. A,
1Y
Xpero Zyewo Ry
Xgeo Zgew Ry
Xy Zgee.
5 nebo
A.. Ry
Xgo Zgeo Ao Ry
Xy Zgeon

D7
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Prikazy
1Y
X Zy.. Cp
Xg... Zg... Cy
x4t.).. Z...
nebo
6
A;... Cy...
Xgoo Zge. A, G
Xgeor Zy
1Y
Xoeoo Zyeo Ry
Xg... Zg... Cy
Xgew Zge.
7 nebo
Aj... Ry
Xgoo Zge. A, G
Xgeuo Zy
1Y
Xy Zy... Cy
Xg.. Zge. Ry
Xgoer Zye.
8 nebo
A;... Cy...
Xgoo Zgo Asl R,
Xgoo Zgen.
Chybéjici soufadnice bodd fezu se nemusi vypocitat.
V programulze pfimo naprogramovat Uhel (A), zkoseni
(C) apoloméry (R).
Upozornéni
Nasledujici G-pfikazy se nesmi pouZivat pro véty se
zkosenim nebo polomérem. Nesmi se pouZivat mezi
vétami se zkosenim nebo polomérem, které definuji
Cislo poradi.
» G-pfikazy (kromé G04) ve skupiné 00
+ G02, G03, G20, G21 a G24 ve skupiné 01
e Zadani Ghld (A) je mozné pouze s moznosti
komfortniho programovani.
D8 Emnn
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G02 Kruhové interpolace ve

K , . . .
con <ﬁ03 M, sméru hodinovych ruéiéek
GO03 Kruhova interpolace proti
'R sméru hodinovych ruéiéek
E Formét
N... G02 X(U)... Z(W)... I... K... F...
S nebo
N... GO2 X(U)... Z(W)... R... F...
X, Z, U, W ... Koncovy bod kruhového oblouku

LK . Inkrementalni parametry kruznice
(vzdalenostod vychoziho bodu ke stfedu
kruhu, | je pfifazeno ose X, K ose Z)

R, Polomér oblouku

Smér otaceni a parametry kruhového oblouku Nastroj se premisti podél definovaného oblouku do

cilovéhobodu posuvem naprogramovanymyv F.
Upozornéni

» Pokud malnebo K hodnotu 0, nemusi se pfislusné
parametry uvadét.

* S hodnotou R Ize pojizdét pouze po kruhovém
oblouku<180°. R se vZzdyuvéadijakokladnahodnota.

G04 Doba prodlevy

Format

N... G04 X(U)... [s]
nebo

N... G04 P.. [ms]

Nastroj se zastavi nadobu definovanouv X, U nebo P
(vposlednidosazené poloze).

Upozornéni

S adresou P nelze pouzit desetinnou ¢arku.

» Prodleva zac¢ind bézet, jakmile rychlost posuvu
predchozivéty dosahla hodnotu ,NULA".

e tmax. =2000s,tmin. =0,1s

» Zadéavacirozliseni100 ms (0,1 s)

Priklady

N75 G04 X2.5 (dobaprodlevy=2,5 s)
N95 G04 P1000  (doba

prodl. = 1sec = 1000msec)

s EMELI
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G7.1 CO

P

U vSech nastroju, jez se pouzivaji pro valcovou
interpolaci, se pro polohu bfitu musi
naprogramovatO.

Upozornéni:

Vztazny bod vélce musi byt zadan inkrementalnég,
protoZe jinak by se do néj najizdélo od nastroje!

Nastroji se musi v ofsetovych datech pfifadit poloha
bfitu 0. Polomeér frézy se vSak musi zadat.

V rezimu G7.1 se nesmi soufadnicovy systém
ménit.

G7.1C.., resp. G13.1 CO se musi naprogramovat
v rezimu ,Kompenzace poloméru bfitu VYP* (G40)

anelze je spustitani ukongitv rezimu ,Kompenzace
poloméru bfitu ZAP* (G41 nebo G42).

G7.1 C.. a G7.1 CO je nutno naprogramovat
v samostatnych vétach.

Ve vété mezi G7.1 C.. a G7.1 CO nelze preruseny
program opétovné spustit.

G7.1 Valcova interpolace

Format:
N... G7.1 C...
N... G7.1 CO

G7.1C... Spusténivalcové interpolace.
Hodnota C udava polomér surového
kusu.

Konecvalcové interpolace

Tato funkce umozniuje rozvinuti plochy vélce v
programovani.

Hodnotu pojezdu rotacni osy C programovanou
zadanim Uhlu pfevadi interné Fidici systém na
vzdalenostfiktivniline&rni osy podél povrchu vélce.
To umoznuje provadéni linearnich a kruhovych
interpolaci na této ploSe pomoci jiné osy.

Pomoci G19 se stanovi rovina, v nizZ je rotacni osa C

stanovena jako linearni osa paralelni s osou Y.

« Polomér oblouku pfi kruhové interpolaci (G2 nebo

G3) Ize naprogramovat prostfednictvim R-pfikazu a
nesmi se programovat ve stupnich nebo
prostfednictvim soufadnic K a J.

* V programu geometrie mezi G7.1 C.. a G7.1 CO

nesmi byt naprogramovan rychloposuv (G0), resp.
nesmi byt naprogramovany zZadné polohovaci
operace, které zpusobuji pohybyrychloposuvu (G28)
nebo cykly vrtani (G83 az G89).

» Posuvzadanyv rezimuvalcové interpolace je nutno

povazovat za rychlost pojezdu na rozvinuté ploSe
valce.
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Priklad — Valcové interpolace

Osa X s programovanim praméru a osa C
s programovanim thlu.

00002 (valcova interpol. )
N15 T0505
N25 M13 smér otaceni pro AWZ
(odpovida M3)
N30 G97 S2000
N32 M52 Pfipojeni vietena a
polohovani
N35G7.1C19.1 Start interpolace /
polomér surového kusu
N37 G94 F200
N40 GO X45 Z-5
N45 G1 X35 C0 Z-5
N50 G1 Z-15 C22.5
N55 Z-5 C45
N60 Z-15 C67.5
N65 Z-5 C90
N70 Z-15 C112.5
N75 Z-5C135
N80 Z-15 C157.5
N85 Z-5 C180
N90 Z-15 C202.5
v N95 Z-5 C225
N100 Z-15 C247.5
N105 Z-5 C270
Frézovano stopkovou frézou o5 mm N110 Z-15 C292.5
N115 Z-5 C315
N120 Z-15 C337.5
N125 Z-5 C360

=120

238,2Xp

360°

N130 X45

N135G7.1CO Zruseni volby interpolace
N140 M53 Konec rezimu rotaéni osy
N145 GO X80 Z100 M15

N150 M30
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G10 Nastaveni dat

Pomoci pfikazu G10 Ize prepisovat data fidiciho
systému, programovat parametry, zapisovat data
nastroje atd.

V praxi se pomoci G10 ¢asto programuje nulovy bod
obrobku.

Priklad pouziti:
Posunuti nulového bodu

Format

N... G10 P..X...Z..R..Q..;
nebo

N... G10 P..U..W...C..Q..;

P: Cislo presazeni

0 Hodnota posuvu soufadnicového
systému obrobku
1-64 Korekéni hodnota opotfebeni nastroje

Pfikazova hodnota je Cislo pfesazeni
10000+(1-64) Korekéni hodnota geometrie nastroje
(1-64) Cislo presazeni

Hodnota presazeniv ose X (absolutni)
Hodnota pfesazeniv ose Z (absolutni)
Hodnota pfesazeniv ose X (inkrementalni)
Hodnota pfesazeniv ose Z (inkrementalni)
Hodnota presazeni pro polomér bfitu nastroje
(absolutni)

Hodnota presazeni pro polomér bfitu nastroje
(inkrementalni)

Q... Cisloimaginarniho bfitu nastroje

DS CNX

x

Pomoci G10 PO se prepiSe zapsany nulovy bod
obrobku.

Tim Ize v CNC programu zohlednit pfisluSnou délku
surového kusu atd.
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UvSech nastroj, jez se pouzivaji prointerpolaci
polarnich soufadnic, se pro polohu bfitu musi
naprogramovatO.

Upozornénti:

» Také pro programovani praméru pro linearni osu
(osu X) se pro rotaéni osu (osu C) pouZije
programovani poloméru.

Nastroji se musi v ofsetovych datech pfifadit poloha
bFitu 0.
Polomér frézy se vSak musi zadat.

* VreZimu G12.1 se nesmi soufadnicovy systém
ménit.

» G12.1,resp.G13.1se musinaprogramovatvrezimu
~-Kompenzace poloméru bfitu VYP*(G40) anelze je

spustitaniukongitv reZimu ,Kompenzace poloméru
bfitu ZAP“ (G41 nebo G42).

* G12.1 a G13.1 je nutno naprogramovat
v samostatnych vétach.
Vevété meziG12.1aG13.1 nelze preruSeny program
spustit znovu.

» Polomér oblouku pfi kruhové interpolaci (G2 nebo
G3) Ize naprogramovat prostfednictvim R-pfikazu,
popf. prostfednictvim souradnic la J.

* V programu geometrie mezi G12.1 a G13.1 nelze
naprogramovatrychloposuv (GO0). (vizvedle umisténa
tabulka).

G12.1/G13.1 Interpolace
polarnich souradnic

Format:
N... G12.1
N... G13.1

Gl2.1 Spustiinterpolaci polarnich
soufadnic

G13.1 Ukongiinterpolaci polarnich
souradnic

Interpolace polarnich soufadnicje vhodnda pro obrabéni
¢elni plochy soustruzeného dilu.

Pfevede pfikaz programovany v kartézském
soufadnicovém systému na pohyb linearni osy X
(pohyb nastroje) arotujici osy C (otaceni obrobku) pro
fizenidrahy.

G12.1zvolirovinu(G17),v nizje provadénainterpolace
polarnich soufadnic.

Rovina G18 pouZit4 pfed programovanim pfikazem
G12.1 se vymaZe.

Obnovi se opétovné pfikazem G13.1 (konec inter-
polace polarnich soufadnic).

Po zapnuti stroje nebo pfi resetu systému se rovnéz
vymaZze stav Interpolace polarnich soufadnic* (G13.1)
apouzije serovinadefinovana prostfednictvim G18.

G-kédy, jez smi byt naprogramovany v rezimu
»Interpolace polarnich souradnic”:

G-kod Pouziti
Go1 Linearni interpolace
G02, G03 [Kruhova interpolace
G04 Zastaveni

Kompenzace poloméru bfitu

G40, G41, ((interpolace polarnich souradnic se
G42 aplikuje po kompenzaci nastroje na
drahu nastroje)

G65, G66,

G67 Prikaz makra uzivatele

G98, G99 [Posuvza 1 min., posuv na 1 otacku
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Bod X C
S 34,64 10
1 34,64 0
2 17,32 -15
3 -17,32 -15
4 -34,64 0
5 -17,32 15
6 17,32 15
7 34,64 0
E 34,64 -10

Priklad 1 - Interpolace polarnich soufadnic

Osa X s programovanim praméru a osa C
s programovanim poloméru.

00003 (interpol. polér. sourad. )

N5 T0303

N10 M13 Smér otéCeni pro AWZ
(odpovida M3)

N15 G97 S2000

N20 M52 Pfipojeni vietena a
polohovani

N25G12.1 Start interpolace

N30 GO X60 Z-6 C10

N35 X34.64 C10 G41

N45 G1 CO F0.2

N50 X17.32 C-15

N55 X-17.32 C-15

N60 X-34.64 CO

N65 X-17.32 C15

N70 X17.32 C15

N75 X34.64 CO

N80 C-10

N85 G1 X45 C-10 G40

N90 G13.1 Konec interpolace

N95 M53 Konec rezimu rotaéni osy
(odpojeni vietena)

N100 GO X80 Z100 M15

N105 M30
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-Y

Rovinyv pracovnim prostoru

G17-G19 Volba roviny

Format
N... G17/G18/G19

Pomoci G17 az G19 se stanovuje rovina, ve které Ize
provadét kruhovou interpolaci a interpolaci polarnich
souradnic, ave které se pocitd kompenzace poloméru
frézy.

V ose kolmé na aktivnirovinu se provadi kompenzace
délky nastroje.

G17 RovinaXY
G18 RovinazZX
G19 RovinaYZ
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+ X

X2 U2

) +Z

-X

Cyklus podélného soustruzeni bez rozméru kuzele
R

+

ur X

X/2

+Z

-X

Cyklus podélného soustruzeni se zapornym
rozmérem kuzele R

+X
66

16

+Z

Pgiklad: G20 Cyklus podélného soustruzeni

G20 Cyklus podélného
soustruzeni

Format

N... G20 X(U)... Z(W)... F... (valcovy)
nebo
N... G20 X(U)... Z(W)... R... F...  (kuzelovy)

X(U),ZW)........ Absolutni (inkrementalni) sougadnice
rohového bodu kontury K

R[mm] ............ Inkrementalnirozmir kuZele v ose X

Upozornini
Cyklus je modalni a zrusi se jinou G-funkci ze stejné
skupiny (GO, G1, G2, ...).

* Pro nasledné vity cyklu se musi naprogramovat
pouze prominlivé hodnoty sougadnic (viz pgiklad na
nasledujici strance).

» Zaporny parametr kuZele definuje kuZel stejnym
zpusobem jako na obrazku.

N100 G91

N110 G20 U-4 W-66 F0.18
N115 U-8

N120 U-12

N125 U-16

N130 GOO .....
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G21 Cyklus fezani zavitu

Format

N... G21 X(U)... Z(W)... F... (valcovy)
nebo

N... G21 X(U)... Z(W)... R... F...  (kuzelovy)

a
2
N
X Fonee Stoupani zavitu [mm]

+Z R[mm] ............ Inkrementalnirozmérkuzelev ose X

Upozornéni
Cyklus je modalni a zrusi se jinou G-funkci ze stejné
skupiny (GO, G1, G2, ...).

Cyklus fezani linearniho zavitu

* Pro nésledné véty cyklu se musi naprogramovat
pouze proménlivé hodnoty soufadnic.

+ X

1 A W

_X2_ui2_

» Zaporny parametr kuZele definuje kuZel stejnym
zplsobem jako na obrazku.

+Z

Cyklus rfezani kuzelového zavitu
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+ X

-X

Cyklus pri¢ného soustruzeni bez rozméru kuzele R

+ X

Gl

X2 U2

+Z

-X

Cyklus pri¢ného soustruzeni s rozmérem kuzele R

G24 Cyklus pFiéného

soustruzeni
Format
N... G24 X(U)... Z(W)... F... (valcovy)
nebo
N... G24 X(U)... Z(W)... R... F... (kuzelovy)
R, Inkrementalni rozmérkuzelev ose Z

Upozornéni
Cyklus je modalni a zrusi se jinou G-funkci ze stejné
skupiny (GO, G1, G2, ...).

» Pro néasledné véty cyklu se musi naprogramovat
pouze proménlivé hodnoty soufadnic.

Zaporny parametr kuZele definuje kuzel stejnym
zpUsobem jako na obrazku.

G28 Najeti do referenéniho
bodu

Forméat
N... G28 X(U)... Z(W)...

XZ ...... Absolutni soufadnice mezipolohy
U,W ....Inkrementéalni soufadnice mezipolohy

Instrukce G28 se pouziva k najeti do referencniho
bodu pomocimezipolohy (X(U), Z(W)).

Nejdfive se provede zpétny pohyb do X(U), rep. Z(W),
nasledné se najede doreferenéniho bodu. Oba pribéhy
pohybu se provadi pomoci GOO!




EMCOWINNC GE FANUC SERIE21TB

PRoGRAMOVANI

) SV

\w//
Y,

7

©

X2

—»_l-z

Rozmeéry pro fezani zavitu

G33 Rezani zavitu

Formét

N... G33 X(U)... Z(W)... F...

Fon Stoupani zavitu [mm]

Rezat |ze pfimy zavit, kuZelovy a spiralovy zavit.

Protoze neprobiha zadny automaticky zpétny pohyb
do vychoziho bodu, pouziva se prevazné cyklus
vicenasobného fezani zavitu G78.

Obrabéni jako ryhovani a kosouhlé vroubkovani Ize
rovnézrealizovat.

Upozornéni

» Pfi fezani kuZelového zavitu musi byt stoupani
stanoveno s vyssihodnotou v ose X nebo Z.

* Je moZné kontinualni fezani zavitu (zavit s vice
tahy).

D19 Emnn
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Osové paralelni a Sikmé fezné pohyby

3 8

Vv
< &
B w

2 6 1

4

Poloha britu

Kompenzace poloméru bfitu

Pri proméfovani nastroje se fezna desticka proméfuje
pouze ve dvou bodech (styénychbodech v ose X a Z).

Proméreni nastroje proto definuje pouze teoreticky
hrot bfitu.

Do tohoto bodu se najede na naprogramovanych
drahach na obrobku.

PFi pohybech ve smérech os (podélné nebo pricné
soustruzeni) se pracuje se styénymi body na fezné
desticce.

Proto nedochazi k chybnym rozmériim na obrobku.

PFi soucasnych pohybech v obou smérech os (kuzel,
polomér)jiz nesouhlasi polohateoretického bodufezu
se skute¢nym feznym bodem na desti¢ce nastroje.

Dochazi k<chybnym rozmériim na obrobku.
Maximalni chyba kontury bezkompenzace poloméru
bfitu pfi pohybech 45°:

Polomér bfitu 0,4 mm 0,16 mm vzdalenost drahy
0,24 mm vzdalenostv XaZ

PFi pouziti korekce poloméru bfitu Fidici systém tyto
chybné rozméryautomaticky vypocita a kompenzuje.

Pro kompenzaci poloméru bfitu je pfi proméfovani
nastroje bezpodmine¢né nutny tdaj o poloméru bfitu
R a poloze bfitu T.

Poloha bfitu je uréena znackou (viz obrazek).

Pro ur€eni polohy bfitu posuzujte nastroj tak, jak je
upnut ve stroji.
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Drahy néstroje pfi volbé / zruSeni volby kompenzace poloméru bfitu

/
/R
/
/ ;
/ ——
/ G42 G40

-~

G40

Najeti, resp. odjeti z koncového bodu zepredu Najeti, resp. odjeti z boku zezadu

— — — naprogramovanadrahandstroje
skute¢na draha nastroje

U kruhovych obloukd se vzdy najede na teénu
v pocate¢nim/koncovém bodé kruznice.

Draha najeti ke kontufe a drdha odjeti od kontury musi
byt vétSineZ polomér bfitu R, jinak se program prerusi
s vystrahou.

Pokud jsou prvky konturymensi nez polomér nastroje
R, muze dojitk poruSenikontury. Software propocita
3 véty dopfedu, aby tyto prvky identifikoval a prerusil
program s vystrahou.

Najeti, resp. odjeti z koncového bodu zezadu

Drahy néstroje v prabéhu programu pfi kompenzaci poloméru bfitu

Draha nastroje u vnéjsiho rohu > 90°

— — — naprogramovandadrahandstroje
skute¢na draha nastroje

U kruhovych obloukd se vzdy najede na teénu
v pocate¢nim/koncovém bodé kruznice.

Pokud jsou prvky konturymensi nez polomér nastroje
R, muze dojitk poruSenikontury. Software propocita
3 véty dopfedu, aby tyto prvky identifikoval a prerusil
program s vystrahou.

Draha nastroje u vnéjsiho rohu < 90°
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Definice G41 kompenzace poloméru bfitu vievo

e

Definice G42 kompenzace poloméru bfitu vpravo

G40 ZruSeni volby kompenzace
poloméra bfita

Kompenzace polomiru bgitu se zrusi pomoci G40.
ZruSenivolbyje dovoleno pouze ve spojitosti s pgimo-
earym pohybem pojezdu (GO0, GO1).

G40 Ize naprogramovat ve stejné viti pomoci GO0,
resp. GO1 nebov pegedchéazejici viti.

G40 se vitSinou definuje ve zpitném pohybu do bodu
vyminy nastroje.

G41 Kompenzace polomeéru
nastroje vlevo

Nachézi-li se nastroj (z pohledu ve smiru posuvu)
vlevo od obrabiné kontury, musi se naprogramovat
G41.

Upozornini

* Pfima zména mezi G41 a G42 neni dovolena -
nejprve je nutno zrusit volbu pomoci G40.

» Polomér bfitu R a polohu bfitu T je bezpodminecné
nutno uvést.

 Je nezbytna volba v souvislosti s GOO, popf. GO1

» Zménakorekce nastroje neni u zvolené kompenzace
poloméru bfitu mozna.

G42 Kompenzace polomeéru
bfitu vpravo

Nachazi-li se nastroj (z pohledu ve smiru posuvu)
vpravo od obrabiné kontury, musi se naprogramovat
G42.

Pokyny viz G41!
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G70 zZadani v palcich

Format
N5 G70

Programovanim G70 se nasledujici Udaje pfevedou do

mérné soustavyv palcich:

* posuv F [mm/min, palec/min, mm/ot, palec/ot]

* hodnoty ofsetu (posunuti nulového bodu, geometrie
aopotrebeni)
[mm, palec]

« drahy pojezdu [mm, palec]

* zobrazeni aktuélni polohy [mm, palec]

* fezna rychlost [m/min, stopa/min]

Upozornéni

» G70 se ma pro prehlednost definovat v prvni vété
programu.

* Posledni aktivnimérné soustava zlistane zachovana
- i pfi zapnuti nebo vypnuti hlavniho vypinace.

* Pro navrat do pavodni mérné soustavy pouzijte
nejlépe rezim MDI (napf. MDI-G70-Cycle Start).

G71 Zadani v milimetrech

Format
N5 G71

KomentérF a pokyny analogické k G70!

D 23 Emnn
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G72 Cyklus obrabéni na€isto

Formét

N... G72 P... Q...

P ... Cislo prvnivéty pro iisek programu pro obrobeni
Isontury nacisto

Q.o Cislo posledni véty pro Usek programu pro

obrobeni kontury nadisto

Po hrubovéni prostfednictvim G73, G74 nebo G75
umozni pfikaz G72 obrobeni nacisto na konecny
rozmér.

Pritom se opakuje Usek programu definovanyvP aQ,
ktery se pouziva také pro cyklus hrubovani, bez
rozdélenifezU apro pfedem definovanyrozmér obrobeni
nacisto.

Upozornéni

* FunkceF, SaT,které se naprogramujimezi P aQ,
jsou efektivni pouze pro G72

» Cyklus obrobeni nagisto G72 se smi programovat
pouze po cyklech G73, G74 nebo G75.

 Dbejte nato, aby se nastroj pred cyklem obrabéni
nacisto G72 nachazel ve vhodné po¢éatecni poloze.

» Mezi P a Q nelze prejit na dalSi vétu.
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c
= A 7,.L
B: | - D
S . w e /\450 N ! i
) o=
— \ _
/ _ 1
kS — o
Programovy piikaz ’ :)N‘
R ]
W

Cyklus podélného soustruzeni kontury

G73 Cyklus podélného
soustruzeni

Format
N.. G73 U,... R...
N.. G73 P.. Q.. U/-.. WH-.. F... S.. T...

prvnivéta U, [mm] Hloubkafezu
inkrementalné, bez
znaménka

R [mm] VySka zpétného pohybu

druhdvéta P ... Cislo prvni véty pro popis
kontury
Q.o Cislo posledni véty pro Usek

programu pro obrobeni
kontury nacisto

U, [mm] Rozmér obrobeni nadisto ve
sméru X (se znaménkem)
ve vykresu znazornéna jako
u,2

W [mm] Rozmeér obrobeni nacisto ve
sméru Z (inkrementalné se
znaménkem)

F, S, T Posuv,vieteno, nastroj

Pfed obrabénim je nastrojv bodu C. Meziisly véty P
a Q se naprogramuje kontura (A do A’ do B), ta se
zpracuje s prislusnym rozdélenim fezu az do
definovaného rozméru obrobeninadisto U (2. véta, ve
vykresu: U,/2).

Upozorneéni

* Funkce F, Sa T mezi P a Q jsou ignorovany.

Bod C (poloha néastroje pred cyklem) se musi nachazet
mimo konturu.

* Prvni véta definujici konturu z A do A’ musi byt
naprogramovanapomoci GO0 nebo GO1vabsolutnich
soufadnicich.

» Mezi P a Q nelze vyvolat Zzadny podprogram.

» Mezi P a Q nelze prejit na dalSi vétu.
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10/2

PFiklad G73 cyklu podélného soustruzeni:
Soustruzeni zobrazené kontury.

Program:
02000

N10
N11
N12
N20
N30

G9%5 G1 F0.5
G0 X4 7220
T0202
M3  S3000
GO0 X45 22
(pocatecni bod pro cyklus podélného

= soustruzenti)
L Z NAO G73 U2  R2
- NSO G73 P60 Q120 U1 W1
(Cyklus podélného soustruzenti)
N6O GO X10
- .y o N70 Gl Z-10 (od N60 do N120 popis
Priklad cyklu podélného soustruzeni N8O X20 Kontury)
N9O X26 Z-15
N100 Z-25
N110 X34
N120 X40 Z-30
N130 GO X45 720
N140 S3000 F0.6 TO0404
(volba nastroje pro obrabéni
nacisto)
N150 GO X45 22
(pocatecni bod pro obrobeni
nacisto)
N160 G72 P60 Q120 (cyklus obréabéni
nacisto)
N170 M30
EMED
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drdhanéstroje
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Programovy prikaz ¥

Wy

[

Cyklus priéného soustruZeni kontury

G74 Cyklus priéného
soustruzeni

Format
N.. G74 W.... R...
N... G74 P... Q.. U+/-.. W+/-.. F... S... T...

prvnivéta W, Hloubka fezuve sméruosyZ
R Vyska zpétného pohybu
druhdvéta P ... Cislo prvni véty pro popis
kontury
Q.o Cislo posledni véty pro Usek

programu pro obrobeni
kontury nacisto

U [mm] Rozmér obrobeni nadisto ve
sméru X(se znaménkem)
ve vykresu znazornéna jako
ur2

W, [mm] Rozmér obrobeni nacisto ve
sméru Z (inkrementalné se
znaménkem)

F, S, T Posuv,vieteno, nastroj

Pfed obrabénim je nastrojv bodé C. Meziéisly véty P
a Q se naprogramuje kontura (A do A’ do B), ta se
zpracuje s prislusnym rozdélenim fezu az do
definovanéhorozméru obrobeninadisto W (2. véta, ve
vykresu: W.).

Upozorneéni

* Funkce F, Sa T mezi P a Q jsou ignorovany.

Bod C (polohanastroje pfed cyklem) se musi nachazet
mimo konturu.

» Kontura mezi A’ a B se musi naprogramovat
sestupné, tzn. pramér musi klesat.

* Prvni véta definujici konturu z A do A’ musi byt
naprogramovana pomoci GO0 nebo GO1, smi
obsahovat pouze pohyb pojezdu ve sméru osy Z.
(GO0 Z...) amusi se naprogramovat v absolutnich
souradnicich.

» Mezi P a Q nelze vyvolat Zzadny podprogram.

» Mezi P a Q nelze prejit na dalSi vétu.
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45/2

Priklad cyklu pri¢ného soustruzeni

Priklad G74 cyklus pficného soustruzent:

Program:

02001

N10 G955 G1
N11 GO X45
N12 TO0202

N20 M3 S3000

N30 GO0 X45

FO0.5
720

2

(pocéatecni bod pro cyklus pfiéného

soustruzeni)
N40 G74 W2
NS0 G74 P60

soustruzenti)
N6O GO Z-23
N70 GO01 X36
N80 Z-19
N9O X24 Z-17
N100 X16 Z-12
N110 X10

N120 20

N130 GO X45
N140 S3000

nacisto)
N150 GO X45

nacisto)

N160 G72 P60
nacisto)

N170 M30

R2
Q120 U1 W1
(Cyklus pfi¢ného

Z-23 (od N60 do N120

popis
kontury)
720
F0.6 TO0404

(volba nastroje pro obrabéni

o)
(pocatecni bod pro obrabéni

Q120 (cyklus obrabeni
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G75 Opakovani vzoru
W +W5 Formét
N... G75 U+-.. W +-.. R...
R N.. G75 P... Q... U,.. W_... F... S... T...
? prvnivéta U Pocatec¢ni bod pro cyklus ve
) smeéruosy X (inkrementalnév
poloméruseznaménkem), ve
vykresu zobrazeno jako U,
W, Pocatec¢ni bod pro cyklus ve
sméru osy Z (inkrementalné
se znaménkem),
druhdvéta P ... Cislo prvni véty pro popis
kontury
Q.o Cislo posledni véty pro Usek
programu pro obrobeni
kontury nacisto
U,[mm] Rozmér obrobeni nacisto ve
sméru X (se znaménkem)
Opakovanivzoru W, [mm] Rozmér obrobeni nacisto ve
sméru Z (inkrementalné se
znaménkem)
F,S, T Posuv,vieteno, nastroj
Cyklus G75 umoznuje obrabéni paralelné s konturou,
pficemz se vzorek postupné posunuje k hotovému
obrysu.
PouZiti pro polotovary (vykovky, odlitky).
Priklad:
X 02002
| - NI G95 GO  X45 20
-t N5 M3 S2000 FO.5 T0202
45/0 N10 G75 U5 W5 R5
2027 N15 G75 P20 Q80 U2 W1
T 026 30119 N20 GO X10
\ N30 Gl Z-12 (od N20do N80
N\ N40 X16 popis kontury)
16112 = EI N50 X30 Z-19
wor1z 1000 5 | oo o
N80 x40
Z N9O M30
- — Kontura v N20(10/0) - N80 (40/-47) se provede v 5
Priklad opakovénivzoru prisuvech.

D 29 Emnn
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'Q Q Q Q Q
S 1
N‘
x| |
| r=) S =2 S

R
T T T T 12
K =2 5 =2 Rl

zZ W o—=1 x

Vyvrtavani hlubokych dér / pficny zapich

G76 Vyvrtavani

wsw

hlubokych dér /

cyklus priéného zapichu

Formét

N... G76 R...

N... G76 X(U)... Z(W)...
pevnivéta R, [mm]

druhd véta X(U), Z(W)

nebo

Z(W)

P [um]

P.. Q.. R,... F...
VySka zpétného pohybu
pro odlomeni tfisek
(inkrementalné bez
znaménka)

Absolutni (inkrementalni)
soufadnice rohového bodu
kontury K

Absolutni (inkr.) Hloubka
vrtani

Inkr. pfisuvve sméru X (bez
znaménka); P < Sitka
nastroje!
Inkrementélnihloubkarezu
vesmeéruZ (bezznaménka)
Hodnota vybrani
v koncovém bodé Z

Pokud se vynechaji X(U) a P, Ize jako cyklus vrtani

pouzit pfikaz G76 (nastroj nejdfive umistéte do X0!)

U cyklu zpichu je nutno

davat pozor, aby byl pfisuv

P mensi neZ Sifka néstroje B.
* U prvniho fezu se neprovadi zadné vybrani

v koncovémbodé Z.
Hodnotu vybrani zadave

jte vzdy kladnou.
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G77 Cyklus zapichu (osa X)-
= _Q_Q ,
2 Format
A N.. G77 R,...
&‘ | N... G77 X(U)... Z(W)... P... Q... R,... F..
- prvnivéta R, [mm] VySka zpétného pohybu pro
o odlomenitfisek
—_— druha véta X(U), Z(W) Absolutni (inkrementalni)
ot o soufadnice rohového bodu
o - kontury K
P [um] Hloubkafezuve sméruosyX
] 1 Ao (bez znaménka), Kkladny
4 - prisuv < §ifka nastroje
o Q[um] Inkrementalnipfisuvve sméru
‘ osyZ
Z ‘E W | (bez znaménka)
‘ x R, v Hodnotavybraniv koncovém
bodé X
Podélny zapich Fo.. posuv

* U cyklu zapichu je nutno davat pozor, aby byl pfisuv
Q mensi nez Sitka nastroje B.

« Sitka nastroje se v cyklu nezohledruje.

» U prvniho fezu se neprovadi zadné vybrani.

» Hodnotu vybrani zadavejte vzdy kladnou.

D31 Emnn
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Cyklus vicenasobného rfezani zavitu

G78 Cyklus vicenasobného
fezani zavitu

Format
N.. G78 P,.. Q,... R

oo
N... G78 X(U)... Z(W)... R,... P,... Q,... F...
prvnivéta;
P, je §estimistny parametr, rozdélenydo
2 skupin:
PXXxxxx
Prvni dvé Cislatohoto parametru definuji
pocet obrabécich fezu nadisto
PxxXXxx

Prostfedni dvé ¢isla definuji hodnotu

N, vybshu P, (viz nacrt)

P [mm] x 10
XXX =
PxxxoxxX X

Definuje vrcholovy Uhel zavitu v [°].
(povoleno:0, 29, 30, 55, 60, 80)

Q, i Minimalni hloubka fezu [um] inkre-
mentalni

R, Rozmér obrobeni nacisto [mm] inkre-
mentélni

druha véta X(U), Z(W) Absolutni (inkrementalni)
soufadnice bodu K
R, [mm] Inkrementalnirozmérkuzele
se znaménkem (R=0
kuZelovy zavit)
P, [um] Hloubka zavitu (vzdy plus), ve vykresu
znazornéna jako P,
Q,[um] Hloubka fezu v prvnim fezu
(hodnota poloméru) bez
znaménka F [mm]
stoupani zavitu

Upozornéni
» Zaporny parametr kuzele definuje kuzel stejnym
zpUsobem jako na obrazku
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G98

&=

Vychozi
rovina

[

—

G99

Zpétny pohyb G98, G99
Rovinazpétného
pohybu R

Prdbéh pohybu G98, G99

Systematika G98/G99

Podosazenivrtaci hloubky pfejede nastroj do
vychozi roviny.
Podosazenivrtacihloubky pfejede nastroj do
roviny zpétného pohybu - definované
parametremR.

Neni-liaktivni G98 nebo G99, prejede nastroj zpétdo
vychoziroviny. Je-linaprogramovan G99 (zpétny pohyb
doroviny zpétného pohybu), musi se definovat adresa
R. PFi G98 Ize R vynechat!

R definuje polohu roviny zpétného pohybu ve vztahu
k posledni poloze Z (vychozi poloha pro cyklus vrtani).
PFizaporné hodnoté R je rovina zpétného pohybu pod
vychozi polohou, pfi kladné hodnoté nad vychozi
polohou.

Pribéh pohybu

1: Z vychozipolohy(S) pfejede nastrojrychloposuvem
doroviny (R) definované parametrem R.

Vrtani specifické pro dany cyklus az do kone¢né
hloubky (E).

a: Zpétny pohyb se provadi pfi G98 aZ do vychozi
roviny (vychozi poloha S) a b: pfi G99 aZz doroviny
zpétného pohybu (R).

2:

3:
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G83 (G99 provoznirezim)
Dobaprodievy P Rovina zpétného
pohybuR

Cyklus vrtani se zpétnym pohybem do roviny
zpétného pohybu

G83 (G98 provoznirezim)
Doba prodlevy P Vychozi
rovina

Cyklus vrtani se zpétnym pohybem do vychozi
roviny

G80 Vymazani cyklu vrtani
(G83 az G85)

Format
N... G80

Vrtaci cykly se musi, protoZe jsou Uc¢inné modalné,
zruSit pomoci G80 nebo jiného G-kddu skupiny 1
(GOo, Go1, ...).

G83 Cyklus vrtani

Format
N... G98(G99) G83 X0 Z(W)... (R...) Q... P... F...
M... K...

G98(G99) .... Zpétny pohyb do vychozi roviny (rovina

zpétného pohybu)
XO e, Poloha otvoru v ose X (vZdy nula)
VA\"\') I Absolutni (inkrementalni) hloubka vrtani
R [mm] ....... Inkrementéalni hodnota roviny zpétného

pohybu vztaZend k pocatecnimu bodu
vV 0se Z (se znaménkem)

Q[um] ........ Hloubka vrtani na pfisuv
P [ms]......... Doba prodlevy nadné otvoru:
P1000 =1 sec
Fo Posuv
| Smér otaceni vietena (M03 nebo M04)
K) e Pocet opakovani cyklu
Upozornéni

+ Je-linaprogramovan G99 (zpétny pohyb do roviny
zpétného pohybu), musi se rovnéz definovat adresa
R. PFi G98 Ize R vynechat!

» X0 neni zapotfebi programovat, pokud jiZ nastroj
proved! pojezd v pfedchozi vété do stfedu otaceni
(N... GO0 X0 Z...)

Je-li X0 naprogramovano, pak se v prfedchozi vété
musi najet pouze do vychozi polohy pro osu Z (N..
GO00 Z3)

» Pokud Q neni specifikovano, rozdéleni fezu se
neprovede, tzn. vrtani se provede az do koncového
bodu Zjednim pohybem
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G84 (G99 provoznirezim)

(o mRARAAN
‘ \l\\lllll\\ll\l\\l\\llililili\lliln

Cyklus rfezani vnitfiho zavitu se zpétnym pohybem
do roviny zpétného pohybu

G84 (G98 provoznirezim)

(AN

VY
OV

Vychozi
rovina

Cyklus fezani vnitfiho zavitu se zpétnym pohybem
dovychoziroviny

G84 Cyklus fezani vnitiniho
zavitu

Forméat
N... G98(G99) G84 X0 Z(W)... (R...) F... M...

F stoupani zavitu

(O I Poloha otvoru v ose X (vZdy nula)
ZW) .o Absolutni (inkrementalni) hloubka vrtani
R[mm] ....... Inkrementéalni hodnota roviny zpétného

pohybu vztaZend k pocatecnimu bodu
vV 0se Z (se znaménkem)

P [ms]......... Doba prodlevy na dné otvoru:
................... P1000 = 1 sec

| Smér otaceni vietena (M03 nebo M04)
Upozornéni

+ Je-linaprogramovan G99 (zpétny pohyb do roviny
zpétného pohybu), musi se rovnéz definovat adresa
R. PFi G98 Ize R vynechat!

» X0 neni zapotfebi programovat, pokud jiz nastroj
provedl pojezd v pfedchozi vété do stfedu otaceni
(N... GO0 X0 Z..)

Je-li X0 naprogramovano, pak se v predchozi vété
musi najet pouze do vychozi polohy pro osu Z (N..
GO0 Z3)

» Cyklus fezani vnitfniho zavitu se spusti pomoci
pfislusné M-funkce (MO3 nebo MO04). V cilovém
bodé je pro zpétny pojezd automaticky rezervovan
smeérotadenivretena. Je-liznovu dosaZena vychozi
poloha, dojde k pfepnuti do pivodniho sméru otéa-
éeni.
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Vyvrtavani hlubokych dér, G83 a vrtani zavitu, G84 na hlavnim vietenu se

stacionarniminastroji

Priklad:

G10P02Z-100

TO000 G0 X100Z150
G90 G40 G95

TO505 (pramér vrtaku 5)
G97 S2000 M3
G0X0Zz2
G83Z-15Q5000F0.15
G0Z50

TO707 (AWZAXIALGEWB.)
N90 G97 S300
G0X0Zz5

G84 Z-10F1 M3

G0 Z20 M5

M30

15

10

M6x1
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G85 (G99 provoznirezim)

Rovinazpétného
pohybuR

Vystruzovaci vrtaci cyklus se zp étnym pohybem do
roviny zpétného pohybu

G85 (G98 provoznirezim)

(| | =

-
Vychozi
rovina

Vystruzovaci vrtaci cyklus se zp étnym pohybem do
vychoziroviny

G85 Vystruzovaci vrtaci cyklus

Forméat
N... G98(G99) G85 X0 Z(W)... (R...) P... F... M...

D (O I Polohaotvoruv ose X (vzdy nula)
ZW)......o... Absolutni (inkrementélni) hloubka vrtani
R [mm] ....... Inkrementalni hodnota roviny zpétného

pohybu vztazend k po¢atec¢nimu bodu
v 0se Z (se znaménkem)

P [ms]......... Doba prodlevy na dné otvoru:
P1000 =1 sec
Fo Posuv
| Smér otaceni vietena (M03 nebo M04)
Upozornéni

* Je-li naprogramovan G99 (zpétny pohyb do roviny
zpétného pohybu), musi se rovnéz definovat adresa
R. Pfi G98 Ize R vynechat!

» X0 neni zapotfebi programovat, pokud jiZ nastroj
proved! pojezd v pfedchozi vété do stfedu otaceni
(N... GO0 X0 Z...)

Je-li X0 naprogramovano, pak se v pfedchozi vété
musi najet pouze do vychozi polohy pro osu Z (N..
GO00 Z3)

Zpétny pohyb do vychoziho bodu se provadi
s dvojnasobnou rychlosti posuvu, ktera byla
naprogramovanave vété G85.

Rozdéleni fezu zadanim parametru Q neni mozné.
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G90 Programovani pomoci
absolutnich hodnot

Format
N... G90

Adresy je nutno naprogramovat nasledujicim

zplsobem:

) U Pramer

U+/- ... Inkrementélnév praméru (kromé stavajicich
cykla)

Z+- ... Absolutné (vztaZzeno k nulovému bodu
obrobku)

W+/- ....Inkrementalni (skute¢na) draha pojezdu

Upozornéni

» Pfima zména mezi G90 a G91 je dovolena i po
vétach.

» G90(G91)Ize programovative spojitostis jinymi G-
funkcemi.
(N... G90 GO0 X... Z...).

G91 Inkrementalni programovani

Format
N... G91

Adresy je nutno naprogramovat nasledujicim
zplsobem:

XU....... Inkrementélnév praméru
ZW ... Inkrementalni (skute¢nd) drdha pojezdu se
znaménkem

Pokyny analogické k G90.

G92 Nastaveni maximalni
rychlosti vretene

Format

N... G92 S... (omezeniotacek)

Pomoci prikazu G92 Ize stanovit maximalni otacky
vietena (ot/min) pro konstantnifeznou rychlost (G96).

G92 Nastaveni souradnicového

systému obrobku
Formét
N... G92 X... Z...
systému)
nebo
N... G92 U... W...
systému)

Priklad

Nulovy bod obrobku chcete posunou z pravé k leve Celni
ploSevaSehoobrobku.

Priimér obrobku =30 mm

Délka obrobku =100 mm

(nastaveni soufadnicového

(posunuti soufadnicového

Program

N... GO ...covvverirreennn Absolutni programovani
......................................... Nulovy bod obrobku VPRAVO
......................................... Obrabisepravastrana

N180 GO0 X35 ........... Zpétny pohyb

N185Z-100 ................ Pohyb posuvu = délka obrobku
N190 G92 X35 Z0...... Nastavitnovynulovybod VLEVO
......................................... Nulovy bod obrobku VLEVO
......................................... Obrabiselevastrana

N305 GO0 X35 ........... Zpétny pohyb

N310 Z100 ................. Pohyb posuvu = délka obrobku
N315 G92 X35 Z0...... Novy nulovy bod opét VPRAVO
.................................. atd.

Posunuti nulového bodu pisobi modalné a pomoci M30,
resp. RESET se nevymaze. Proto je pfed ukoncenim
programuzapotfebiopétnastavitpivodninulovybod obrobku,
jenz byl aktivni pfi spusténi programu.

Pokud se posunutinulového bodu zadavainkrementalng,
hodnotyUaW se pfictouk poslednimuplatnému posunuti
nulovéhobodu.
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G94 Posuv za minutu

Pomoci G94 jsou vSechny hodnoty definované v F
(posuv) chapanyv mm/min.

Format

N... G94 F...

G95 Posuv pripadajici na
otacku

Pomoci G95 jsou vSechny hodnoty definované v F

chapanyv mm/ot.

Format
N... G95 F...

G96 Konstantni Fezna rychlost
Jednotka: m/min

Ridici systém nepretrzité podita otacky vietena
odpovidajici pfisluSnému prdméru

Format

N... G96 S...

G97 ZruSeni volby konstantni

fezné rychlosti
(konstantni otacky)
Jednotka: ot./min
Formét
N... G97 S..




EMCOWINNC GE FANUC SERIE21TB

PRoGRAMOVANI

Popis pfFikaza M-funkci

M-pfikazy jsou spinaci nebo doplrikové funkce. M-
pfikazy mohou byt uvedeny ve vété programu
samostatné nebo spole¢né s jinymi pfikazy.
Pfikazy stejné skupiny se vzijemné vyrusi, tzn.
naposledy naprogramovany M-pfikaz rusi pfedchozi
pfikaz stejné skupiny.

Upozornéni:

Na nasledujicich strdnkach je popséan standardni
rozsah M-pfikazl. Zda Ize pfikaz provést, zavisi na
typu stroje a pouZzitém prislusSenstvi.

MOO Naprogramovaneé
zastaveni, nepodminéné

Tento pfikaz zpUsobi zastavenizpracovavani programu
dild.

Hlavni vieteno, posuvy a chladici kapalina se vypnou.
Ochranna dvifka proti tfiskam Ize otevfit bez vyvolani
vystrahy.

V béhu programu Ize pokracovat pomoci,START NC*.
Poté se hlavni pohon opét zapne se v8emi pfedtim
aktivnimi hodnotami.

MO1 Naprogramovane
zastaveni, podminéné

MO01 ma ucinek jako MO0, avSak pouze tehdy, pokud
byla zapnuta funkce ,NAPROGRAMOVANE
ZASTAVENI ANO* pomoci funkénihotlagitkav menu
OVLIVNENIPROGRAMU.

V béhuprogramu lze pokra¢ovat pomoci ,START NC*.
Poté se hlavni pohon opét zapne se v8emi pfedtim
aktivnimi hodnotami.

MO0O2 Konec hlavniho programu
MO02 ma ucinek jako M30.

MO3 Hlavni vieteno ZAP, otaceni
doprava

Vfeteno se zapne, pokud byly naprogramovany otacky
nebo fezna rychlost, byla zaviena ochranna dvirka
proti tfiskam a obrobek je spravné upnut.

MO03 se musi pouzit pro vSechny nastroje fezajici

doprava nebo nastroje upnuté ,nad hlavou*, pokud se
nastroj nachazi za stredem otaceni.

MO04 Hlavni vieteno ZAP, otaéeni
doleva

Plati stejné podminky jako u M03.

MO04 se musi pouZit pro vSechny nastroje fezajici
doleva nebo nastroje upnuté ,normalné“, pokud se
nastroj nachazi za stfedem otaceni.

MO5 Hlavni vieteno VYP

Hlavni vieteno se brzdi elektricky.
Na konci programu se provede automatické vypnuti
hlavniho vietena.
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MO8 Chladici kapalina ZAP

Pouze pro EMCO PC Turn 120/125/155.
Zapne se chladici kapalina.

MO9 Chladici kapalina VYP

Pouze pro EMCO PC Turn 120/125/155.
Vypne se chladici kapalina.

M20 Konik ZPET

Pouze pro pfisluSenstvi automaticky konik.

Provede se zpétny pojezd konika.
Viz F: Funkce pfisluSenstvi - Automaticky konik.

M21 Konik VPRED

Pouze pro pfislusenstvi automaticky konik pouze na
PCTURN 120/125/155.

Provede se zpétny pojezd vpfed.
Viz F: Funkce pfisluSenstvi - Automaticky konik.

M25 OTEVRIT upinaci zafizeni

Pouze pro pfisluSenstvi automatické upinaci zafizeni
pouze naPC TURN 120/125/155.

Otevfe se upinaci zafizeni.
Viz F: Funkce pfisluSenstvi - Automatické upinaci
zafizeni.

M26 ZAVRIT upinaci zafizeni

Pouze pro pfisluSenstvi automatické upinaci zafizeni
pouze naPC TURN 120/125/155.

Zavre se upinaci zafizeni.
Viz F: Funkce pfisluSenstvi - Automatické upinaci
zafizeni.

M30 Konec hlavniho programu

Pomoci M30 se vypnou vSechny pohony a fidici
systém se nastavi zpét na zaCatek programu.
Kromeé toho se pocitadlo kust zvysi o ,1“.

M71 Vyfukovani ZAP

Pouze pro pfisluSenstvi vyfukovaci zafizeni.
Vyfukovaci zafizeni se zapne. Vyfukovani se mé
provadét pouze u béziciho vietena.

M72 Vyfukovani VYP

Pouze pro pfisluSenstvivyfukovaci zafizeni.
Vyfukovaci zafizeni se vypne.
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NO090 M98 P21010
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L~ —— 9

Hlavni program Podprogram

Vyvolani podprogramu z hlavniho programu

M98 Vyvolani podprogramu

Format
N... M98 P...
P Prvni &tyfi mista zprava uréuji islo programu,

dalSi mista poCet opakovani.

Upozornéni

» M98Ize programovative spoijitosti sinstrukcemi pro
dréhu pojezdu (napf. GO1 X25 M98 P25001).

» Pokud pro M98 neni zadan pocet opakovani,
podprogram se provede pouze jednou (M98 P5001).

» Pokud neni naprogramované ¢&islo podprogramu
k dispozici, nasleduje vystraha.

» Dvojnasobné vnorenije dovoleno.

M99 Konec podprogramu,
pfikaz skoku

Format
N... M99 P...

M99 v hlavnim programu:
bez adresy skoku:

skok na za¢atek programu
s adresou skoku Pxxxx:
skok na vétu &. xxxx

M99v podprogramu:

bez adresy skoku:

skok dovyvolavaciho programunavétu, ktera nasleduje
zavyvolavaci vétou (viz obrazek)

s adresou skoku Pxxxx:

skok do vyvolavaciho programu na vétu s €. Xxxx

Upozornéni

» M99 musi byt na poslednim misté v podprogramu

» automaticky se provede zpétny skok na nejbliZsi
néasledujicivétu v hlavnim programu
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Pouziti osy C

PRIKAZ VYZNAM

M13 PN ZAP, ve sméru hodinowch ruc¢i¢ek
M14 PN ZAP, proti sméru hodinowch ruci¢ek
M15 PN VYP

M52 ReZim rota¢ni osy (osa C ZAP)

M53 Prowoz vietena (osa C VYP)

Poznamka

Originalnitidici systtm FANUC 21T nepodporuje provoz
sosou C (rota¢ni osou) a pohanényminastroji (AW Z).

Aby bylo presto moZné pouZzivat tyto funkce na
pFislusnych strojich EMCO (EMCO TURN 325/,

PC TURN 155, CONCEPT TURN 155), byl systém
EMCOWiInNC FANUC 21T rozSifen o rozsah pfikazu
systému FANUC 21i, ktery podporuje osu C s AWZ.

Za timto uCelem byly uplatnény M-funkce uvedené
vedle.

Pro frézovani pomociinterpolace poléarnich soufadnic
byly uplatnényfunkce G12.1/G13.1. Cykly G83a G84
jsou upraveny odpovidajicim zpusobem pro provoz s
AWZ. Programovani cykld G83 a G84 je shodné s
programovanim v originalnim fidicim systému FANUC
21T.
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Osova prace s AWZ

Upozornéni: ”ﬂ

V pfipadé pouziti systému AWZ (EMCO Turn 325/
II,PC Turn 155, Concept Turn 155) je tfeba zadat
u dat nastroje pro AWZ ve sméru X vyrovnani v
hodnoté X-20mm. Toto vyrovnani (offset) je dano
rdznymi polohami AW Z oproti pevnym nastrojam.

Vyvrtavani hlubokych dér osové
pomoci AWZ, G83

Format
N... G83 Z-15 Q.... F...

G83....oeee. Vyvolani cyklu vrtani

Z-15 ... Koneéna hloubka otvoru, absolutni (zde
15)

Q[um] ........ Hloubka pgisuvu, po zpitny pohyb

Forieeeis Posuvvrtani

PFed vyvolanim cyklu vrtani je tfeba umistit nastroj v
ose X a C do stfedového bodu vrtani av ose Z do
bezpecnostniho odstupu. Po skonéeni cyklu se
néstroj umisti v rychloposuvu do posledni polohy
pred vyvolanim cyklu (bezpeénostni odstup). Pfed
vyvolanim cyklu je tfeba naprogramovat otacky a
smér otaceni.

VSeobecné pokyny

» X je vzdy tfeba programovat, i kdyz jiz nastroj
provedl pojezd v pfedchozi vété do stfedu otaceni
(N... GO0 X Z..)

Je-li X naprogramovano, pak se v predchozi vété
musi najet pouze do vychozi polohy pro osu Z (N..
GO00 Z3)

» Pokud Q neni specifikovano, rozdéleni fezu se
neprovede, tzn. vrtani se provede aZ do koncového
bodu Zjednim pohybem
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Upozornéni: ”ﬂ

V pfipadé pouziti systému AWZ (EMCO Turn 325/
II, PC Turn 155, Concept Turn 155) je tfeba zadat
u dat nastroje pro AWZ ve sméru X vyrovnani v
hodnoté X-20mm. Toto vyrovnani (offset) je dano
rdznymi polohami AW Z oproti pevnym nastrojam.

Vyvrtavani zavita osové pomoci AWZ,
G84

Forméat
N... G84 Z-10 F... M...

G84............. Vyvolani cyklu vrtani

Z-10 ... Hloubka zavitu, absolutni (zde 10)

F [mm]........ Stoupani zavitu

M Smér otaCenivietena (M13 nebo M14)

Pred vyvolanim cyklu vrtani je tfeba umistit nastroj v
ose X a C do stfedového bodu vrtani a v ose Z do
bezpecnostniho odstupu.

VSeobecné pokyny

» X je vzdy tfeba programovat, i kdyz jiz nastroj
provedl pojezd v pfedchozi vété do stfedu otaceni
(N... GO0 X Z..)

Je-li X naprogramovano, pak se v predchozi vété
musi najet pouze do vychozi polohy pro osu Z (N..
GO00 Z3)

» Cyklus fezani vnitfniho zavitu se spusti pomoci
pfislusné M-funkce (M13 nebo M14). V cilovém
bodé je pro zpétny pojezd automaticky rezervovan
smeérotadenivretena. Je-liznovu dosaZena vychozi
poloha, dojde k pfepnuti do pivodniho sméru otéa-
ceni.

* Vyvrtavani zavitd pomoci AW AWZ (M13, M14)jen
u osového vyvrtavani zavitd, které se nachazi mimo
stfed otaceni. Ktomu je tfreba pfedem aktivovat osu
C aumistit ji odpovidajicim zplisobem (M52).

D 45 Emnn
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Vyvrtavani hlubokych dér, G83 a vrtani zavitu, G84 osové pomoci AWZ

Pfiklad: 347200

(LKR DMR.20)
(M6 10mm hloubka)
(3x 120GRAD)

G10P0Z-100 Y .

TO000 GO0 X1002150 ‘~

G90 G40 G95 N
’ \L/J

T0505 (AWZ AXIAL KERNL.)
M52

G28 GO CO

M13

G97S2000

G0X2022
G83Z-15Q5000F0.15
G0C120

G832-15

G0C240

G832-15

G0Z20 M15

TO707 (AWZAXIALGEWB.)
N90 G97 S300

N95 G0 X202Z5

GOCO
G84Z-10F1M13
G0C120

G84Z-10 F1M13
G0C240
G84Z-10F1M13
G0Z20 M15

M53

M30

LKRa20

L — |

M6x1, t= 10

D 46 Emnn
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Radialni prace s AWZ

Upozornéni: ”ﬂ

V pfipadé pouziti systému AWZ (EMCO Turn 325/
II, PC Turn 155, Concept Turn 155) je tfeba zadat
u dat nastroje pro AWZ ve sméru X vyrovnani v
hodnoté X-20mm. Toto vyrovnani (offset) je dano
rdznymi polohami AW Z oproti pevnym nastrojam.

Vyvrtavani hlubokych dér, radialné
pomoci AWZ, G77
Formét

N... G77 R1
N... G77 X-4 P... F...

G77 ... Vyvolani cyklu vrtani

R1[mm]...... Zpétny pohyb (zde 1)

X4 e, Hloubka otvoru, absolutni (zde 4)
P [um]......... Hloubka pfisuvu, po zpétny pohyb
Fo Posuvvrtani

Pfed vyvolanim cyklu vrtani je tfeba umistit nastroj
v ose Z a C do stfedového bodu vrtdni a v ose X do
bezpec€nostniho odstupu. Po skonc¢eni cyklu se
néstroj umisti v rychloposuvu do posledni polohy
pfed vyvolanim cyklu (bezpecnostni odstup). Pfed
vyvolanim cyklu je tfeba naprogramovat otacky a
smér otaceni.

VSeobecné pokyny

» Pokud P neni specifikovano, rozdéleni fezu se
neprovede, tzn. vrtani se provede aZ do koncového
bodu Zjednim pohybem
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Upozornéni: ”ﬂ

V pfipadé pouziti systému AWZ (EMCO Turn 325/
II,PC Turn 155, Concept Turn 155) je tfeba zadat
u dat nastroje pro AWZ ve sméru X vyrovnani v
hodnoté X-20mm. Toto vyrovnani (offset) je dano
rdznymi polohami AW Z oproti pevnym nastrojam.

Vyvrtavani zavita radialné pomoci AWZ,
G33

Forméat
N... G33 X2 F... M13
N... G33 X24 F... M14

G33..iee Vyvrtavani zavitl
X2[mm] ...... Hloubka zavitu, absolutni (zde 2)
X24[mm] .... PoCatecni bod, absolutni

F[mm]........ Stoupani zavitu vrtani/zpétny pohyb
M13 ............ Smeér otaceni vietene, vrtani
M14 ............ Smér otaceni vietene, zpétny pohyb

Pfed vyvolanim cyklu vrtani je tfeba umistit nastroj v
ose Z a C do stfedového bodu vrtani a v ose X do
bezpecnostniho odstupu.

VSeobecné pokyny

» Cyklus fezani vnitfniho zavitu se spusti pomoci
pfislusné M-funkce (M13 nebo M14). V cilovém
bodé je pro zpétny pojezd automaticky rezervovan
smeérotadenivretena. Je-liznovu dosaZena vychozi
poloha, dojde k pfepnuti do pivodniho sméru otéa-
ceni.
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Vyvrtavani hlubokych dér, G77 a vrtani zavitu, G33 radialné pomoci AWZ

Priklad

(M6 10mm tief)

G10P0OZ-100
TO000GO0X100Z150

G90 G40 G95

T0909 (AWZ RADIAL KERNL.)
M52

G28G0CO

M13

G97 S2000

G0X247-10

G77R1 ‘ ‘
G77 X-8 P5000F0.15 o
G0C120 20
G0 X80M15

T0909 (AWZ RADIAL GEWB.m6) ‘
N90 G97 S300

N95 G0 X26 Z-10 / "
GOCO

G33 X0F1M13
G33F1 X24 M14
G0 X80Z220M15
M53

M30

10
14
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Frézovani pomoci interpolace
polarnich soufadnic G12.1 /
G13.1

Toutofunkci se pfepinadoroviny G17 (X-Y). Osovymi
frézovaciminastrojilze z ¢elni strany frézovat libovolné
kontury.

Osa X se i nadale programuje pomoci hodnot O.
Fiktivni osa Y leZi pod 90° Ghlem proti sméru otaceni
hodinovychruci¢ek vii¢i ose X a programuje se adresou
,C"“vpoloméru.

Pozor:

¢ Datanastroje
V nastaveni vyrovnani se pod polozkou Geometrie
frézovaciho nastroje zadava:
X -20
Z (délkanastrojevZ)
R (polomérfrézovani)
T 0(typ0)

e Vybér G12.1 a zruSeni vybéru G13.1 je tfeba
naprogramovat v rezimu G40. To znamena, Ze
kompenzace poloméru frézovani se nastavuje az
po zapnuti interpolace polarnich soufadnic

* P¥iaktivni interpolaci polarnich soufadnic nelze v
rychloposuvu pomoci GO provadét Zadny pohyb.

* Po zapnuti G12.1 je tfeba naprogramovat pred
prvnim pohybem pomoci G42/G41 dostate¢né velky
pohyb najetivose X (viz pfiklad programovani).
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Priklad: Frézovani Sestihranu SW17

SW =17
Bod Vzorec C C X Vzorec X
P1 0 0 19,63 (SW / SIN60°)
P2 SW#*0,5 8,5 9,81 TAN30° *SW
P3 SW*0,5 8,5 -9,81 TAN30° *SW*-1
P4 0 0 -19,63 *-1* (SW / SIN60°)
P5 SW*0,5 -8,5 -9,81 TAN30° *SW*-1
P6 SW*0,5 -8,5 9,81 TAN30° *SW
Boc¢ni délka | = 9,81
P3 P2
Priklad C(Rad)

00104 (BSP SW 17 FRAESEN )

N5 G10 PO Z-72 PE

G40 G90 G95

G92 S4000 P4 P1 +X(@)

T0000 G0 X150Z150 PA

N10T1212 (AUSSENDREHST.)

N15 G96 S350 M4 F0.18

N20 GO0 X26 Z0

N25G1 X-0.8 P5 PG

N30G0O X1571

N35G42 G170.05F0.12

N40X19.6 C1

N457-5

N50X24 C1

N51Z7-12

N55 X26

N60 G40 G0 X50Z80 M5

N65T0707

N66 M52

N70M13

N75 G97 S2000

N85 G28 GO CO

N90 G0 X50Z72

N95G12.1

G1X50C-10F0.3

G1zZ-5

N100 G42 G1 X19.63 C-10 F0.2 (PA)
N105 G1 CO (P1)

N110X9.81 C8.5(P2)

N115X-9.81 (P3)

N120 X-19.63 CO (P4)

N125X-9.81 C-8.5(P5)

N130X9.81 (P6)

N135 X19.63 CO (P1=P7)
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G: Flexibilni programovani NC

Cisloproménné  [Typ proménné |Funkce
VZdynulovd  |Tato proménndma
#0 systémova vZdy hodnotu nula.
proménna Nelze ménit.
4.3 Lokalni Volné k dispozici pro
promeénné Vypocty v programu
149 Globavlnl , VE)In(f k dispozici pro
promeénné vypocty v programu
4500531 Globavlnl , Vf)ln% k dispozici pro
proménné Vypocty v programu
Systémova Zéasobnik podavace:
proménna DosaZen konec tyce
SvStémova Zéasobnik podavace:
#1001 yS . Podavac se
promeénna .
predsunul
Systémové Zasopnﬂ< poda,vanie:v
#1002 OMENNA prvni kus po vyméné
P tycového materidlu
#3001 Systervnovf';l Poz?dovany pocet
proménna kust
#2901 Systervnovfa Skutecny pocet kust
promeénna
Funkce Priklad
= #1=2
+ H1=H#2+#3
- #1=H2-#3
* H1=H#2*#3
/ #1=#2/#3

Proménné a vypoc€etni parametry

Pouzitim proménnych misto pevnych hodnot Ize
program vytvofit flexibilngji. Lze tim reagovat nasignaly,
jako napf. namérené hodnoty, nebo lze pouzitim
proménnych jako pozadované hodnoty pouZit stejny
program pro rizné geometrie.

Spole¢né s vypoctem proménnych askokyv programu
se otvira moznost vytvofit vysoce flexibilni archiv
program, a tim uSetfit Eas na programovani.

Lokalni a globalni proménné Ize &ist a zapisovat do
nich. VSechny ostatni proménné Ize pouze &ist.

Lokalniproménné Ize pouZit pouze v té makroinstrukci,
ve které byly definovany.

Globalni proménné lze pouzit v jakékoliv
makroinstrukci, nezavisle na makroinstrukci, ve které
byly definovany.

Vypocet s proménnymi

U CtyF zakladnich druh( vypocetnich operaci plati
bézny matematicky zpUsob psani.

Vyrazvpravo od operatoru miZze obsahovat konstanty
a/nebo proménné v kombinacis funkcemi.

KaZzdou proménnou Ize opét nahradit vypocetnim
vyrazem uvedenym v hranatych zavorkach nebo
konstantou.

Pfiklad
#1=H[#2]

PFi vypoctu plati omezeni, zZe provedeni vypoctu
nésleduje zleva doprava bez dodrzovéani vypocetniho
pravidla te¢ka pfed ¢arkou*.

Priklad
#1=#2*3+#5/2

G1
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Kontrolni struktury

V programech lze pribéh Fizeni zménit pomoci
instrukci IFaGOTO. Mozné jsou tfi druhy rozvétveni:

- IF[<podminka>] THEN

- IF[<podminka>] GOTO <n>
- GOTO <cil>

IF[<podminka>] THEN
Za|F musi byt uveden podmifiovaci vyraz. Pokud
je podminfovaci vyraz pravdivy, provede se stanovena
makroinstrukce. Provést lze pouze jednu
makroinstrukci.

Priklad
PFi stejnych hodnotach #1 a #2 se do #3 piifadi
hodnota 5.

IF [#1 EQ #2] THEN#3=5

IF[<podminka>] GOTO <n>
Za |F musi byt uveden podmifiovaci vyraz. Pokud
je podminiovacivyraz pravdivy, provede se rozvétveni
k Cislu véty n. Jinak se provede nasledujici véta.

Priklad
Je-lihodnota proménné #1 vétSinez 10, nasleduje

rozvétveni k Cislu véty N4. Jinak se provede
nasledujici véta.

IF[#1GT 10]GOTO 4

GOTO <n>
Pfikaz skoku GOTO Ize naprogramovat i bez
podminky. Jako cil skoku lze pouZit proménnou
nebo konstantu. U proménnych lze &islo opét
nahradit vypocetnim vyrazem uvedenym
v hranatych zavorkéch.

Priklad
Skok na ¢islo véty 3
GOTO3

Priklad
Skok naproménnou #6
GOTOH#6

Relaéni operatory

Rela¢ni operatory se skladaji ze dvou pismen a
pouZzivaji se pfi porovnavani dvou hodnotke stanoventi,
zda jsou tyto hodnoty stejné, nebo zda je jedna
hodnota vétsi, resp. mensi nez druha.

Operator Vyznam

EQ Rovné se (5)

NE Nerovnase (?)

GT Vétsinez (>)

GE VétSinebo rovno nez (=)
LT MensineZ (<)

LE Mensinebo rovno nez (=)

Porovnavanymi vyrazy mohou byt proménné n nebo
konstanty. Proménnou Ize opét nahradit vypocetnim
vyrazem uvedenymv hranatych zavorkach.

Priklad
IF[#12 EQ 1] GOTO10

Souhrnné pfiklady programovani makroinstrukci:
IF[#1000 EQ 1]GOTO10
IF[#[10]] NE #0] GOTO#[#1]
IF[1 EQ 1] THEN#2 =5
IF[#[#a+#[#2/2]] GT #20] THEN#[#10]] =#1*5+#7

G2
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H: Vystrahy a hlaseni

Vystrahy pfFi rozbéhu

Tyto vystrahy se mohou vyskytnout pouze tehdy, kdyz
se WIinNC nebo WinCTS spousti.

0001 Chyba pf¥i vytvareni souboru ...

Naprava: Zkontrolujte, zda existuji adresére, jeZjsou
zapsanyV .INIsouborech.
Zkontrolujte, zda je mozny pFistup zapisu
na tyto adresare.
Zkontrolujte, zda je dostatek mista na
pevném disku.

0002 Chyba pfi otevirani souboru ...

Naprava: Zkontrolujte, zda existuji adresére, jeZjsou
zapsanyV .INIsouborech.
Zkontrolujte, zda je mozny pFistup zapisu
natyto adresare (pocetmoznych, sou¢asné
otevienych soubora).
Zkopirujte spravny soubor do pfislusného
adresére.

0003 Chyba pfi éteni souboru ...

viz 0002.

0004 Chyba pfi zapisu do souboru ...

viz0001

0005 P¥iliS malo paméti RAM ...

Naprava: Zaviete vSechny ostatni aplikace
WINDOWS.
Restartujte WINDOWS.

0006 Nekompatibilni verze SW ...

Néaprava: Aktualizace zobrazeného softwaru.

0007 Neplatna verze licence ...
Naprava: Kontaktujte spole¢nost EMCO.

0011 Sériové rozhrani ... pro digitizér jiz

obsazeno
PfiCina:  Sériové rozhrani ... je jiz obsazeno jinym
zafizenim.

Néprava: Odstrante druhé zafizeni a pfipojte digitizér
nebo pro digitizér nastavte jiné sériové
rozhrani.

0012 Sériové rozhrani ... pro klavesnici

fidiciho systému jiz obsazeno

analogicky k 0011

0013 Neplatné nastaveni pro sériové rozhrani

Pficina: Aktualni nastaveni nejsou pro WinNC
pFipustna.
Pfipustna nastaveni:
Pfenosova rychlost: 110, 300, 600, 1200,
2400, 4800, 9600, 19200
Pocet datovych bit(l: 7 nebo 8
Pocet zavérnych bita: 1 nebo 2
Parita: Zadna, sudéa nebo licha

Néprava: Zmérte nastaveni rozhrani v Ovladacich
panelech WINDOWS (pfipojenti).

0014 Sériové rozhrani ... neni k dispozici
Néprava: Zvolte existujicirozhrani.

0015-0023 (rtzné vystrahy)

Néprava: Restartujte WINDOWS. Kontaktujte
spole¢nost EMCO, pokud se tato vystraha
vyskytuje opakované.

0024 Neplatny Gdaj pFipojovaciho rozhrani pro

klavesnici stroje v Profile ...\PROJECT.INI

PfiCina: Zadanachybna pfipojka klavesnice stroje.

Néprava: Nastavenipomoci WinConfig

0025 Neplatny Gdaj pfipojovaciho rozhrani pro

digitizér v Profile ..\PROJECT.INI

analogicky k 0024

0026 Neplatny udaj, zda je k dispozici

klavesnice notebooku v Profile
..\PROJECT.INI

PfiCina:  Zaznam proklavesnicinotebookuv souboru
PROJECT.INIje neplatny.

Naprava: Opravte soubor PROJECT.INI.

0027 Chyba pfi vytvareni okna ivodni masky

Naprava: Restartujte WINDOWS. Kontaktujte
spole¢nost EMCO, pokud se tato vystraha
vyskytuje opakované.

0028 Neplatny udaj pro reprezentaci okna

v Profile ...\WINNC.INI...

PfiCina: Zaznam pro reprezentaci okna je neplatny
(normélni/cela obrazovka).

Néprava: Nastavenipomoci WinConfig

0029 Chyba pfi inicializaci €éasovace

Néprava: Zaviete vSechny ostatni aplikace
WINDOWS nebo restartujte WINDOWS.
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0030 VyZzadovéan systém Windows 95 nebo
vySSi
WiInNC vyZaduje operacni systétm WINDOWS 95
nebo vyssi.
0031-0036 (rznévystrahy)
viz0002

0037 Chyba pfi alokaci paméti
Naprava: Zaviete vSechny ostatni aplikace
WINDOWS neborestartujte WINDOWS.

0038 Neautorizovana verze softwaru
Kontaktujte spole¢nost EMCO.

0039 Projektovani nekompatibilni s verzi
softwaru
Mozna chyba po aktualizaci softwaru, kontaktujte
spole&nost EMCO.
0040 Neplatny Udaj pfipojovaciho rozhrani pro
DNC rozhrani v Profile ..\PROJECT.INI
Pficina: DNC zaznam je neplatny.
Naprava: NastavenipomociWinConfig
0100 Mailslot nebylo moZno vytvofit
Pficina:  Pfilis malo paméti RAM v oblasti pod
640 kB.
Naprava: Zaviete vSechny ostatni aplikace
WINDOWS nebo restartujte WINDOWS.
Pokud to nepom(iZe, odstrarite vSechna
nepotfebnéa zafizeni (device) a ovladace
(driver) ze souboru CONFIG.SYS nebo je
nactéte do upper memory area.

0101 Pro WInCTS je zapotiebi systém
Windows 95 nebo vySsi
WinCTS vyZaduje systém WINDOWS 95

0102 Chyba pfi generovani alokaéni tabulky
bitové mapy tlacitka
Naprava: Restartujte WINDOWS. Kontaktujte
spole¢nost EMCO, pokud se tato vystraha
vyskytuje opakované.
0103 Neplatny zdznam pro stav ABS v Profile
...PROJECT.INI
Pficina:  CTS zaznam je neplatny - chybné verze
licence.
Naprava: Kontaktujte spoleénost EMCO.
0104 Chyba pfi zjiStovani pracovni skupiny
Naprava: Restartujte WINDOWS. Kontaktujte
spole¢nost EMCO, pokud se tato vystraha
vyskytuje opakované.
0105 Nenalezena Zadné& pracovni skupiny
Naprava: Vlozte pocitaC do pracovni skupiny pro
WInCTS, pokud je to zapotfebi, vytvoite
pracovniskupinu pro pocitace WinCTS.

0106 Neplatny zaznam pro pocet
vykreslovanych tlagitek v Profile

.\WINNC32.INI
Pficina: Pocet uloZenych tlagitek pro WinCTS je
neplatny.
Naprava: Opravte Ciselny (daj, napf.: 50 (viz
WinConfig).

0107 - 0110 (rizné vystrahy)

Naprava: Restartujte WINDOWS. Kontaktujte
spole¢nost EMCO, pokud se tato vystraha
vyskytuje opakované.

N
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Vystrahy vstupnich zaFizeni
3000 - 3999

Tyto vystrahy jsou inicializovany klavesnici Fidiciho
systému nebo digitizérem.

Chybi kalibrace pro digitizér

Pricina:  Digitizér byl nastaven, ale nebyl kalibrovan.

Naprava: Provedte kalibraci digitizéru (nastaveni
koncovych bod(), viz Externi vstupni
zarizeni.

3001 VSeoh. komunikaéni chyb RS232
Néprava: Opravte nastavenisériovéhorozhrani.

3002 Klavesnice fidiciho systému neni
k dispozici

zapnéte, ...

3003 Digitizér neni k dispozici
Néprava: Digitizér pfipojte, zapnéte, ...

3004 Chybakontrolniho souétu v klavesnici
fidiciho systému

Klavesnice se automaticky pokusi o novou
inicializaci - neni-li spé3Sna, zapnéte/vypnéte
klavesnici.

3005 Chybav klavesnici fidiciho systému
Klavesnice se automaticky pokusi o novou
inicializaci - neni-li Uspésnd, zapnéte/vypnéte
klavesnici.

3006 Chyba pfi inicializaci externi klavesnice
Klavesnice se automaticky pokusi o novou
inicializaci - neni-li Uspésnd, zapnéte/vypnéte
klavesnici.
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Vystrahy stroje 6000 - 7999

Tyto vystrahy jsou inicializovany strojem.

Vystrahy jsou pro rizné stroje rozdilné.

Vystrahy 6000 - 6999 se musi normalni
potvrdit pomoci RESET. Vystrahy 7000 - 7999
jsou hlaseni, jez vitSinou opit zmizi, kdyz se
odstrani situace, ktera je inicializovala.

PC MILL 50 /55, PC TURN 50/ 55

Nasledujici vystrahy plati pouze pro soustruhy a
frézovaci stroje série 50/ 55.

6000: NOUZOVEVYPNUTI

Bylo stisknuto tlaéitko nouzového vypnuti.
Odstraote nebezpeénou situaci a odblokujte
tlaéitko nouzového vypnulti.

6001: PLC-PREKROCENICYKLU
Kontaktujte zdkaznicky servis spoleénosti EMCO.

6002; PLC-NEBYLNAHRANZADNY PROGRAM
Kontaktujte zdkaznicky servis spoleénosti EMCO.

6003: PLC-ZADNY DATOVY BLOK
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-CHYBAPAMETIRAM
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6009: HW-CHYBABEZPECNOSTNIHO
OBVODU

Vadny spinac¢ dvefi nebo hlavni stykac.

Stroj nelze provozovat.

Kontaktujte zdkaznicky servis spoleénosti EMCO.

6010: POHON OSY X NENi PRIPRAVEN

Vadna karta krokového motoru, vadna pojistka 24 V
nebo 30 V. Zkontrolujte pojistky a filtr skfiflového
rozvadéce.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6011: POHONOSY Y NENi PRIPRAVEN
viz6010.

6012: POHON OSY Z NENiPRIPRAVEN
viz6010.

6013: HLAVNiPOHON NENIPRIPRAVEN
Vadné vykonoveé napéjeni, vadnykabel, pfetizeny hlavni
pohon.

Snizte vykon.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6014: ZADNE OTACKYHLAVNIHOVRETENA
Tato vystraha se spusti, pokud otacky vietenaklesnou

pod 20 ot/min. Pficinou je pretizeni. Zménte datafezu
(posuv, otacky, pFisuv).

6019: PREKROCENICASU SVERAKU
Vadna pojistka 24 V, vadny hardware.
Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6020: SVERAK VYPADL
Vadnd pojistka 24 V, vadny hardware.
Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6024: OTEVRENADVIRKASTROJE
Dvere bylybéhem pohybu stroje otevieny. Bézici CNC
program se prerusi.

6025: OTEVRENYKRYTKOL

Kryt kol byl béhem pohybu stroje otevien. BéZici CNC
program se prerusi.

Pro pokraCovéani zaviete kryt.

6027: VADNY KONCOVY SPINAC DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje je
posunuty, vadny nebo nespravné propojen kabely.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCENICASUDVERI

Automatické dvere zablokovany, nedostate¢né napajeni
stlaéenym vzduchem, vadny koncovy spinac.
Zkontrolujte dvere, napajeni stlaGenym vzduchem a
koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole&nosti EMCO.
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6030: NENiUPNUTY ZADNY DiL

Neni k dispozici Zadny obrobek, posunuté opérné
loZisko svérdku, posunutd spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spoleénosti EMCO.

6031: PINOLAVYPADLA
6037: PREKROCENICASUSKLICIDLA
6039: KONTROLATLAKUSKLIGIDLA

6041: RNH-PREKROCENICASUOTOCENI
REVOLVEROVEHLAVY

Zablokovana revolverova nastrojova hlava (kolize?),

vadna pojistka 24 V, vadny hardware.

BéZici CNC program se zastavi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizi nebo kontaktujte

zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6042: RNH-PREKROCGENiICASUOTOCENI
REVOLVEROVEHLAVY
viz6041.

6043: RNH-PREKROCGENiICASUOTOCENI
REVOLVEROVEHLAVY
viz6041.

6044: CHYBNY SYNCHRONIZACN{IMPULZRNH
Vadnyhardware.
Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6046: CHYBISYNCHRONIZACNIIMPULZRNH
Vadny hardware.
Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6048: PREKROCENADOBA DELENI
Zablokovany délici pfistroj (kolize), nedostate¢né
napajeni stlacenym vzduchem, vadny hardware.
Zkontrolujte, zda nedoSlo ke kolizi, zkontrolujte napajeni
stlaenym vzduchem nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6049: PREKROCEN
BLOKOVACICAS
viz6048

6050: VYPADL DELICIPRISTROJ
Vadnyhardware.
Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7000 NAPROGRAMOVANOCHYBNE
T-SLOVO

CNC program se zastavi.

CNC program pferuste pomoci RESET, opravte

program.

7007: ZASTAVENIPOSUVU

V robotickém rezimu je na vstupu E3.7 signal HIGH.
Zastaveni posuvu bude aktivni, az dokud nebude na
vstup E3.7 pfiveden signal LOW.

7017: NAJETIDOREFERENCNIHOBODU
Najedte do referencniho bodu.

7040: OTEVRENADVIRKASTROJE
Hlavnivfeteno nelze zapnoutastart NC nelze aktivovat.
Nékterd prisluSenstvi Ize obsluhovat pouze pfi
otevienych dvefich.

Pro spusténi CNC programu zavfete dvirka stroje.

7043: DOSAZENPOZADOVANY POCETKUSU
Je dosazen pfednastaveny pocet pribéhud programu.
Start NC nelze aktivovat. Pro pokraGovani vynulujte
pocitadlo kusu.

7050: NENiUPNUTY ZADNY DiL

Svérak neni po zapnuti nebo po vystraze aniv predni
aniv zadnikoncové poloze. Start NC nelze aktivovat.
Svérakem najedte ruéné do platné koncové polohy.

7051: DELICIPRISTROJNENiZABLOKOVAN
Délici pfistroj neni po zapnuti nebo po vystraze
zablokovan. Start NC nelze aktivovat.
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PC MILL 100/105/125/ 155
Nasledujici vystrahy plati pro
PC MILL 100/105/125/155.

6000: NOUZOVEVYPNUTI

Bylo stisknuto tlaéitko nouzového vypnuti.
Odstraote nebezpeénou situaci a odblokujte
tlaeitko nouzového vypnuti. Musi se provést
noveé najeti do referenéniho bodu.

6001: PLC-PREKROCENICYKLU
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL NAHRANZADNY PROGRAM
Kontaktujte zdkaznicky servis spoleénosti EMCO.

6003: PLC-ZADNYDATOVY BLOK
Kontaktujte zdkaznicky servis spoleénosti EMCO.

6004: PLC-CHYBAPAMETIRAM
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: NADMERNATEPLOTABRZDOVEHO
MODULU

Hlavni pohon byl brzdén pFilis ¢asto, velké zmény

otacek béhem kratké doby. E4.2 aktivni

6006: PRETIZENYBRZDOVY ODPORNIK
Vviz6005

6007: VADNYBEZPECNOSTNIOBVOD

Stykac osy nebo hlavniho pohonu pfi vypnutém stroji
neni deaktivovan. Styka¢ zlstal viset nebo chyba
kontaktu. E4.7 nebyl pfi zapnuti aktivni.

6008: CHYBEJICIUCASTNIK CAN
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zakaznicky
servis spoleénosti EMCO.

6009: VADNYBEZPECNOSTNIOBVOD

Chyba systému krokového motoru.

BéZici CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji, referenéni bod se ztrati.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6010: POHON OSY X NENi PRIPRAVEN

Karta krokového motoru je vadné nebo pfiliS horka,
pojistka nebo kabelaz je vadna.

Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoiji, referen¢ni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole&nosti EMCO.

6011: POHONOSY Y NENiPRIPRAVEN
viz6010.

6012: POHON OSY Z NENiPRIPRAVEN
viz6010.

6013: HLAVNiPOHON NENiPRIPRAVEN
Napajeni hlavniho pohonuje vadné neboje hlavni pohon
pfilis horky, pojistka nebo kabelaz je vadna.

Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole&nosti EMCO.

6014: ZADNEOTACKY HLAVNIHOVRETENA
Tato vystraha se spusti, pokud otacky vietena klesnou
pod 20 ot/min. PFi¢inou je pretizeni. Zménte datafezu
(posuv, otacky, pfisuv). CNC program se prerusi,
pomocné pohony se odpoji.

6024: OTEVRENADVIRKASTROJE
Dvere byly béhem pohybu stroje otevieny. BéZici CNC
program se prerusi, pomocné pohony se odpoji.

6040: STAT.KONTR.ZABLOKOVANIRNH

Po RNH potlacen postup bubnu osou Z. Nespravna
poloha vietena nebo mechanickéa zavada. E4.3=0 ve
spodnim stavu

6041: RNH-PREKROCENICASUOTOCENI
Zablokovany buben néstrojl (kolize?), hlavni pohon
neni pfipraven, vadna pojistka, vadny hardware.
Bézici CNC program se prerusi.

Zkontrolujte, zda nedoSlo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO.

6043-6046: KONTROLAPOLOHY BUBNURNH

Polohovaci chyba hlavniho pohonu, chyba kontroly
polohy (indukéni pfiblizovaci spina¢ vadny nebo
posunuty, vlle bubnu), vadna pojistka, vadny hardware.
Osa Z by pfi vypnutém stroji mohla byt vysunuta
z ozubeni.

Bézici CNC program se prerusi.

Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

)]
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6047: BUBENRNHNENI

ZABLOKOVAN
Buben nastroju pooto€en z blokovaci polohy, vadny
nebo posunuty indukéni pfiblizovaci spinac, vadna
pojistka, vadny hardware.
Bézici CNC program se prerusi.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.
Pokud je buben revolverové hlavy pootocen (zadna
zavada), postupujte nasledujicim zplsobem:
Buben ru¢né uvedte do blokovaci polohy.
Prejdéte do provozniho rezimu MANUAL (JOG).
Premistéte klicovy spinag.
Provedte pojezd suportem Zsmérem nahoru, az dokud
se nebude zobrazovat vystraha.

6050: M25PRIBEZICIMHLAVNIM VRETENU
Pficina: Chybaprogramovéaniv NC programu.
BéZzici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néprava: Opravte NC program.

6064: AUTOMATICKE ZARIZENIDVERINENI
PRIPRAVENO

Pficina:  Vypadektlakuautomatického zafizeni dvefi.
Mechanicky zablokované automatické
zafizeni dvefi.
Vadny koncovy spinac oteviené koncové
polohy.
Vadné bezpec€nostni zakladni deska.
Vadna kabel&z.
Vadné pojistky.

BéZzici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Servis automatického zafizeni dvefi.

6069: UPNUTI TANINENIOTEVRENO

Po otevieni upnuti tlakovy spina¢ neodpadne béhem
400 ms. Tlakovy spina¢ je vadny nebo existuje
mechanicky problém. E22.3

6070: CHYBITLAKOVY SPINAC UPNUTITANI
PFi zavirani upnuti tlakovy spina¢ nereaguje. Neni
k dispozici stlacenyvzduch nebo existuje mechanicky
problém. E22.3

6071: ROTACNIOSANENIPRIPRAVENA
Chybi Servo Ready signal z ménice frekvence.
Nadmérnéateplota pohonu TANIneboménic frekvence
nenipfipravenk provozu.

6072: SVERAK NENIiPRIPRAVEN

Doslok pokusu spustit vieteno pfi otevieném svéraku
nebo bez upnutého obrobku.

Svérak zablokovan mechanicky, nedostatecéné
napajeni stlaéenym vzduchem, vadny pneumaticky
spina¢, vadnéa pojistka, vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis
spoleénosti EMCO.

6073: DELICIPRISTROJNENIPRIPRAVEN

Pficina:  Vadny blokovaci bezdotykovy spinac.
Vadné kabelaz.
Vadna pojistka.
Spusténivretena pfinezablokovaném délicim
pFistroji.

BéZzici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néprava: Servis automatického déliciho pfistroje.
Zablokujte délici pfistroj.

6074: PREKROCENiICASUDELICIHO
PRISTROJE
Mechanicky zablokovany délici pfistroj.
Vadny blokovaci bezdotykovy spinac.
Vadné kabelaz.
Vadna pojistka.
Bézici program se prerusi.
Vypnou se pomocné pohony.
Néprava: Servis automatickéhodéliciho pfistroje.

6075: M27PRIBEZICIMHLAVNIMVRETENU
PfiCina:  Chyba programovéniv NC programu.
Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néprava: Opravte NC program.

7000: NAPROGRAMOVANO CHYBNET-SLOVO
Naprogramovana nastrojova pozice je vétSinez 10.

Bézici CNC program se zastavi.

Program preruste pomoci RESET, opravte program

7001: NENiNAPROGRAMOVANPRIKAZ M6

7016: ZAPNUTIPOMOCNYCHPOHONU
Pomocné pohonyjsou vypnuty. K zapnuti pomocnych
pohonu stisknéte tlacitko AUX ON nejméné po dobu
0,5 s (tim se zabrani nedimysinému zapnuti).

7017: NAJETIDOREFERENCNIHOBODU
Najedte do referenéniho bodu (Z pfed X pred Y).
Pokud referenéni bod neni aktivni, ruéni pohyby jsou
moZné pouzeV poloze kli¢ového spinace,,Ruéni provoz".

7018: PREPNUTIKLICOVEHO
SPINACE
PFi aktivaci startu NC byl klicovy spina¢ v poloze
-Ruéni provoz".
Start NC nelze aktivovat.
Ke zpracovani CNC programu prepnéte klicovy spinac.

Pricina:
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7020: AKTIVNIZVLASTNiPROVOZ

Zvlastni provoz: Dvitka stroje jsou oteviena, pomocné
pohonyjsou zapnuty, klicovyspinacjev poloze ,Ruéni
provoz“ a potvrzovaci tlacitko je stisknuto.
Linearnimi osami lze pfi otevienych dvirkach pojizdét
ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou nelze otacet
pfi otevienych dvitkach. CNC program mulze bézet
pouze pfi stojicim vietenu (DRYRUN) a vrezimu
jednotlivych vét (SINGLE).

Z bezpecnostnich ddvodd: Funkce potvrzovaciho
tlaCitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opé&tovné stisknout.

7021: VOLNYPOJEZDREVOLVEROVE
NASTROJOVE HLAVY

Vyména nastroje byla pferuSena.

Pojizdéci pohyby nejsou mozné.

Stisknéte tlacitko revolverové hlavy v rezimu JOG.

Hl&Seni se objevi po vystraze 6040.

7022: INICIALIZACE REVOLVEROVE
NASTROJOVE HLAVY
viz7021

7038: VADNEMAZIVO

Tlakovy spinac je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu Ize vynulovat
pouze vypnutim a zapnutim stroje.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: VADNEMAZIVO

PFilis malo maziva, tlakovy spinac je vadny.

Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte Fadny mazaci cyklus
nebo kontaktujte zakaznicky servis spole¢nostiEMCO.

7040: OTEVRENADVIRKASTROJE

Hlavni pohon nelze zapnout a start NC nelze aktivovat
(s vyjimkou zvlastniho provozu).

Pro zpracovani CNC programu zavfete dvere.

7042: INICIALIZACE DVIREK STROJE

Jakykoliv pohyb, resp. start NC je zablokovan.

Pro aktivaci bezpecnostnich obvodu oteviete a zaviete
dvere.

7043: DOSAZENPOZADOVANY POCETKUSU
Je dosazen pfednastaveny pocet pribéhud programu.
Start NC nelze aktivovat. Pro pokracovani vynulujte
pocitadlo kusu.

7054: OTEVRENY SVERAK!

Pficina:  Sveérak neniupnuty.

Po zapnuti hlavniho vietena pomoci M3/M4 se objevi
vystraha 6072 (svérak neni pfipraven k provozu).
Naprava: Upnéte sveérak.

7055: DELICIPRISTROJNEN{ZABLOKOVAN!
Pficina:  Délici pfistroj neni zablokovan.

Po zapnuti hlavniho vietena pomoci M3/M4 se objevi
vystraha 6073 (Délici pFistroj neni pfipraven k provozu).
Naprava: Zablokujte délici pfistroj.

7270: AKTIVNINASTAVENIOFSETU

Pouze u PC-MILL 105

Nastaveniofsetu se spusti pomocinasledujici ovliadaci
sekvence.

- referen¢nibod neni aktivni

- strojv referenénim rezimu

- klicovy spinacv poloze ruéniho provozu
- stisknéte soucasné klavesu STRG (neboCTRL)a4
To se musi provést, pokud pfed procesem vymény
nastroje nebylo spravné provedeno polohovéanivietena
(prilis velk&tolerance).

7271: SERIZENiUKONCENO,
DATAULOZENA
viz7270

[e¢]
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PC TURN 105/120/125/ 155

Nasledujici vystrahy plati pro soustruhy PC TURN 105
/120/125/ 155.

6000: NOUZOVEVYPNUTI

Bylo stisknuto tlac¢itko nouzového vypnuti.
Referenéni bod se ztrati, pomocné pohony se odpoji.
Odstrante nebezpecnou situaci a odblokujte tlacitko
nouzového vypnuti.

6001: PLC-PREKROCENICYKLU
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYLNAHRANZADNY PROGRAM
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-ZADNY DATOVY BLOK
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-CHYBAPAMETIRAM
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6007: VADNYBEZPECNOSTNIOBVOD
Napajeci stykaCe pro pohon os a hlavni pohon
neodpadly.

Zkontrolujte napajeci stykace, pfip. svarené kontakty.

6008: CHYBEJICIUCASTNIK CAN
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zékaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6009: VADNYBEZPECNOSTNIOBVOD

Chyba systému krokového motoru.

Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji, referen¢ni bod se ztrati.

Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6010: POHON OSY X NENi PRIPRAVEN

Karta krokového motoru je vadné nebo pfilis horka,
pojistka je vadnd, prepéti nebo podpétiv napjeci siti.
Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6012: POHON OSY Z NENiPRIPRAVEN
viz 6010.

6013: HLAVNIPOHON NENIiPRIPRAVEN
Napajeni hlavniho pohonuje vadné nebo je hlavni pohon
pFilis horky, pojistka je vadna, prepéti nebo podpéti
V napajeci siti.

Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis
spoleénosti EMCO.

6014: ZADNE OTACKY HLAVNIHOVRETENA
Tato vystraha se spusti, pokud otackyvretenaklesnou
pod 20 ot/min. PFi¢inou je pretizeni. Zmérte datafezu
(posuv, otacky, pfisuv).

CNC program se pferusi, pomocné pohony se odpoji.

6015: ZADNEOTACKY VRETENAPN
viz6014

6024: OTEVRENADVIRKASTROJE
Dvere byly béhem pohybu stroje otevieny. BéZici CNC
program se prerusi.

6040: STATICKAKONTROLAZABLOKOVANI
RNH

Revolverova néastrojova hlava neni v Zadné ze

zablokovanych poloh, vadn4 zakladni deska snimace

revolverové nastrojové hlavy, vadna kabeldz, vadna

pojistka.

Revolverovou nastrojovou hlavu otocte pomoci tlacitka

revolverove hlavy, zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte

zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6041: RNH-PREKROCENICASUOTOCENI
REVOLVEROVE HLAVY

Zablokovany kotou€revolverové hlavy (kolize?), vadna

pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se prerusi.

Zkontrolujte, zda nedoSlo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis spole€nosti

EMCO.
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6042: TEPELNAPORUCHARNH

PFilis horky motor revolverové nastrojové hlavy.
Revolverovou nastrojovou hlavou se smiprovadét max.
14 procesu ota€eni za minutu.

6043: RNH-PREKROCENICASUOTOCENI
REVOLVEROVE HLAVY

Zablokovany kotoucrevolverové hlavy (kolize?), vadna

pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se prerusi.

Zkontrolujte, zda nedoS8lo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zakaznickyservis spolecnosti

EMCO.

6044: BRZDOVY ODPORNIK -HLAVNiPOHON
PRETIZEN

Redukujte pocet zmén otacek v programu.

6046: VADNY SNIMAC POLOHY RNH

Vadna pojistka, vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6048: SKLICIDLONENIPRIPRAVENO

Doslok pokusu spustit vieteno pfiotevieném sklicidle
nebo bez upnutého obrobku.

Skli¢idlo zablokovano mechanicky, nedostatecné
napajeni stlatenym vzduchem, vadna pojistka, vadny
hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole&nosti EMCO.

6049: KLESTINANENIiPRIPRAVENA
Viz 6048.

6050: M25PRIBEZICIMHLAVNIM VRETENU
PFiM25 musi hlavnivieteno stat (davejte pozor na fazi
dobéhu, pfip. naprogramujte dobu prodievy).

6055: NENiUPNUTY ZADNY DiL

Tato vystraha se objevi, kdyz pfi jiz rotujicim hlavnim
vietenu upinaci zafizeni nebo pinoladosahne koncovou
polohu.

Obrobek byl vymrstén z upinaciho zafizeni nebo byl
pinolou zatlacen do upinaciho zafizeni. Zkontrolujte
nastaveni upinaciho zafizeni, upinaci sily, zménte
hodnoty fezu.

6056: PINOLANENIPRIPRAVENA

Doslok pokusu spustitvieteno pfinedefinované poloze
pinoly, k pokusu pohybovat osou nebo revolverovou
nastrojovou hlavou.

Pinola zablokovana mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napajeni stlaenym vzduchem, vadna
pojistka, vadny magneticky spinac.

Zkontrolujte, zda nedoSlo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO.

6057: M20/M21 PRIBEZICIM HLAVNIM
VRETENU

PFiM20/M21 musi hlavni vieteno stat (davejte pozor na

fazi dobéhu, pfip. naprogramujte dobu prodlevy).

6058: M25/M26 PRIVYSUNUTE PINOLE

K uvedeniupinaciho zafizeni do choduv NC programu
pomoci M25 nebo M26 se pinola musi nachazet
v zadnikoncové poloze.

6059: PREKROCENICASUOTOCENIOSYC
Osa C se neprikloni béhem 4 sekund.

Duvod: pfilis nizky tlak vzduchu, resp. vzpficeny
mechanicky systém.

6060: KONTROLAZABLOKOVANIOSYC

P¥i priklonéni osy C koncovy spina¢ nereaguje.
Zkontrolujte pneumaticky systém, mechanicky systém
akoncové spinace.

6064: AUTOMATICKE ZARIZENIDVERINENI
PRIPRAVENO

Dvere zablokovany mechanicky (kolize?), nedostate¢né

napéjeni stlatenym vzduchem, vadnykoncovy spinac,

vadnapojistka.

Zkontrolujte, zda nedoSlo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zakaznickyservis spolecnosti

EMCO.

6065: PORUCHAPODAVACIHOZASOBNIKU
Podavac neni pfipraven.

Zkontrolujte, zda je podavac zapnuty, spravné pfipojen
a pfipraven k provozu, pfip. podava¢ deaktivujte
(WinConfig).

6066: PORUCHAUPINACIHO ZARIZENI
Nenik dispozicistla¢enyvzduch na upinacim zafizeni
Zkontrolujte pneumaticky systém a polohu
bezdotykovych spina¢u upinaciho zafizeni.

7000: NAPROGRAMOVANOCHYBNE T-SLOVO
Naprogramované nastrojova pozice je vétSinez 8.
Bézici CNC program se zastavi.

Program pferuste pomoci RESET, opravte program

7016: ZAPNUTIPOMOCNYCHPOHONU
Pomocné pohonyjsou vypnuty. K zapnuti pomocnych
pohonu (spusti se mazaci impulz) stisknéte tlacitko
AUX ON nejméné po dobu 0,5s (tim se zabrani
nedmysinému zapnuti).

7017: NAJETIDOREFERENCNIHOBODU
Najedte do referenéniho bodu.

Pokud referenéni bod neni aktivni, ruéni pohyby os
posuvujsou mozné pouze v poloze klicového spinace
-Rucniprovoz".
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7018: PREPNUTIKLICOVEHO
SPINACE
PFi aktivaci startu NC byl klicovy spina¢ v poloze
~Ruéniprovoz“.
Start NC nelze aktivovat.
Ke zpracovani CNC programu piepnéte klicovy spinac.

7019: PORUCHAPNEUMATICKE MAZNICE
Doplrite pneumaticky ole;.

7020: AKTIVNIZVLASTNIPROVOZ

Zvlastni provoz: Dvitka stroje jsou oteviena, pomocné
pohonyjsou zapnuty, kli€ovy spinacjev poloze ,Ruéni
provoz“ a potvrzovaci tlacitko je stisknuto.
Line&rnimi osami Ize pfi otevienych dvifkach pojizdét
ru¢né. Revolverovou nastrojovou hlavou |ze otacet pfi
otevrenych dvirkach. CNC program maze béZet pouze
pfistojicim vietenu (DRYRUN) av reZzimu jednotlivych
vét (SINGLE).

Z bezpecnostnich divodd: Funkce potvrzovaciho
tlacitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlacitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: VOLNYPOJEZDREVOLVEROVE
NASTROJOVE HLAVY

Vymeéna nastroje byla pferusena.

Spusténi vietena a start NC nejsou mozné.

Stisknéte tlacitko revolverové hlavy ve stavu RESET

fidiciho systému.

7022: KONTROLAZACHYTAVACIMISKY
Prekroceni ¢asu otoéného pohybu.

Zkontrolujte pneumaticky systém, resp. zda je vzpficen
mechanicky systém (pfip. sevieny obrobek).

7038: VADNE MAZIVO

Tlakovy spinac je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lze vynulovat
pouze vypnutim a zapnutim stroje.

Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: VADNEMAZIVO

P¥ilis méalo maziva, tlakovy spinac je vadny.

Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte fadny mazaci cyklus
nebo kontaktujte zakaznicky servis spoleénostiEMCO.

7040: OTEVRENADVIRKASTROJE

Hlavni pohon nelze zapnout a start NC nelze aktivovat
(s vyjimkou zvlasStniho provozu).

Pro zpracovani CNC programu zavrete dvere.

7042: INICIALIZACE DVIREK STROJE

Jakykoliv pohybv pracovnim prostoruje zablokovan.
Pro aktivaci bezpecnostnich obvod( oteviete a zavrete
dvere.

7043: DOSAZENPOZADOVANY POCETKUSU
Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhud programu.
Start NC nelze aktivovat. Pro pokraGovani vynulujte
pocitadlo kusu.

7048: OTEVRENESKLICIDLO
Toto hldSeni indikuje, Ze sklicidlo neni upnuto. Ztrati
se, jakmile bude obrobek upnut.

7049: SKLIiCIDLO-NENIUPNUTY ZADNY DiL
Neni upnuty Zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7050: OTEVRENAKLESTINA
Toto hlaSeni indikuje, Ze kleStina neni upnuta. Ztrati
se, jakmile bude obrobek upnut.

7051: KLESTINA-NENIUPNUTY ZADNY DiL
Neni upnuty Zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7052: PINOLAV MEZIPOLOZE

Pinola neniv definované poloze.

VSechny pohyby os, vieteno arevolverova nastrojova
hlavajsou zablokovany.

Najedte pinolou do nejzazsi koncové polohya pomoci
pinoly upnéte obrobek.

7053: PINOLA-NENiUPNUTY ZADNY DIiL
Pinola najela az do pfedni koncové polohy.

Abyste mohli dale pracovat, musite nejdfive pinolou
najet zcela zpét do zadni koncové polohy.

7054: UPINACIZARIZENi-NENiUPNUTY
ZADNY DIL

Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je

zablokovano.

7055: OTEVRENE UPINACI ZARIZENI
TotohlaSeniindikuje, Ze upinaci zafizeni neni ve stavu
upnuti. Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

H11
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VYSTRAHY AC95

Vystrahy kontroléru os 8000 -

9999
8000 Fatalni chyba AC
8004 ORDxx Hlavni pohon neni pfipraven

8005 - 8009 ORDxx Interni chyba AC
Pfi opakovaném vyskytu hlaSeni spole¢nosti EMCO.

8010 ORDxx Synchron. chyba hlavniho pohonu

Pficina:  Hlavni pohon nenachazi synchroniza¢ni pri-
znak

Néaprava:  Pfiopakov. vyskytu chybunahlaste spole¢nosti
EMCO.

8011 - 8013 ORDxx Interni chyba AC
Néprava:  Pfiopakov. vyskytu chybunahlaste spole¢nosti
EMCO.

8014 ORDxx AC: Prilis dlouha doba brzdéni osy
Néaprava:  Pfiopakov. vyskytu chybunahlaste spole¢nosti
EMCO.

8018 ORDxx Interni chyba AC
Néprava:  Pfiopakov. vyskytu chybunahlaste spole¢nosti
EMCO.

8021 ORDxx Interni chyba AC
Néaprava:  Pfiopakov. vyskytu chybunahlaste spole¢nosti
EMCO.

8022 ORDxx Interni chyba AC
Néaprava:  Pfiopakov. vyskytu chybunahlaste spole¢nosti
EMCO.

8023 ORDxx Neplatna hodnota Z pro Sroubovici

Pri¢ina:  HodnotaZSroubovice musibytmenSinezdélka
pojizdénéhokruhového oblouku.

Naprava:  Opravaprogramu

8100 Fatéalni inicializaéni chyba AC

Pfi¢ina:  Internichyba

Néprava:  Restartujte software nebojejv pfipadé potfeby
znovu nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8101 Fatélni inicializaéni chyba AC
viz8100.

8102 Fatalni inicializaéni chyba AC
viz8100.

8103 Fatélni inicializa€ni chyba AC
viz8100.

8104 Fatalni systémovachyba AC
viz8100.

8105 Fatélni inicializa€ni chyba AC
viz8100.

8106 Nebyla nalezena zadna karta PC-COM

Pricina:  Kartu PC-COM nelze inicializovat (pfip. neni
zabudovana).

Néprava:  Namontujte kartu, pomoci jumperu nastavte
jinouadresu

8107 Karta PC-COM nereaguje

viz8106.

8108 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz8106.

8109 Fatalni chyba na karté PC-COM

viz8106.

8110 Chybi inicializa€ni hlaSeni PC-COM

Pficina:  Internichyba

Néprava:  Restartujte software nebo jejv pripadé potfeby
znovu nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8111 Konfiguraénichyba PC-COM
viz8110.

8113 Neplatna data (pccom.hex)
viz8110.

8114 Chyba programovéanina PC-COM
viz8110.

8115 Chybi potvrzeni programového paketu PC-
COM
viz8110.

8116 Chyba pfi rozbéhu PC-COM
viz8110.

8117 Fatalni chyba inicializa€nich dat (pccom.hex)
viz8110.

8118 Fatélni inicializa€ni chyba AC

viz 8110, prip. prilis mélo paméti RAM

8119 Cislo PC pferu$eni neni mozné

Prigina:  Cislo preruseni PC nelze pouZit.

Naprava:  V Ovladacich panelech Windows 95 pomoci
Systém zjistéte volné Cislo prerusSeni (pripustné:
5,7,10,11, 12, 3, 4 a 5) a toto Cislo zapiSte do
WinConfig.

8120 Cislo PC preruseni nenivolné dostupné
viz8119

8121 Neplatny prikaz na PC-COM

Pricina:  Interni chyba nebo vadnykabel

Néprava:  Zkontrolujte kabel (pfiSroubuijte); restartujte
software nebo jej v pfipadé potfeby znovu
nainstalujte, chybunahlaste spole€¢nostiEMCO.

8122 Interni AC Mailbox piny

Pri¢ina:  Internichyba

Néprava: Restartujte software nebojejv pfipadé potfeby
znovu nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti

EMCO.
8123 Nelze vytvoiit soubor RECORD
Pri¢ina:  Internichyba

Néprava:  Restartujte software nebojejv pfipadé potfeby
znovu nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti

EMCO.
8124 Nelze zapisovat do souboru RECORD
Pri¢ina:  Internichyba

Néprava:  Restartujte software nebojejv pfipadé potfeby
znovu nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti

EMCO.
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8125 P¥iliS malo paméti pro vyrovnavaci pamét’

zdznamu

Pficina:  PFilis malo paméti RAM, prilis velka doba
zaznamu.

Naprava: Restartujte software, v pfipadé potfeby
odstrafite ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét, snizte dobu zaznamu.

8126 Interpolator AC béZzi pfilis dlouho

Pfi¢ina:  Prip. nedostatecny vykon pocitace.

Néprava: Pomoci WinConfig nastavte delSi dobu
pferuseni. Tim se vSak muaZe zhorsit
presnost drahy.

8127 P¥iliS malo paméti v AC

Pfi¢ina:  P¥iliS malo paméti RAM

Néaprava: Ukoncete ostatni bézici programy, restartujte
software, v pfipadé potfeby odstrarte
ovladac¢ atd., abyste uvolnili pamét.

8128 P¥ijato neznamé hlaseni v AC

Pfi¢ina:  Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole&nosti EMCO.

8129 Chybné MSD, pfifazeni osy
viz 8128.

8130 Interni inicializaéni chyba AC
viz8128.

8131 Interni inicializaéni chyba AC
viz8128.

8132 Osa obsazena vice kanaly
viz 8128.

8133 P¥iliS malo NC zdznamové paméti AC
(IPO)
viz 8128.

8134 PFilis mnoho stfedd pro kruh
viz 8128.

8135 PFili§ mélo stfedd pro kruh
viz 8128.

8136 P¥iliS maly polomér kruhu
viz 8128.

8137 Neplatnd osa Sroubovice

Pficina: Nespravna osa Sroubovice. Kombinace
kruhovych os a linearni osy se neshoduje.

Néaprava: Opravte program.

8140 Stroj (ACIF) se nehlasi

Pficina:  Stroje neni zapnuty nebo pfipojen.

Néprava: Zapnéte, resp. pfipojte stroj.

8141 Interni chyba PC-COM

PfiCina:  Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole&nosti EMCO.

8142 Chyba programovani ACIF

Pricina: Internichyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8143 Chybi potvrzeni programového paketu
ACIF
viz8142.

8144 Chyba pf¥i rozbéhu ACIF
viz 8142.

8145 Fatalni chyba inicializaénich dat (acif.hex)
viz8142.

8146 Osa poZadovana vicekréat
viz8142.

8147 Neplatny stav PC-COM (DPRAM)
viz8142.

8148 Neplatny prikaz PC-COM (KNr)
viz8142.

8149 Neplatny pfikaz PC-COM (Len)
viz8142.

8150 Fatalni chyba ACIF
viz8142.

8151 Inicializa€ni chyba AC (chybi soubor RPF)
viz8142.

8152 Inicializa€ni chyba AC (forméat souboru
RPF)
viz 8142.

8153 Timeout programovani FPGA na ACIF
viz 8142.

8154 Neplatny pfikaz na PC-COM
viz8142.

8155 Neplatné potvrzeni programového paketu
FPGA

viz 8142, resp. chyba hardwaru na zékladni desce
ACIF (kontaktujte servis spole€nosti EMCO).

8156 Synchronizaéni hledani vice nez 1,5
otacky

viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8157 Zaznam dat dokonéen
viz8142.

8158 PriliS velka Sitka bezdotykového spinace
(referencovani)

viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8159 Funkce neni implementovana
Vyznam: Tuto funkci v normalnim provozu nelze
provést.

8160 Kontrola otad€eni osy 3..7

Pficina: Osa se protaci, resp. zablokovan suport,
synchronizace os se ztratila

Néprava: Najedte doreferencniho bodu.

8161 DAU omezeni X, osa mimo synchronizaci
Ztrata kroku krokového motoru. PFiciny:

- mechanicky zablokované osa,

- vadny femen osy,

- pfilis velka vzdalenost bezdotykového
spinace (> 0,3 mm) nebo vadny bezdotykovy spinac,
- vadnykrokovy motor.
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8162 DAU omezeni Y, osa mimo synchronizaci
viz8161

8163 DAU omezeni Z, osa mimo synchronizaci
viz8161

8164 Softwarovy koncovy spinaé Max osa 3..7

Pficina:  Osa na konci rozsahu pojezdu

Naprava: Najedte osou zpét

8168 Softwarovy koncovy spina€ Min osa 3..7

Pficina: Osa na konci rozsahu pojezdu

Naprava: Najedte osou zpét

8172 Komunikaéni chyba se strojem

Pfi¢ina: Internichyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.
Zkontrolujte spojeni PC se strojem, pfip.
odstrafte zdroje poruch.

8173 INC prikaz pfi bézicim programu
8174 INC prikaz neni dovolen

8175 Otevieni souboru MSD neni mozné

Pfi¢ina: Internichyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8176 Otevieni souboru PLS neni mozné

viz8175.

8177 Cteni souboru PLS neni mozné

viz8175.

8178 Zapis do souboru PLS neni mozny

viz8175.

8179 Otevieni souboru ACS neni mozné

viz8175.

8180 Cteni souboru ACS neni mozné

viz8175.

8181 Zapis do souboru ACS neni mozny

viz8175.

8182 Zména prevodového stupné neni

pfipustna

8183 P¥ilis velky prevodovy stupen

8184 Neplatny interpolaéni ptikaz

8185 Zakazana zména dat MSD

viz8175.

8186 Otevieni souboru MSD neni mozné

viz8175.

8187 Chybny program PLC

viz8175.

8188 Chybnakom. prevodového stupné

viz8175.

8189 Chybné prifazeni kanalu OB-AC

viz8175.

8190 Neplatny kanél v prikazu

8191 Nespravnajednotka posuvu Jog
8192 PouZita neplatna osa

8193 Fatalni chyba PLC
viz8175.

8194 Zavit bez rozdilu start-cil

8195 Zadné stoupani zavitu ve vodici ose

Naprava: Naprogramujte stoupani zavitu.

8196 P¥iliS mnoho os pro zavit

Naprava: Pro zavit naprogramujte max. 2 osy.

8197 P¥ilis kratka draha zavitu

Pricina:  Prili§ kratka délka zavitu.
Pfi pfechodu z jednoho zavitu na druhy
musi byt délka druhého zavitu dostate¢na,
aby byl fezan spravny zavit.

Naprava: Prodluzte druhy zavit nebo nahradte
vyrovnavacimdilem (G1).

8198 Interni chyba (pFiliS mnoho zavit)
viz8175.

8199 Interni chyba (stav zavitu)

PfiCina:  Internichyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole&nosti EMCO.

8200 Zavit bez béziciho vietena
Néprava: 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 inicializaéni chyba: PLC/IPO
v chodu

viz 8199.

8205 Prekroéeni doby chodu PLC

PFic¢ina: PriliS nizky vykon pocitace

8206 Chybna inicializace M-skupiny PLC
viz 8199.

8207 Neplatna data stroje PLC
viz 8199.
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8208 Neplat. aplikaéni pfikaz na AC

viz 8199.

8211 P¥ilis velky posuv (zavit)

Pricina:  PFiliS velké stoupani/chybi stoupani zavitu,
posuv u zavitu dosahuje 80 % rychloposuvu

Naprava: Opravte program, mensistoupani nebo nizsi
otacky u zavitu

8212 Rotaéni osaneni pfipustna

8213 Kruh s rotaéni osou nelze interpolovat

8214 74vits interpolacirotaéniosy nenipfipustny

8215 Neplatny stav

8216 Typ osy nenirotaéniosapfi pfepnutirotaéni
osy

8217 Typ osy neni pfripustny!

8218 Referencovani rotaéni osy bez zvolené
rotaéni osy v kanélu

8219 Zavit bez snimaée Uhlové polohy neni
pFipustny!

8220 P¥Filis velka vyrovnavaci pamét pro
odesilanou PC zpréavu

8221 Uvolnénivietena, a€kolityp osy nenivieteno!

8222 Nové vieteno master neni platné!

8223 Prepnuti vietena master neni mozné (ne na
M5 ?)!

8224 Neplatny rezim presného zastaveni!

8225 Chybné parametryv BC_MOVE_TO_|O!

8226 Piepnutirotaéniosy nenipfipustné (nastaveni
MSD)!

8227 Zadéani ota€ek pfi aktivni rotaéni ose neni
pFipustné!

8228 Prepnuti rotaéni osy u pohyblivych os neni
pFipustné!

8229 Zapnuti vietena pfi aktivni rotaéni ose neni
pFipustné!

8230 Spusténi programu neni pfipustné, protoze
rotaéni osa neni pfepnuta na vieteno!

8231 Konfigurace osy (MSD) pro TRANSMIT neni
platna!

8232 Konfigurace osy (MSD) pro TRACYL neni
platna!

8233 Osa neni béhem TRANSMIT/TRACYL
dostupnd!

8234 Odnato uvolnéniregulatoru prostirednictvim
PLC béhem interpolace osy!

8235 Interpolace bez uvolnéniregulatoru pomoci
PLC!

8236 Aktivace TRANSMIT/TRACYL pfi pohyblivé
oselvietenu neni pFipustna!

8237 Priijezd polem pfi TRANSMIT!

8238 Prekroéena mez posuvu TRANSMIT!

8239 DAU doséhl meze 10 V!

8240 Funkce nenipfipustnapfiaktivnitransformaci
(TRANSMIT/TRACYL)!

8241 TRANSMIT neniuvolnén (MSD)!

8242 TRACYL neniuvolnén (MSD)!

8243 Rotaéni osa neni pfipustna pfi aktivni
transformaci!

8245 TRACYL polomér = 0!

8246 Nastaveniofsetuv tomto stavu nenipfipustné!

8247 Nastaveni ofsetu: Do souboru MSD nelze
zapisovat!

8248 Cyklicka vystrahakontroly!

8249 Vystrahakontroly klidového stavu osy!

8250 Osa vietena neni v rezimu rotaéni osy!

8251 Chybistoupéaniu G331/G332!

8252 Naprogramovano vice nebo zadné linearni
osau G331/G332!

8253 Chybi hodnota ota€ek u G331/G332 a G96!

8254 Neplatna hodnota pfesazeni pocéateéniho
bodu zavitu!

8255 Referenéni bod lezi mimo platnou oblast
(softwarovy koncovy spinag)!

8256 P¥iliS velké snizeni otaéek pfi G331/G332!

8257 Modul redlného €asu neni aktivni nebo
nebyla nalezena karta PCI!

8258 Chyba pfi alokaci dat Linuxu!
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I: Vystrahy fidiciho systéemu

Vystrahy fidiciho systému

Tyto vystrahy se mohou vyskytnout pouze pfi obsluze
nebo programovanifidicich funkcinebo zabéhu CNC
programd.

1 Chyba parity RS 232
Pficina: Chyba pfenosu dat - chyba parity, chybné
nastaveni RS232v externim zafizeni
Néprava: Zkontrolujte datové kabely, spravné nastavte
sériove rozhrani externiho zafizeni.
2 Chyba pfenosu RS 232
Pficina: Chyba pfenosu dat - preteceni znakd;
chybny datovy rAmec
Néprava: Zkontrolujte datové kabely, spravné nastavte
sériove rozhrani externiho zafizeni.

10 Nxxxx Neplatny G-kod
Néprava: Opravaprogramu

11 ORDxx Chybi/chybny posuv
Pficina: Pokus spusténi s posuvem = 0, i pfi G95/

96, pokud S = 0 nebo M5
Néprava: Naprogramujte posuv, resp. otacky.

21 Nxxxx Kruh: naprogramovana nespravna
rovina
Pficina:  Prokruh je aktivni nespravnérovina (G17,
18, 19).

Néprava: Opravaprogramu

30 Nxxxx Ofset nastroje pfilis velky
Pficina: Neplatné ¢islo ofsetu nastroje
Néaprava: Oprava programu

33 Nxxxx SRK/FRK nedefinovatelné
Pficina: Bylonaprogramovano pfilis mnoho vét bez

novych poloh; neplatny prvek kontury;

naprogramovany polomér kruhumensinez

polomér nastroje; pfilis kratky prvek kontury.
Néprava: Opravaprogramu

34 Nxxxx Chyba pfi volbé SRK/FRK
Chyba pfi volbé nebo zruSeni volby kompenzace
poloméru frézy.

Néprava: Opravaprogramu

37 Nxxxx Zadn& zména roviny u SRK/FRK

PfiCina: Zména roviny u aktivni kompenzace frézy
neni pfipustna
Néprava: Opravaprogramu

41 Nxxxx Ztrata kontury SRK/FRK

Pficina: Neplatny prvek kontury, naprogramovany
polomérkruhumensinez polomér nastroje,
pFilis kratky prvek kontury, ztrata kontury
plného kruhu.

Néprava: Opravaprogramu

51 Nxxxx Nespravna hodnota zkoseni /
hodnota poloméru
Pficina:  Prvky kontury, mezi které ma byt vioZeno
zkoseni/ polomér, jsou pfilis kratké.
Néprava: Opravaprogramu
52 Nxxxx Neplatny tah kontury
PfiCina:  Z naprogramovanych parametrd nevyplyva
Zadny tah kontury.
Néprava: Opravaprogramu
53 Nxxxx Nespravna struktura parametri
PfiCina:  Z naprogramovanych parametrd nevyplyva
zadny tah kontury, zadany neplatné
parametry.
Néprava: Opravaprogramu
56 Nxxxx Nespravna hodnota Ghlu
Pfic¢ina: Pomoci naprogramovaného uhlu nelze
vypocitat zadny tah kontury - nevyplyva
Zadny prasecik.
Néprava: Opravaprogramu
57 Nxxxx Chyba v tahu kontury
Pficina: Naprogramovany neplatné parametry.
Néprava: Opravaprogramu
58 Nxxxx Nedefinovatelny tah kontury
Pficina:  Naprogramovano pfilis mnoho vétbez nové
polohy, konec programu béhem tahu
kontury.
Néprava: Opravaprogramu
59 ORDxx Program nenalezen
Pficina: CNC program neni k dispozici, nespravny
adreséarprogramu obrobku
Naprava: Opravavolbyprogramu, vytvofeniprogramu,
nastaveniadresare programu obrobku
60 Nxxxx Cislo véty nenalezeno
Pficina: Nenalezen cil skoku
Néprava: Opravaprogramu
62 Nxxxx VSeobecna chyba cykli
Pficina: Neplatny cita¢ vyvolani pfi vyvolani
podprogramu, posuv <=0, stoupani zavitu
chybi/<= 0, hloubka zabéru chybi/<=0/
neplatnd, pfilis mala vySka zpéného pohybu,
chybi adresa véty P/Q, zadani opakovani
vzoru chybi/neplatné, pfisuv do dalSiho Fezu
chybi/neplatny, zadani hloubky zabéru
chybi/neplatné, vybrani na dné cyklu < 0,
koncovy bod cyklu chybi/neplatny, konco-
vy bod zavitu chybi/neplatny, pFilis velky
nastroj.

Néprava: Opravaprogramu
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63 Nxxxx Neplatné vyvolani cykl
Pficina:  ChybiP/Q, nespravnaadresa
Néprava: Opravaprogramu
70 ORDxx P¥ilis malo paméti
Pficina: PC ma pfilis malo volné operacni paméti.
Naprava: Zaviete vSechny ostatni aplikace
WINDOWS, odstrante rezidentni programy
z paméti, restartujte PC.
71 Program nenalezen

PFicina:  NCprogram nenalezen.
PFi spusténi programu jesté nebyl zvolen
Zadnyprogram.

Naprava: Opravte vyvolani nebo program; zvolte
program.

73 Soubor s timto ndzvem jiz existuje
Naprava: Zvoltejinynazev souboru.

77 NXXXX PFilis vnhnofené  vyvolani
podprogramu
Pficina:  Podprogramyjsou zanoreny pfilis hluboko.

Naprava: Opravaprogramu
83 Nxxxx Kruh neni v akt. roviné
Pfic¢ina:  Kruhneninaprogramovanv aktivniroviné.
Naprava: Opravaprogramu
142 Nxxxx Neplatny faktor méritka

PFicina:  Naprogramovan nespravny faktor méfitka
(napf.: 0).

Naprava: Opravaprogramu

142 Nespréavnéoblast simulace

Pficina:  V grafické simulaci nebyla zadana Zadna
nebo neplatna oblast simulace.

Naprava: Zadejte oblast simulace.

315 Kontrola otaéeni osy X

Pficina: Krokovy motor jiz nemohl drzet krok

s fizenim.

Naprava: Snizte hloubku pfisuvu, posuv, zkontrolujte
lehkost chodu suportu, najedte do
referen¢niho bodu

325 Kontrola otaéeniosy Y
viz vystraha 315
335 Kontrola ota€eniosy Z
viz vystraha 315
500 Nxxxx Cilovy bod zaomez. pracovniho pole

Pficina:  Cilovy bod, cilovy bod kruhu nebo kruhovy
oblouk mimo omezeni pracovniho pole

Naprava: Opravaprogramu

501 Nxxxx Cilovy bod mimo softwarovy konc.
spin.

Pficina:  Cilovy bod, cilovy bod kruhu nebo kruhovy

oblouk mimo softwarovy koncovy spina¢

Naprava: Opravaprogramu

510 ORDxx Softwarovy koncovy spinaév ose X

PfiCina:  Prejeti softwarového koncového spinace
v ose X

Naprava: Rucni najeti zpét

520 ORDxx Softwarovy koncovy spinaév ose Y
viz510

530 ORDxx Softwarovy koncovy spinaév oseZ
viz510

2501 ORDxx Chyba synchronizace AC

Naprava: RESET, pfiopakovaném vyskytu nahlaseni
spole&nosti EMCO

2502 ORDxx Chyba synchronizace AC

viz2501

2503 ORDxx Chyba synchronizace AC
viz2501

2504 ORDxx Zadna pamét pro interpretaéni
program
Pficina:  Pfili§ malo paméti RAM, pokracovani
programu jiz neni mozné

Zaviete vSechny ostatni aplikace
WINDOWS, ukongete program, odstrarite
rezidentniprogramy(z AUTOEXEC.BAT a

CONFIG.SYS), restartujte PC.

2505 ORDxx Z&dna pamét pro interpretaéni
program
viz2504

2506 ORDxx P¥ilis malo paméti RAM
viz2504

2507 ORDxx Neni dosazen referenéni bod
Naprava: Najeti doreferenéniho bodu

2508 ORDxx Interni chyba jadra NC

Naprava: RESET, pfi opakovaném vyskytu nahlaseni
spole¢nosti EMCO

2520 ORDxx Chybégjici uéastnik RS485

PFiCina:  PFispusténiprogramu byli prihlaSenivsichni
potfebni U¢astnici RS485 nebobéhem chodu

néktery z icastniku vypadl.

(AC) Kontrolér os

(SPS) PLC

(MT) Klavesnice fidiciho systému

Zapnuti G€astnika RS485 (stroj, klavesnice

fidiciho systému), kontrola kabell a

konektorQ, terminatord, pfi opakovaném

vyskytu nahlaseni spole¢nosti EMCO

2521 ORDxx Chyba pfi komunikaci RS485

Naprava: Vypnuti/zapnuti PC, pfiopakovaném vyskytu
nahlaseni spolec¢nosti EMCO

2522 ORDxx Chyba pfi komunikaci RS485

Néprava: Vypnuti/zapnuti PC, pfiopakovaném vyskytu
nahlaseni spolec¢nosti EMCO

2523 ORDxx Inicializaéni chyba PC karty RS485

viz instalace softwaru, chyba pfi instalaci softwaru

2524 ORDxx VSeobecna chyba RS485

Néprava: Vypnuti/zapnuti PC, pfiopakovaném vyskytu
nahlaseni spole¢nosti EMCO

2525 ORDxx Chyba pfenosu RS485

Naprava: Kontrola kabeld a konektord, terminator(
RS485, kontrola externich
elektromagnetickych zdrojd poruch

Naprava:

Naprava:
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2526 ORDxx Chyba pfenosu RS485
viz2525

2527 ORDxx Interni chyba jadra AC
Naprava: Vypnuti/zapnuti stroje, pfi opakovaném
vyskytu nahlaSeni spole¢nosti EMCO

2528 ORDxx Chyba operaéniho systému PLC
Néprava: Vypnuti/zapnuti stroje, pfi opakovaném
vyskytu nahlaseni spole¢nosti EMCO

2529 ORDxx Chyba externi klavesnice

Naprava: Externi klavesnice se u pfipojky RS232
musi zapinat vzdy po PC.
Vypnuti/zapnuti externi klavesnice, pfi
opakovaném vyskytu nahlaSeni spole¢nosti
EMCO

2540 ORDxx Chyba uloZeni dat nastaveni

Pficina:  PIny pevny disk, nespravné zadana cesta,
chybéjici prava zapisu

Naprava: Kontrola kapacity pevného disku, pfi
opakovaném vyskytu nahlaSeni spole¢nosti
EMCO

2545 ORDxx Mechanika/zafizeni neni
pfipraveno
Néprava: VloZeni diskety, zablokovani mechaniky

2546 ORDxx Chybakontrolniho souétu MSD
Naprava: Pfi opakov. vyskytu chybu nahlaste
spole&nosti EMCO.

2550 ORDxx Chyba simulace PLC
Naprava: Pfi opakov. vyskytu chybu nahlaste
spole&nosti EMCO.

2551 ORDxx Chyba simulace PLC
Naprava: Pfi opakov. vyskytu chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

2562 ORDxx Chyba éteni v souboru programu

Pficina: Chybny soubor programu, chyba diskety
nebo pevnéhodisku

Naprava: Problém odstrarite na Urovni DOS, pfipadné
znovu nainstalujte software.

2614 ORDxx Interni chyba MSD
Naprava: PFi opakov. vyskytu chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

2650 Nxxxx Interni chyba vyvolani cyklu

Pficina: Neplatné vyvolani cyklu, pokud je cyklus
vyvolavan pomoci G-pfikazu

Néprava: Opravaprogramu

2849 Nxxxx Interni chyba SRK/FRK

Naprava: Pfi opakov. vyskytu chybu nahlaste
spole&nosti EMCO.

2904 Nxxxx PFilis velka draha Z Sroubovice
Stoupani Sroubovice vici tangenté kruhu nesmi byt
vétSinez 45°.

Néprava: Opravaprogramu
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