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Upozornéni: ?

V tomto popisu softwaru jsou popsany vSechny funkce, jez Ize provést

pomoci WinNC.
V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci WinNC, nemusi byt

k dispozici vdechny funkce.
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Uvod

Software EMCO WinNC Heidenhain TNC 426 textovy dialog je soucasti vzdélavaciho
konceptu spole¢nosti EMCO na bazi PC.

Cilem této koncepce je vyuka obsluhy a programovani urcitého Fidiciho systému stroje
na PC.

Pomoci zafizeni EMCO WinNC pro zafizeni EMCO MILL Ize frézovaci stroje série EMCO
PC MIL a CONCEPT MILL ovladat pfimo pomoci PC.

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

Kromé tohoto popisu softwaru a popisu stroje dodanému ke stroji se pfipravuje vyukovy
software na CD-ROM ,WinTutorial* (pfiklady CNC, obsluha fidiciho systému, popis pfi-
kazui a cykla).

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu Fidiciho softwaru Heidenhain
TNC 426 textového dialogu, spiSe byl kladen dlraz na jednoduché a jasné vysvétleni
dulezitych funkci, aby byl dosazen co nejkomplexnéjsi vysledek uceni.

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

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Oddéleni Technicka dokumentace
A-5400 HALLEIN, Rakousko

Em[“] group

Designed for your profit

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

VSechna prava vyhrazena, rozmnozovani pouze se souhlasem spole¢nosti EMCO MAIER.
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WINNC HEeipeENHAIN TNC 426 TEXT PobkLAby

A: Podklady

Vztazné body frézovacich stroju
EMCO

M = nulovy bod stroje

Neménitelny vztazny bod stanoveny vyrobcem stroje.
Z tohoto bodu se proméfuje cely stroj.
M je zaroven poCatkem soufadnicového systému.

R = referenc¢ni bod

Poloha pfesné urena koncovym spinatem v pra-
covnim prostoru stroje.

Najetim suportu do ,R* se fidicimu systému sdéli
polohy suportu. To je nutné vzdy po pferuSeni elek-
trického napajeni.

N = vztazny bod upnuti nastroje

Pocatecni bod pro proméfovani nastroju.
Bod ,N*lezinavhodném misté systému nastrojového
suportu a stanovuje jej vyrobce stroje.

W = nulovy bod obrobku

Pocatec¢ni bod pro rozméroveé udaje v programu dil{.
Volné stanovitelny programatorem a Ize jej libovolné
¢asto posunout v ramci programu dil{.

Referenc¢ni body v pracovnim prostoru

Upozornéni: g

Pfi aktivnim modu HSC se posun pfi obrabéni
kontury musi redukovat na 2500 mm/min (pfi
100% OVR).

A EMLO



WINNC HEeipeENHAIN TNC 426 TEXT

PobkLAby

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

Posunuti nulového bodu

Nulovy bod stroje ,M“ se u frézovacich strojut EMCO
nachazi na levé predni hrané stolu stroje. Jako poca-
te¢nibod pro programovani je tato poloha nevhodna.

Heidenhain TNC 426 zna 2 metody nastaveni nulo-
vého bodu, které Ize také kombinovat:

1.) Nastaveni vztazného bodu (viz dole).

2.) Cyklus 7- posunuti nulového bodu. Zde Ize pouzit
absolutni nebo inkrementalni soufadnice. (viz
kapitola D, cykly pro pfepocet soufadnic)

Nulovy bod / Nastaveni vztazného bodu

¢ Zvolte provozni rezim Ruéni f'izeni‘ ﬂ"y

* Pojizdéjte opatrné s nastrojem, dokud se nedotkne
-X +Y -Y +Z

; +x]
obrobku (lehky dotyk) e, el e d o J &
-z I +4 -4 i

* Zvolte osu (vSechny osy Ize volitrovnéz klavesnici
ASCII)

L Nastroj nula, osa vietena: Zobrazeni
nastavit na znamou polohu obrobku (napf. 0). V
roviné obrabéni: Zohlednit polomér nastroje.

* Vztazné body pro zbylé osy nastavte stejnym
zpusobem.

Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj,
nastavte zobrazeni osy pfisuvu na délku L nastroje.

A2



WINNC HEeipeENHAIN TNC 426 TEXT

PobkLAby

V+

B+

Vztazny systém u frézovacich
stroju

Pomoci vztazného systému jednoznacné stanovite
polohy v rovin& nebo v prostoru. Udaje o poloze se
vztahuji vzdy k pevné stanovenému bodu a jsou
popsany pomoci soufadnic.

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

Souradnice, jez se vztahuji k nulovému bodu, se
oznacuji jako absolutni souradnice. Relativni sou-
fadnice se vztahujik libovolnéjiné poloze (vztaznému
bodu) v soufadnicovém systému. Relativni hodnoty
soufadnic se oznacuji jako hodnoty inkrementalnich
souradnic.

PFi obrabéni obrobku na frézovacim stroji se obecné
odvolavejte na pravouhly soufadnicovy systém. Ob-
razek vlevo zobrazuje, jak je pravouhly soufadnicovy
systém pfifazen osam stroje. Pravidlo tfi prst pravé
ruky slouzi jako mnemotechnicka pomi{cka: Pokud
prostfednik ukazuje ve sméru osy nastroje od obrobku
k nastroji, pak prostfednik ukazuje ve sméru osy Z+,
palec ve sméru osy X+ a ukazovak ve sméru osy Y+.

TNC 426 muze fidit celkem maximalné 5 os. Rotac¢ni
osy se oznacuji pismenyA, Ba C. Obrazek vlevo dole
znazornuje pfifazeni pfidavnych, resp. rotacnich os
k hlavnim osam.

Upozornéni: 1

Stroje zfady EMCO PC nemaji k dispozici zadné
pridavné osy.
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WINNC HEeipeENHAIN TNC 426 TEXT PobkLAby

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okoétovan v pravouhlém
souradnicovém systému, program obrabéni vytvorte
rovnéz pomoci pravouhlych soufadnic. U obrobk
s kruhovymi oblouky nebo pfi zadani uhlu je Casto
jednodussi stanovit polohy v polarnich soufadnicich.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuiji
0° polarni soufadnice pouze polohy v roviné. Polarni
soufadnice maji svlj nulovy bod v polu CC (CC =
circle centre; z angl., stfed kruhu).

X Poloha v roviné je tak jednozna&né uréena témito
30 faktory:

10

* Polomér polarnich soufadnic: vzdalenost od polu

CC k poloze

* Uhelpolarnich soufadnic: Uhel mezivztaznou osou
Uhlu a useckou, ktera spojuje pél CC s polohou.

(Viz obrazek vlevo nahore)

Stanoveni polu a vztazné osy uhlu

Pal definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém
soufadnicovém systému v jedné ze tfi rovin. Tim je
jednoznacné pfifazena i vztazna osa uhlu pro uhel
polarnich souradnic PA.

Souradnice polu
X ce p Vztazna osa uhlu
(v roviné)
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolutni a inkrementalni polohy
obrobku

Absolutni polohy obrobku

Y Pokud se souradnice urcité polohy vztahuji k nu-
lovému bodu soufadnic (po¢atku soufadnicového
systému), oznacuji se jako absolutni soufadnice.
Kazda poloha na obrobku je jednoznac¢né stanovena
pomoci jejich absolutnich soufadnic.

Priklad 1: Otvory s absolutnimi soufadnicemi

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

10 30 & Inkrementalni polohy obrobku
Inkrementalni soufadnice se vztahuji k naposledy

naprogramované poloze nastroje, jeZz slouzi jako
relativni (pomysiny) nulovy bod. Inkrementalni sou-

fadnice popisuji skute€né drahy pojezdu nastroje.
v Proto se rovnéz oznacuji jako pfiristek soufadnice.
Inkrementalni velikost oznacte pomoci ,I“ pfed
oznacenim osy.
o Pfiklad 2: Otvory s inkrementalnimi souradnicemi
1 Absolutni soufadnice otvoru 4
2 IX =10 mm
B IY =10 mm
D7 .
10 Otvor 5, vztazen k 4
X IX =20 mm
IY =10 mm
Otvor 6, vztazen k 5
IX =20 mm
IY =10 mm
Y
Absolutni a inkrementalni polarni sou-
fadnice
Absolutni soufadnice se vZdy vztahuji k polu a vztazné
ose Uhlu. Inkrementalni soufadnice se vzdy vztahuji
10 k naposledy naprogramované poloze nastroje.
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PobkLAby

Korekce délky

Data nastroje

Cilem zjistovani dat nastroje je, aby software pro po-
lohovani pouzival hrot nastroje, resp. stfed nastroje,
a ne vztazny bod upnuti nastroje.

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

Namérené korekce délky a poloméru frézy Ize ulozit
do takzvané datové paméti nastroju.

Udaj o poloméru frézy je zapottebi pouze tehdy,
pokud se pro pfislusny nastroj zvoli kompenzace
poloméru frézy nebo frézovaci cyklus!
(Viz kapitola E Programovani nastroje)
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Popis TLAGITEK

B: Popis tlaitek

Klavesnice fidiciho systému, overlay digitizéru

e D @ 0
EEDEE X
=) (e[ 2] ) [4) [5) (6]
S0 2 [ 2] (3]
meed [0 [om ][ [en] [v] [0 [ | [+
BIEERENRERE
cE [=][p|[1]
=]
q JmaE]
| & © | DD
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I el ) p
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o 0
e 7
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Adresova a numericka klavesnice

BODOEXEE S

IR A
G 1 1 1
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Popis TLAGITEK

Funkce tlacitek

o

rogramovani pohybu po draze

»
o
-]
a

Najeti na konturu/odjeti od kontury
Volné programovani kontury FK
Pfimka

Stfed kruhu/pdl pro polarni soufadnice
Kruhova draha okolo stfedu kruhu

Kruhova draha s polomérem

Kruhova draha s tangencialnim napojenim

Zkoseni

Aglhve (M0 =2l (R T8

Zaobleni rohl

Zadani pismen a znaku

ﬂ a m B Zadani pismen a znaku (Programovani DIN/ISO

Cykly, podprogramy a opakovani programti
CYCL | | CYCL
Definovani a vyvolani cykll
SET | (&) Podprogramy a zadani a vyvolani opakovani ¢asti

programu

Zadani funkce Zastaveni programu do programu

Zadani funkci dotykového systému do programu

c

daje k nastrojiim
TOOL
DEF

— Zadani délky a poloméru nastroje
CALL

[E]

Vyvolani délky a polomé&ru nastroje

Sprava programu/soubort, funkce TNC

iy Volby a vymazani program(/soubort
Externi pfenos dat

Zadani funkce Vyvolani programu do programu

]
ar
[_EJ .

CALL

MOoD Vybrat funkci MOD

HELP Zobrazeni pomocnych textll v pfipadé NC chybovych
hlaseni

Hin

Zobrazeni kalkulacky
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Popis TLAGITEK

HBEE

=<
N

of=/lal~]
EREPEEBEREE el

Programovani pohybu po draze

y

CRRE=

Ruéni fizeni

Elektronické ruéni kole¢ko
Polohovani pomoci ruéniho zadani,
Béh programu s jednotlivymi vétami

Béh programu se sledem vét

Programovani pohybu po draze

S

Y]]

Ukladani/Editace programu

Test programu

Posouvani svétlého pole a pfima volba vét, cykld a funkci
parametrt

Posouvani svétlého pole

PFima volba vét, cyklt a funkci parametrt

Zadani souradnicovych os a Cislic, editace

© o o<

NT

Volba soufadnicovych os, resp. jejich zadani do
programu

Cislice

Desetinna Carka

Obraceni znaménka

Zadani polarnich soufadnic

Inkrementalni hodnoty

Q Parametry

Pfrevzeti skute€né polohy

Ignorovani dialogovych dotaz(i a vymazani slov
Dokonceni zadani a pokracovani v dialogu
Ukonceni véty

Vynulovani zadani &iselné hodnoty

Ukonéeni dialogu, vymazani ¢asti programu
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Rozvrzeni obrazovky
N\

: 1 X
Manual operation Programming

; and Editin@

NOMIN +286,236
Y +113,000 L +150,0000
R +3,5000
Z +212,150 +0 0000
@ DL DR DR2
+0,1000 +0,1000 +0,1000
® CUR.TIME TIMEL TIME2
00:12 02:00 01:40
M 5/9 TOOL CALL SCHR
RT «—"
T zso 0 F1000 0

0% SPWR 100% SOVR

100% FOVR

1  Zobrazeni provozniho rezimu stroje, dialogovy 8 LiSta vybéru z menu zobrazuje pocet list funké-

5 2::; Vstrah a hiageni nich tlaqc“gtek, které Ize voqlié tlacitky

3  Zobrazeni programovaciho provozniho rezimu nebo ‘i] resp. ﬂ@]dﬂ]

4 Pracovni okno, NC zobrazeni 9 Lista funkénich tlagitek

5 Dodate¢na zobrazeni stavu podavaji detailni
invformace k bé’hu programu. Daj’l'__se vyvolailF ve o - =~ ] ’
vSech provoznich rezimech, s vyjimkou rezimu Pomoci tlagitka nebo Ize v danych
Ukladani/Editace programu. menu zvolit rozvrZzeni obrazovky.

6  Znazornéni vykonu

7  Obecné zobrazeni stavu informuje o aktualnim
stavu stroje. Zobrazeni se objevi automaticky.
SPWR......Vykon hlavniho vietena
SOVR....... Korekce vietena
FOVR ...... Korekce posuvu
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Popis TLAGITEK

Ovladaci tlacitka stroje

Tlacitka stroje se nachazeji ve spodni ¢astiklavesnice
fidiciho systému, resp. overlay digitizéru.

V zavislosti na pouzitém stroji a pouzitém prislusenstvi
nejsou vSechny funkce aktivni.

78

DRY
KB
BTOP)
Z]=

[ ]l ]

W ol

ol :
= 0
@ © v 20000
@ @

Pole ovladacich tlacitek stroje série PC- Mill EMCO

Popis tlacitek

SKIP
SKIP (skryté véty se neprovedou)

oo
==
==<

DRY RUN (zkusebni chod programu)
OPT STOP (zastaveni programu pii M01)

RESET

w O
\J 3=
o3
=

z||v

]
=

&

=

ls] B

Provozni rezim Béh programu po jednotlivych vétach

Zastaveni programu / Spusténi programu

Ruéni pohyb osy

Najeti do referencniho bodu ve vSech osach

Zastaveni posuvu / spusténi posuvu

-100% E
E Korekce vietena mensi/100%/vétsi
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Popis TLAGITEK

=90

Zastaveni vietena / Spusténi vietena; spusténi vietena v provoznich rezimech Ruéni fizeni,

resp. Elektronické rucni kolecko

=<H

Chod doprava: Tla¢itko == kratce stisknout, chod doleva: Tladitko

min. 1 sec.

Potvrzovaci tlacitko Dvefe otevfit / Dvefe zavrit
Otevfit / zavfit dvefe

OtocCeni déliciho pfistroje

Otevfit / zavfit upinaci zafizeni

Otoceni nastrojového drzaku

Spinac chladici kapaliny (chladici kapalina zap / vyp)

AUX OFF / AUX ON (pomocné pohony zap / vyp)

Posuv. / Spinac¢ korekce rychloposuvu

Voli¢ provoznich rezimu (detailni popis viz Popis stroje)

NOUZOVY VYPINAC (odblokovani otoenim tladitka)

KliCovy spinac zvlastniho provozu (viz Popis stroje)

Pridavné tlagitko spusténi NC Start

Bez funkce

—— stisknout na
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WINNC HeipENHAIN TNC 426 TEXT
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Popis TLAGITEK

Obsazenitlacitek némecké klavesnice PC

24
- F8
<>
Fa
<«
—p
—
Strg 1 A
& %
Strg ] B )
& ['e
Strg Y(c ]
& |'.
Strg 1o |
& I'N
Strg ) E |
'S 'S
Strg 1
& <
Strg 16 |
& <
Strg T
& N
Strg 10 ]
Strg )k )
& .
Strg VL ]
& N
Strg I'm
& e
Strg 1N )
& 'S
Strg 1o |
'« 'S
Strg 1P ]
'« 'S
- ~
Strg Q
& I'N @
Strg YR |
Strg 1's |
& N
Strg VI ]
'S I'N
Strg Tu |
'S ['e

Funkeni tlacitka
Prepinani listy funk&nich tlacitek

(dopfedu)
Volba rozvrzeni obrazovky

APPR/DEP

Pfevzeti skute¢né polohy
CC (Circle Center)
TOOL DEF

LBL

FK

LBL CALL

CHF

C (Circle)

| (inkrementalni)

L (Line)

Tlacitko +/-

RND

TOOL CALL

P (Polarné)

PROG CALL

CR (kruh s polomérem)
STOP

CT (Circle tangential)

Q-Parametry

Strg T v ]
t—< t—i
Strg w
'« I'.
Strg X
& [N
Strg Y |
) S
Strg )z
et S
9 -y

Stri

g F11
'
Strg ] l ]
'« '

N
nF
- =

o

P
P

@Ké‘l

:>[:> o
|

>
P

=
S

'S
'S

LEE
|

P

4

-

4
J

= |[=|[=

'S
-

NO ENT

CALC

CE

CYCLE DEF

CYCLE CALL

MOD

GOTO

HELP

Ruéni Fizeni

El. ruéni kolecko

Polohovani pomoci ruéniho za-
dani,

B&h programu s jednotlivymi
vétami

Béh programu se sledem vét.
Ukladani/Editace programu

Test programu

Prepinani listy funk&nich tlacitek
(zpét)

Pfepinani provozniho rezimu

stroje/programovaciho provozni-

PGM MGT

Upozornéni:

Vybér tlaCitek stroje prostfednictvim PC klaves-

nice:

Sirg
1. Tlagitko ‘_] podrzte stisknuté
2. Stisknéte tlaCitko stroje a opét je uvolnéte.

3. Tlacitko

ho rezimu

uvolnéte
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WINNC HeiDENHAIN TNC 426 TEXT
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Popis TLAGITEK

Obsazeni tlacitek anglické PC klavesnice

‘i]_ E Funkéni tlacitka
QF|9>4 Prepinani list funk¢nich tlacitek
- (dopredu)
: Volba rozvrzeni obrazovky
—

ctrl |/A | apPrIDEP
ctrl |8 | Prevzeti skutedné polohy
crl Jic ] cc (Circle Center)
crl o | tooLDEF
ctrl | e | LBL
Ctrl ‘F 1
crl |/ | iBLCALL
ctl )in | CHF
crl |1 ] c(circle)
ctrl |k | | (inkrementalni)
ctrl )L ] L (Line)
ctl ) M | Tiasitko +-
ctrl | 'n | RND
cl ]lo | TooLcaLL
cl )P |1 p(polame)
crl |la | ProGCALL
crl )R | CR(Circle with radius)
crl |'s |1 stop
ctrl (T ] CT (Circle tangential)
crl | ju ] Q-Parametry

cl |V ] Noent
e’ ‘_!

Ctrl W CALC

Ctrl ] X ) CE

Ctrl Y CYCLE DEF
Ctrl z CYCLE CALL
Ctrl | )
B F11 MOD

cl |1, | oo

ﬁShiﬂ H::P HELP

ﬁShiﬂ ]@ Ruéni fizeni

T s @ El. ruéni kolecko
e ——

AT shin ,@:! Polohovani pomoci ruéniho za-
& L dani

=)

Béh programu po jednotlivych
vétach

-

| ﬁ Shift F5
- -

| ﬁ Shift %

Béh programu se sledem vét.

T srin é*? Ukladani/Editace programu
e h

1Fsn .FDa Test programu

ﬁsniﬂ <,|=9D Prepinani listy funk&nich tlaCitek
- bt (ZpEY)

Trenn | E10 Pfepinani provozniho rezimu

' [N

<
ﬁ Shift
'S

stroje/programovaciho provozni-

ho rezimu
Upozornéni: "’;

[ PGM MGT
Vybér tlaCitek stroje prostiednictvim PC klaves-
nice:
Ctrl
1. Tlagitko podrzte stisknuté
2. Stisknéte tlacitko stroje a opét je uvolnéte.
Ctrl

3. Tlagitko uvolnéte
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OBSLUHA

C: Obsluha

Vypnuti

Abyste zabranili ztratam dat, musite operacni systém
WinNC cilené vypnout:

» Zvolte provozni rezim Ruéni fizeni ‘ ﬂ"u

« Stisknéte tlacitko AUX OFF

» Zvolte funkci pro vypnuti, znovu
potvrdte funkénim tlacitkem ANO

Manual operation and dizing

~82,042

Y -36,417

lDo you really wish To ;witzh-;o

off the control?

A +0,000

T 0 Z50 0 F 2500 L) M 579
S 0% SPWR  100% SOVR
100% FOVR

Nyni mazete prerusit napajeci napéti pro TNC.

Svévolné vypnuti WinNC maze vést ke ztraté dat.

Upozornéni: !

Provozni rezim "Elektronické ru¢ni kolecko" se v
nasi simulaci chové jako provozni rezim "Rucni
fizeni". Aby se dalo pojizdét pomoci ruéniho
kole€ka, je nutné pfejit na jeden z provoznich
rezimG INC (1 - 100) na ovladacim panelu stroje
a pak navolit pfisluSnou osu (viz navod ke stroji).

Provozni rezimy

Provoznirezimy opera¢niho systému WinNC Heiden-
hain TNC 426 Frézovani se déli na pét provoznich
rezimu stroje a dva programovaci provozni rezimy:

Provozni rezimy stroje:

* Ruéni fizeni

« Elektronické ruéni kolecko

» Polohovani pomoci ruéniho zadani

* Béh programu po jednotlivych vétach
« Bé&h programu se sledem vét

Programovaci provozni rezimy:
» Ukladani/Editace programu
» Test programu

Provozni rezimy stroje se zobrazuji v hlavi¢ce okna
vlevo a programovaci provozni rezimy vpravo. Ve
vétsim poli hlavi¢ky je uveden provozni rezim. Zde
se objevuji i dialogové otazky a texty hlaseni.

Vyvolani provoznich rezimt
Provozni rezimy se vyvolavaji bud pomoci pfi-
slusnych tlaCitek na klavesnicové desce ‘ ﬂ"u ‘@

‘E} , hebo pomoci klavesnice PC kombinaci klaves

~, =)
'H'srml FOZ - :SI

rezimu.

, nebo pomoci voli¢e provoznich

Navigace v okné nabidky

Ve spodnim fadku jsou zobrazeny dal$i funkce na
listé funk&nich tlagitek. Uzké prouzky p¥imo nad listou
funkénich tlacitek zobrazuji pro orientaci pocet list
funk&nich tlacitek, které se daiji volit pomoci ¢ernych
tlacitek se Sipkami, umisténych ng vnéjsi strang,

>
- nebo pomoci tladitka 2. Aktivni lista
se zobrazuje jako prosvétleny pruh.
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OBSLUHA

Rucéni rizeni a elektronické ru¢ni kolecko

Sefizeni stroju se provadi v provoznim rezimu Ruéni
fizeni. V tomto provoznim rezimu se daji ru¢né nebo
postupné polohovat osy stroje a nastavit vztazné body.
Provozni rezim Elektronické ru¢ni koleCko podporuje
ruéni pojizdéni osami stroje pomoci elektronického
ruéniho kolecka HR (momentalné neni k dispozici).

Polohovani pomoci ruéniho zadani

V tomto provoznim rezimu se daji programovat jed-
noduché pojizdéci pohyby, napf. za ucelem €elniho
frézovani nebo predbézného polohovani.

Béh programu se sledem vét a béh pro-
gramu po jednotlivych vétach

V bé&hu programu se sledem vé&t WIinNC dovede
program az do konce nebo k ruénimu, resp. progra-
movanému preruseni. Po pferuSeni muzete na béh
programu

znovu navazat.

V béhu programu po jednotlivych vétach zacnéte
kaZdou vétu jednotlivé stisknutim externiho tlacitka
START.

Ukladani/Editace programu

V tomto provoznim rezimu vytvorte vase programy
obrabéni. Mnohostrannou podporu a dopliiky pfi
programovani poskytuje volné programovani kontur,
rdzné cykly a funkce Q parametri. Programovaci
grafika zobrazi na pfani jednotlivé kroky nebo pou-
zZijte jiné okno k vytvoreni vlastni struktury programu.

Test programu

WinNC simuluje programy a ¢asti program( v provoz-
nim rezimu Test programu, aby vyhledal napf. geo-
metrické nekompatibility, chybé&jici nebo nespravné
Udaje v programu a naruseni pracovniho prostoru.
Simulace je podporovana graficky rdznymi nahledy.
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OBSLUHA

Oblast ovladani Stroj

Oblast ovladani Stroj zahrnuje vSechny funkce a
ovliviiujici veli€iny, jez vedou k akcim na obrabécim
stroji, resp. zaznamenavaji jeho stav.

RozliSujeme C&tyfi provozni rezimy:
ATAYAYA
+  Rugni fizeni \\v
Slouzik ruénimu provozu, jakoZ i k sefizeni stroje.
K sefizeni slouzi nasledujici funkce:

Najeti do referencniho bodu (Ref) ,

Pojezd v krocich ..

(W]

* Polohovani pomoci ruéniho zadani —1
Poloautomaticky rezim, polohovani s ru¢nim
zadanim
Zde se mohou programy dilG vytvaret a zpraco-
vavat po vétach.

—

» Bé&h programu po jednotlivych vétach E
Zde se voli, spoustgji, koriguiji, cilené ovliviuji a
zpracovavaji programy dild.

* Bé&h programu se sledem vét 9
PIné automatické zpracovani programa dild.

Tyto provozni rezimy lIze volit pomoci funkénich
tlaCitek (klavesnice PC nebo klavesnice Heidenhain
TNC426) nebo pomoci voli¢e provoznich rezimd.
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OBSLUHA

MW %

Polohovani pomoci ruéniho zadani,

Najeti do referenéniho bodu

Najetim do referenéniho bodu synchronizujete Fidici
systém se strojem.

Provozni rezim se navoli automaticky.

Stisknéte smérovatlacitka nebo e ,abyste
najeli do referen¢niho bodu v pfislusné ose, ob-
dobné pro viechny ostatni osy.

e e - .
Pomoci tlagitka ALLd nebo se automaticky
najede do referen¢niho bodu v ose Z a nasledné
vosach XaY.

Podosazenireferenénihobodu sejeho polohazobrazi
na obrazovce jako skute¢na poloha. Ridici systém
je nyni synchronizovan se strojem.

Ruéni pojezd suportt

Osami stroje mlzete pomoci smérovych tlacitek
pojizdét ru¢né.

Prejdéte do provozniho rezimu Ruéni Fizem" ﬂ’fﬂ

Pomoci tlagitek .i]\il W],L Y ],L +ZL z ]
+4

\_],.i] atd. se provede pohyb os do pfislusného
sméru, pokud je tlacitko stisknuto.

X - -
Pomoci tlacitek .+_]\i].+_v]\_v]\+_z]\i]
+4

\_],-i] atd. pfi sou¢asném stisknuti tlacitka

-<>_ se osami plynule pojizdi, dokud je tlacitko

l?ll

2 stisknuto (u CM 300 neni mozné).
Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace.
Pokud je tlacitko W soucasné stisknuto, pojizdi

se rychloposuvem (jen u CM 250,
CM 300 a CM 450).
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20
10

WW %

10

120

Pojizdéni suportem po krocich

PFipolohovani po krocich pojizdi WinNC osami stroje
o krok, ktery si vy stanovite.

Osami stroje mlzete pomoci smérovych tlacitek
pojizdét po krocich.

INC 1 1/1000 mm po stisknuti tlacitka
INC 10 1/100 mm  po stisknuti tlacitka
INC 100 1/10 mm po stisknuti tlacitka
INC 1000 1T mm po stisknuti tlaCitka

INC VAR Variabilni krok

» Nastavte voli¢provoznichrezimiinaINC (T"I o0
neboAlt+0 ... Alt+4 na PC nebo funk&nim tlagitkem

, abyste nastavili individualni krok).

¢ Pomoci tlacitek & +x],- X ] w],a Y ] +z],‘ Z ]

\i],‘i], atd. se provede pohyb os do pfislusného
sméru po stisknuti tlagitka o nastaveny krok.

* Rychlost posuvu se nastavuje pomoci piepinace.

* Pokud je tlacitko rv\/ soucasné stisknuto, pojizdi
se rychloposuvem (jen u CM 250,
CM 300 a CM 450).
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Polohovani pomoci ruéniho zadani

Programovani a provadéni jednoduchého ob-
rabéni

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedbé&Zznému
polohovani nastroje je vhodny provozni reZzim Po-
lohovani pomoci ruéniho zadani. Zde mizete zadat
kratky program ve formatu prostého textu arovnou ho
nechat realizovat. Také cykly WinNC se daji vyvolat.
Program se uklada v souboru $MDI. Pfi polohovani
pomoci ru€niho zadani Ize aktivovat dodatkovou
indikaci stavu.

viz kapitola B - "Rozvrzeni obrazovky"

Aplikace polohovani pomoci ruéniho zadani
Zvolte provozni rezim polohovani pomoci ru¢niho
zadani. Libovolné naprogramujte soubor $MDI.

Spusténi béhu programu: Stisknéte externi tlacitko
START.

8 EmConfig (Heidenhain THC 426 Mill)
Datei  ?

-iox)] V EMConfig Ize zvolit, zda program

o i 7

Neu éffnen  Speichern Kennwort Info

bude spustén na zacatku nebo na
aktualné zvoleném fFadku.

= Konfiguration

[ Eingabemedien

- EmLaunch
~ Chaotischer Werkzeugwender
- Filemanager
- Tabellenpflege
- Fehleranalyse
- EmCanfig

Konfiguration

Maschine

Steuerungssprache

Darstellungsart der Dezimalzahlen

WerkzeugmitteKontur wahlen

Ecken verschleifen oder exakt anfahren

Taschenfrasen-Uberlappunagsfaktor

Einzelsatz bei "Positionieren mit Handeingabe™ v

Programmstart bei “Positionieren mit Handeingabe™

Steuerungskonfiguration bearbeiten

MILL250A -
——

Programmanfang A

ktuell ausgewshlte Programmzeile

Zacne-li program na aktualnim
fadku, budou vSechny dfive napro-
gramované veéty zcela ignorovany.

Spusteni programu pfi "Polohovani pomoci ruéniho

zadani"

Upozornéni: !

Polohovani pomoci ru¢niho zadani je mozné jen
v prostém dialogu. Volné programovani kontur
FK, programovaci grafiky a béh programu grafiky
nejsou k dispozici. Soubor $MDI nesmi obsahovat
Zadné vyvolani programu (PGM CALL).
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b

t

KOPIRO-

[229[)
F5

Zalohovani programt ze souboru $MDI

Soubor $MDI se obvykle pouziva pro kratké a pre-
chodné potfebné programy. Ma-li byt program pfesto
uloZen, postupujte nasledovné:

Volba provozniho rezimu: Zvolte program Ukladani/
Editace programu

Vyvolani spravy souboru: Stisknéte tlacitko PGM
MGT (Management programu)

Oznadit soubor $MDI

Volba funkce "Kopirovat soubor": Stisknéte funkéni
tlagitko KOPIROVAT

Cilovysoubor=VRTANi Zadejte nazev, pod kterym ma byt ulozen aktualni
obsah souboru $MDI.
PROVEST Provedte kopirovani
F1
KONEC Opusténi spravy souboru: Funkéni tlacitko KONEC
F8
Dalsiinformace: viz"Kopirovanijednotlivych soubord"
Kapitola C - "RozSifena sprava souboru".
Cc7
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Béh programu po jednotlivych vétach/
se sledem vét

V provoznim rezimu B&h programu po jednotlivych
vétach/se sledem vét mlzete programy dill nechat
probéhnout v pIné automatickém rezimu.

Pocate¢ni podminky pro zpracovani programu dil(:

» Bylo provedeno najeti do referenéniho bodu.

* Program dilt je nahran do fidiciho systému

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

* Bezpecnostniblokovacizafizenijsou aktivni (napf.
zaviené ochranné dvefe proti tfiskam).

Moznosti v bé&hu programu po jednotlivych vétach/
se sledem vét:

* Vyhledani véty

* Ovlivnéni programu

Viz kapitola F - Béh programu
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Podklady pro pravu souboru

Upozornéni: <

Pomoci MOD funkce PGM MGT vyberte mezi
standardni a rozSifenou spravou souboru. Je-li
WinNC pfipojen k siti, pouZijte rozSifenou spravu
souboru. (Viz volba funkce MOD)

Soubory

Soubory v TNC Typ
Programy

ve formatu HEIDENHAIN H
Tabulky pro

nastroje T
Ménic nastroju .TCH
Nulové body .D
Body (oblast digitalizace u PNT
dotykového méficiho systému '
Texty jako

soubory ASCII A

Abyste mohli soubory rychle vyhledata spravovat, ma
WinNC k dispozici specialni okno pro spravu soubo-
ru. Zde mizete rizné soubory vyvolavat, kopirovat,
pfejmenovavat a mazat.

Pomoci WinNC muzete spravovatlibovolné mnozstvi
soubord, celkova velikost vSech souborl je omezena
jen kapacitou pevného disku.

Nazvy souboru

U programd, tabulek a textd je tfeba pfipojit jesté
rozsifeni, které je od nazvu souboru oddéleno teckou.
Toto rozSifeni oznacuje typ souboru.

PROG20 H

Nazev souboru Typ souboru
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Standardni sprava souboru

P .

Upozornéni:
Pracujte se standardni spravou souboru, chcete-li
v8echny soubory uloZit v jednom adresafi nebo
ovladate-lispravu souboru u starSich operacnich
systém WinNC.

K tomu Ucelu nastavte MOD funkci PGM MGT

filename

Programming and editing
NPKTTAB.D

File-Nam

12 File(s

e Byte Status

TESTZ2215 .H 422 oool
TEST2216 .H 430 . P
TESTZ2217 .H 427 .P
TEST2305 -H 488 .P
TESTZ2414 . H 771 . P
TESTZ24148B . H 762 .P
TESTZ2414C . H 587 .P
TESTZ2414D . H 704 .P
TOOL 5Ll 5835 SM., .
CIRCLELl.H LTMP 700

) 307415 kbyte free

PAGE PAGE

naStandard. (Viz volba funkce MOD)

Vyvolani spravy souboru

PGM
Stisknéte tlacitko PGM MGT M€ WinNC zobrazuje
okno spravy souboru.

Okno zobrazuje vSechny soubory, které jsou ulozeny
ve WInNC. Ke kazdému souboru se zobrazuje fada

—
COPY LAST

END |

Oznaceni jednotlivého souboru

Oznaceni vSech soubort

informaci:
Zobrazeni Vyznam
. Nazev s maximalné 16 znaky

Nazev souboru
a typ souboru

Byte Velikost souboru v bytech
Vlastnost souboru

Stav . , -
Program je v provoznim rezimu

E Program Ukladani/Editace je
navolen

s Program je v provoznim rezimu
Test programu je navolen

M Program je zvolen v provoznim
rezimu Béhu programu

P Ochrana souboru proti vymazani
a zméné

Zru$eni oznaceni jednotlivych soubor(

\

SOUBOR VSECHNY. OZNAE. vSEcHNy. [ KOP-OZNAC.
- SOUBORY . OZNAC. @ - @
£3 OZNACENI 0ZNACENT - ZRUSENI o ZRUSENT .

/

Kopirovat vSechny oznacené soubory

Zrusit oznaceni vSech soubort
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F1

F2

i
STRANA STRANA
F1 f g U
ZVOLIT
F1
m
MGT
i
STRANA STRANA
F1 f F2 U
VYMAZAT
L, )
ANO NE

Volba souboru

Vyvolejte spravu souboru:

Pouzijte tlaCitka se Sipkami nebo funkéni tlacitka se
Sipkami, abyste umistili svétlé pole na soubor, ktery
chcete zvolit:

Pohyb svétlého pole po souborech v okné nahoru a
doll

Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru a
dolt

Volba souboru: Stisknéte funkéni tlacitko ZVOLIT

nebo tlagitko l]

Vymazani souboru

Vyvolejte spravu souboru

Pouzijte tlaCitka se Sipkami nebo funkéni tlacitka se
Sipkami abyste umistili svétlé pole na soubor, ktery
chcete vymazat:

Pohyb svétlého pole po souborech v okné nahoru a
dold

Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru a
dold

Vymazani souboru: Stisknéte funkéni tladitko VY-
MAZAT

potvrdte funkénim tlacitkem ANO

nebo

zruste funkénim tlacitkem NE
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Fl

STRANA

T

F2 U

KOPIROVANI

Ry

Fl

PROVEST

PARALELNE
- PROVEST

PGM
MGT

POSLEDNI
SOUBORY

F7

[t

ZVOLIT

=%

F3

Kopirovani souboru

Vyvolejte spravu souboru

Pouzijte tlaCitka se Sipkami nebo funkéni tlacitka se
Sipkami, abyste umistili svétlé pole na soubor, ktery
chcete kopirovat:

Pohyb svétlého pole po souborech v okné nahoru a
doll

Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru a
dold

Kopirovani souboru: Stisknéte funkéni tlacitko KO-
PIROVAT

Zadejte novy nazev souboru a potvrdte funkenim tla-

gitkem PROVEST nebo tlagitkem [LJ WinNC
zobrazi stavové okno, které vam pfinasi informace o
postupu kopirovani. Dokud WinNC kopiruje, nemuze-
te pokragovat v praci. Chcete-li kopirovat programy
velmi dlouho: Zadejte novy nazev souboru, potvrdte
funkénim tlagitkem PROVADET PARALELNE. Po
spusténi kopirovani muzete pokraovat v praci,
protoze WinNC

kopiruje soubor v pozadi.

Vybérjednohoz 10 poslednichzvolenych
soubort

Vyvolat spravu souboru:

Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubort: Stisknéte
funkéni tlagitko POSLEDNiI SOUBORY

Pouzijte funkCni tladitka se Sipkami, abyste umistili
svétlé pole na soubor, ktery chcete zvolit:
Pohyb svétlym polem v okné nahoru a dol(

Volba souboru: Funkénitlacitko ZVOLIT nebo tlacitko

e

stisknout.
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Fl

STRANA

T

PREJMENOV.

*

F1l

STRANA

T

STRANA

U

F2

PREVEDENI

e FK -> H

*

F1l

STRANA

T

STRANA

U

F2

OCHRANA

Pfejmenovani souboru

Vyvolejte spravu souboru

Pouzijte tlaCitka se Sipkami nebo funkéni tlacitka se
Sipkami, abyste umistili svétlé pole na soubor, ktery
chcete pfejmenovat:

Pohyb svétlého pole po souborech v okné nahoru a
dold

Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru a
dold

Pfejmenovani souboru: Stisknéte funkéni tlacitko
PREJMENOVAT.

Zadejte novy nazev souboru a funkénim tladitkem
PROVEST nebo tlagitkem ENT potvrdte.

Prevedeni programu FK do textového
programu

Vyvolejte spravu souboru

Pouzijte tla¢itka se Sipkami nebo funkéni tlacitka se
Sipkami, abyste umistili svétlé pole na soubor, ktery
chcete prevést:

Pohyb svétlého pole po souborech v okné nahoru a
dold

Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru a
dold

PFevedeni souboru: Stisknéte funkéni tlagitko PRE-
VEDENI FK -> H.

Zadejte novy nazev souboru a funkénim tlacitkem
PROVEST nebo tlagitkem ENT potvrdte.

Ochrana souboru / ZruSeni ochrany
souboru

Vyvolejte spravu souboru

Pouzijte funkéni tlacitka se Sipkami, abyste umistili
svétlé pole na soubor, ktery chcete zvolit:

Pohyb svétlého pole po souborech v okné nahoru a
dold

Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru a
dol

Ochrana souboru: Stisknéte funkéni tlagitko CHRA-
NIT.
Soubor zachova status P, nebo

Zru$eni ochrany souboru: Stisknéte funkéni tlaCitko
RESET.
Status P se zrusi.
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E==]TNCA

AUFTR1
[ NCPROG
[ wzTaB

A35K941

H—" 7 zvLMm
—L1 TESTPROG

B—DE-;%BEH
KAR25T

RozSifena sprava souboru

Upozornéni: 1

Chcete-li ukladat soubory v riiznych adresafich,
pracuijte s rozSifenou spravou souboru.
Za tim u¢elem nastavte MOD funkci PGM MGT
na Rozsireni. (Viz volba funkce MOD)

Adresare

Protoze na pevném disku mizete ukladat velmimnoho
programd, resp. souboru, odlozte jednotlivé soubory
do adresaru, (slozek), abyste si zachovali prehled.
V téchto adresafich mlzete zfidit dalSi adresare,
takzvané podadresare.

Upozornéni: 2

WInNC spravuje maximalné 6 adresafovych
urovni! UlozZite-li do jednoho adresafe vice nez
512 souborl, WIinNC uz netfidi soubory podle
abecedy!

Nazvy adresaru

Nazev adresare smi obsahovat maximalné 8 znaki
a nema k dispozici rozSifeni. Zadate-li pro nazev
adresare vice nez 8 znaku, vyda WinNC chybové
hlaseni.

Cesty

V cesté je zadana jednotka a veSkeré adresare, resp.
podadresare, v nichz je soubor ulozen. Jednotlivé
udaje jsou oddéleny znakem ,\“.

Priklad:

Na jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar AUFTR1.
Poté byl v adresaii AUFTR1 vytvofen jesté podadre-
saf NCPROG a do néj zkopirovan program obrabéni
PROG1.H. Program obrabéni ma tedy tuto cestu:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafika vlevo znazortiuje pfiklad zobrazeni adresare
s rdznymi cestami.




WINNC HeiDENHAIN TNC 426 TEXT

OBSLUHA

Prehled: Funkce rozsirené spravy soubort

Funkce Funkeéni tlacditko
KOPIROVANI
Kopirovat (a konvertovat) jednotlivy soubor [A8=[x)
Tvp
Zobrazit urCity typ souboru
F5_ZVOLIT

Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubort

POSLEDNI
SOUBORY

F7

Vymazat soubor nebo adresar

VYMAZAT

€ )

F3

Oznadit soubor

Chranit soubor proti zméné a vymazani

0ZNACENI
F4
PREJMENOV.
Pfejmenovat soubor S =[x v
=
Konvertovat program FK do textového PREVEDENI
programu ga FK -> H
OCHRANA

(2]

F6

Zrusit ochranu souboru

RESET
&'

E7

Spravovat sitové jednotky

(V2]
=
—x

F6
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Vyvolani spravy souboru

Stisknéte tlacitko PGM MGT : WinNC zobrazuje okno
pro spravu soubor( (obraz vlevo ukazuje zakladni
nastaveni. Zobrazuje-li WinNC jiné rozvrzeni obra-

operation

filename

Programming and editing

= [ .

OKNA _
== — zovky, stisknéte funkéni tlacitko OKNO).
F6
Levé, uzké okno zde nahofe zobrazuje sedm jednotek
Zobrazeni [Vyznam 1 Jednotky oznaduji pfistroje, jejichZ prostfednic-
Nazev sou- Nazevsmaximalné 16znaky atypem tvim se data ukladaji nebo prenaseji. Jednotkou je
boru souboru zde pevny disk operaéniho systému WinNC, dal$imi
Byte Velikost souboru v bytech jednotkamijsou jednotka CD-Rom (CDR:\), disketova
jednotka (FLP:\), lokalni jednotka (LOC:\), dvé sito-
Stav Vlastnost souboru: vé jednotky (NETO00:\ a NETO1:\) a tiskarna (LPT:\).
; - - Zvolena (aktivni) jednotka je barevné zvyraznéna.
Program e z’vok—?n vV provoznim rezi- Které jednotky se zobrazuiji, to je nastaveno veWin-
E mu Ukladani/Editace programu Config (vizInformace o uvadénido provozu, kapitola
X"Zpracovaniinicializacnich dat WinNC"). V polozce
S Program je zvolen v provoznim rezi- menu k aktivaci jednotek pro managera souboru He-
mu Test programu idenhain TNC426 se uvolfiuji poZadované jednotky.
M Program je zvolen v provoznim rezi- K dispozici jsou:
mu Béh programu e disketova jednotka (FLP:\)
P Soubor je chranén proti vymazani a * jednotka CD-Rom (CDR:\)
zméné (protected) * lokalni jednotky (LOC:\)
Datum Datum, v ktverém byl soubor napo- * sitové jednotky (NET:\)
sledy zmeénen « tiskarna (LPT:\) (viz "Tisk soubord")
x Pfesny hodinovy &as, v kterém byl
Cas s
soubor naposledy zménén
Manual

Fl

® o | S
e TNC:NCYCLES\*.*
B FLP: -
File-Name
2 LoC:\
= LPT:\
) cyclz
s NETOO:% 1
\ CcyCcz200
s NETOL:Y
ey cvyc202
cyc203
o TNC: Y cycz204
o BUGREPS 2 Ccyc205
= CYCLES cyc208
& KOLM cyc210
o KP-TEST cvc21il
o SZ-TEST
CyCc21l1-1
o OXXXX
PAGE

. H
. H

28 File(s) 1304840 kbyte free

PAGE SELECT COPY TYP WINDOW
I |2 = O (== =| s
F2 3 Fé F5s SELECT e E7

3

Byte sStatus Date Time

. 24-07-2003 09:35:20

169 . 01-09-2003 16:08:14
581 . 23-07-2003 09:48:22
520 ... 0D7-08-2003 15:40:44
664 s... 25-09-2003 12:25:30
626 . 07-08-2003 14:41:38
744 .... 0D1-07-2003 17:46:36
569 L... 29-07-2003 15:27:40
730 cow. 22-07-2003 15:29:52
291 . 19-09-2003 13:29:46
988 . 07-08-2003 15:43:38

LAST
FILES

END
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PGM
MGT

‘ |

[t

Fl

STRANA

T

STRANA

p U

ZVOLIT

=)

F3

TYP

F5_ZVOLIT

UKAZ

E)

F2

VSECHNA

i
F1

DEMO

Ve spodni ¢asti uzkého okna zobrazuje WinNC
vSechny adresare 2 zvolené jednotky. Adresar je vzdy
oznacen symbolem slozky (vlevo) anazvem adresare
(vpravo). Podadresare jsou odsazeny doprava. Zvo-
leny (aktivni) adresar je barevné zvyraznén.

Prave, Siroké okno zobrazuje v8echny soubory3 |,
které jsou ulozeny ve zvoleném adresafi. Ke kazdé-
mu souboru se zobrazuje vice informaci, které jsou
vyclenény v tabulce vlevo.

v o

Volba jednotek, adresaira a souboru

Vyvolejte spravu souboru

Pouzijte tlaCitka se Sipkami nebo funkéni tlacitka,
abyste svétlé pole umistili na poZadované misto na
obrazovce:

Presun svétlého pole z pravého do levého okna

a obracené

Pohyb svétlého pole v okné nahoru a doli

Pohyb svétlého pole v okné po strankach
nahoru a dold

1. krok: Volba jednotky
Oznacte jednotku v levém okné:

Zvolte jednotku: Stisknéte funkeni tlaCitko ZVOLIT

nebo tlacitko [LJ

2. krok: Volba adresafe

Oznacte adresarvlevém okné: Pravé okno zobrazuje
automaticky vSechny soubory z adresare, ktery je
oznacen (svétle zvyraznén)

3. krok: Volba souboru
Stisknéte funkéni tladitko ZVOLIT TYP

Stisknéte tlacitko pro pozadovany typ souboru nebo

pro zobrazeni vSech souborl: Stisknéte funkéni
tlagitko VSECHNA ZOBRAZ.

Oznacte soubor v pravém okné:

Zvoleny soubor je aktivovan v provoznim rezimu,
ze kterého jste vyvolali spravu souboru:

Stisknéte funkeni tlacitko ZVOLIT nebo tlaCitko

e

Vytvoreni nového adresare (mozné jen
na jednotce TNC:\)

V levém poli oznacte adresar, v némz chcete vytvorit
podadresar.

Zadejte novy nazev adresare, stisknéte tlacitko

e
EMCO



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 TEXT

OBSLUHA

KOPIROVANI

[re3[x2
F4

F1l

PROVEST

PARALELNE
5 PROVEST

PGM
MGT

POSLEDNI
SOUBORY

. I

0

ZVOLI

=%

-

F3

Kopirovani jednotlivého souboru

* Umistéte svétlé pole na soubor, ktery se ma ko-
pirovat.

* Stisknéte funkéni tladitko KOPIROVAT: Zvolte
funkci kopirovani.
* Zadejte nazev cilového souboru a prevezmeéte

pomocftlaéitka[ Jnebofunkénl'hotlac":l'tka
PROVEST: WinNC kopiruje soubor do aktuélniho
adresare. Plvodni soubor zlistava zachovan, nebo

* Stisknéte funkéni tlagitko PROVADET PARA-
LELNE, aby se soubor kopiroval v pozadi. Tuto
funkci pouzivejte pfi kopirovani velkych soubord,
protoze po spusténi procesu kopirovani mizete
pokraCovat v praci.

Vybérjednohoz10 poslednichzvolenych
soubort

Vyvolat spravu souborU:

Zobrazit poslednich 10 zvolenych souboru: Stisknéte
funkéni tlagitko POSLEDNi SOUBORY

Pouzijte tlaCitka se Sipkami, abyste umistili svétlé
pole na soubor, ktery chcete zvolit:
Pohyb svétlym polem v okné nahoru a doll

Volba souboru: Stisknéte funkeni tlacitko s prikazem

ZVOLIT nebo tlagitko [lj .

Manual Programming and editing

1 THE:AT

\UBUNGMT\TESTZZ16. 1
Ti THCIATOOL.T
€1y

3: TNC:\KREISE1\SPIELEREI1.H
CIRCLE
IRCLED 45 THCWKREISEL\KRANHAKEN . H
TNC:\TEST2215. 1
& ERDINGER 61 THNCIATESTAUBUNGMINTEST221S5.M
& M12 7: TNCIADEMOATESTZ215.H
o RREISEL B:i THC:\ERDINGER\ERSTES.H
PLATTE 9

£ TNCD\DEMOWNEU. PNT
TEST

& UBUNGMT

B BUN GMD

SELECT

END

Vybrat jeden z 10 poslednich zvolenych soubort
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OBSLUHA

VYMAZAT

€ )

F3

VYMAZAT

& )

F3

Vymazani souboru

* Umistéte svétlé pole na soubor, ktery se ma vy-
mazat.

* Stisknéte funk&nitladitko VYMAZAT: Zvolte funkci
vymazani. WinNC se dotazuje, ma-li byt soubor
skute€né vymazan

* Potvrzeni vymazani: Stisknéte funkcni tlacitko
ANO nebo

* PreruSeni vymazavani: Stisknéte funkéni tlacitko
NE

Vymazani adresare

* Vymazte vSechny soubory a podadresare z ad-
resare, ktery chcete vymazat.

¢ Umistéte svétlé pole na adresaf, ktery se ma
vymazat.

e Stisknéte funkénitlacitko VYMAZAT: Zvolte funkci
vymazani. WinNC se dotazuje, ma-li byt adresar
skute€né vymazan

* Potvrzeni vymazani: Stisknéte funkéni tlacitko
ANO nebo

* Pferuseni vymazavani: Stisknéte funkcni tlacitko
NE

Prejmenovani soubort

¢ Umistéte svétlé pole na soubor, ktery se ma pfe-
jmenovat.

* Stisknéte funkéni tiacitko PREJMENOVAT: Zvolit
pfejmenovani.
e Zadejte novy nazev souboru: typ souboru nesmi
byt zménén.
* Provest pfejmenovani: Stisknéte tlacitko
ENT J

Tisk soubort

¢ Umistéte svétlé pole na soubor, ktery se ma tisk-
nout.

e Zkopirujte soubor natiskarnu. Cilovy soubor: LPT:\

e Stisknéte funkéni tlacditko Provést

Upozornéni: &

Tisk je mozny jen v provoznim rezimu Ukladani/
Editace programu.
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Oznaceni soubort

Oznadit jednotlivy soubor
Oznacit vSechny soubory

Zrusit oznaceni jednotlivych souboru

\

VSECHNY ¢ VSECHNY. KOP.0ZNAC.
SOUBOR SOUBORY. OZNAC.. O0ZNAC._ =
3OZNACENI r4OZNACENI | ZRUSENI re ZRUSENT |

Kopirovat v§echny oznacené soubory

Zrusit oznaceni vSech soubort

Funkce, jako jsou kopirovani nebo vymazani soubort,
muzete pouzit zaroven jak pro jednotlivy soubor, tak
pro vice souborli. Vice souborli oznacujte nasle-
dovné:

Svétlé pole umistéte na prvni soubor

0ZNACENT Zobrazte funkce oznadovani: Stisknéte funkéni tla-

. &itko OZNACIT
SOUBOR gérljchg Rsoubor: Stisknéte funkéni tlacitko OZNACIT
5 OZNACENT
Svétlé pole umistéte na dalSi soubor
SOUBOR Oznatte dalsi soubor: Stisknéte funkéni tlagitko
5 0ZNACENI OZNACIT SOUBOR atd.
KOP.0ZNAC.

Kopirovani oznacenych soubor(: Stisknéte funkéni
= tlagitko KOP. OZNAC.
stisknout, nebo

F7

KONEC Vymazani oznagenych soubort: Stisknéte funkéni
£8 tlacitko KONEC
pro opusténi oznaCovacich funkci a
VYMAZAT
£3 poté stisknéte funkéni tlacitko VYMAZAT pro vyma-

zani oznacenych soubort
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Otvirani a zadavani programu

Struktura NC programu v textovém for-
matu HEIDENHAIN

Program obrabéni se sklada z rady vét.
Obréazek vlevo znazortiuje prvky jedné véty.

x WinNC ¢isluje véty programu obrabéni ve vzestup-
Véta ] -
ném poradi.

10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3 V prvni vét& programu je uvedeno oznaceni zacatku
BEGIN PGM, nazev programu a platné rozmérové
jednotky.

Nasledujici véty obsahuji informace, které upfesnuji:
Funkce drahy Slova * surovy kus

* definice a vyvolani nastroje

* posuvy a otacky

* pohyby po draze, cykly a dalSi funkce

V posledni vété programu je uvedeno oznaceni kon-
ce END PGM, nazev programu a platné rozmérové
jednotky.

Cislo véty

Definice surového kusu: BLK FORM

Po otevfeni nového programu rovnou definujte
kvadrovy neopracovany obrobek. Pro dodate¢né
definovani surového kusu stisknéte funkéni tlacitko
BLK FORM. Tuto definici pouziva WinNC pro grafické
simulace. Strany kvadru smeéji mit délku maximainé
100 000 mm a lezi paralelné k osam XY a Z.
Tento surovy kus je ur€en dvéma svymi koncovymi
body:
* MIN bod: nejmensi soufadnice kvadru X, Y a Z;
zadat absolutni hodnoty
* MAX-bod: nejvétsi soufadnice kvadru X, Y a Z;
zadat absolutni nebo inkrementalni hodnoty

Upozornéni: !

Definice surového kusu je potfebna v pfipadeé,
ze chcete testovat program graficky!

ot EMLO
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Otevieni nového programu obrabéni

Program obrabénizadavejte vzdy v provoznimrezimu

eeratien | Programming and editing Ukladani/Editace programu. Ptiklad pro otevieni
0 BEGIN PGM ERSTES MM prog_ramu: ]

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 z-40 Zvolit provozni rezim Ukladani/Editace programu
2 EBLK FORM 0.2 x+100 v+100 z+0 [ |

3 END PGM ERSTES MM ‘@

o’
Vyvolat spravu souboru: Tlagitko PGM MGT ‘ )
stisknout

Zvolte adresar, ve kterém chcete uloZit novy program:

— Zadat novy nazev programu, tlaCitkem B
ij | 4 { g | = potvrdit

Zvolitrozmérovou jednotku: Stisknout funk&ni tladitko
MM nebo INCH.

WinNC pfepina do okna programu a zahajuje dialog
pro definici BLK-FORM (surovy kus)

MM INCH

Osa vietena paralelni X/Y/Z?
Zadat osu vietena

Def BLK-FORM: Min-bod?
Zadat po sobé soufadnice X, Y a Z MIN-bodu

Def BLK-FORM: Max-bod?
Zadat po sobé soufadnice X, Y a Z MAX-bodu

Zobrazeni BLK-Form v NC-Programu

0 BEGIN PGM NEU MM zaCatek programu, nazev, rozmérova jednotka
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 osa vietena, soufadnice MIN-bodu

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 soufadnice MAX-bodu

3 END PGM NEU MM konec programu, nazev, rozmérova jednotka

WInNC automaticky vytvofi €isla vét a rovnéz véty
BEGIN- a END.
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100

F MAX

Programovani pohybt nastroje v pros-
tém textovém dialogu
Za ucelem programovani véty zac¢néte tlaCitkem pro

dialog. V hlavi¢ce obrazovky se WinNC dotazuje na
vSechny potfebné udaje.

Priklad dialogu:
Zahajit dialog

Soufadnice?
Zadat cilové souradnice pro osu X

Zadat cilové soufadnice pro osu Y, tladitkem

k dalSi otazce

Korekce poloméru RL/RR/zadna korekce?

Zadat"Zadnakorekce polomé&ru", tladitkem
k dalSi otazce

Posuv F=? / F MAX = ENT

Posuv pro tento pohyb po draze 100 mm/min, tlagit-
kem h k dal$i otazce

Doplrikova funkce M?

Doplnkova funkce M3 "Vieteno zapnuto ve sméru
hodinovych rucicek", tlacitkem h ukonci

WinNC tento dialog

Programové okno zobrazi tento fadek:
3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

Funkce pro stanoveni posuvu

Pojezd rychloposuvem

Funkce Tlacitko

. P . [ m I
Dialogovou otazku ignorovat ‘Em
Dialogovou otazku ignorovat ‘ ?'
pfed¢asné
Dialog ukongit a vymazat ‘ T
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Editace programu

V prabéhu vytvareni nebo zmény programu obrabéni
muzete tlacitky se Sipkami nebo funkénimi tladitky
volit kazdy fadek v programu a jednotliva slova véty:

Funkce Tlac¢itko
Listovat nahoru ST?NA
E3
Listovat dolu STRﬁNA
F4
ZACATEK
Skok na zacatek programu ﬁ
F1
KONEC
Skok na konec programu U,
F2
Skakat z véty na vétu ‘ 4 ‘ ' |
Volit jednotliva slova ve vété [: :|
Hodnotu zvoleného slova nasta-
vit na nulu CE
Vymazat chybnou hodnotu CE
Chybové hlaseni (neblikajici)
vymazat CE
] o
Vymazat zvolené slovo ENT
Vymazat zvolenou vétu T
Vymazat cykly a ¢asti programu:
zvolit posledni vétu cyklu nebo -
¢asti programu urcenych k vyma- 8]
zani a tlaCitkem DEL vymazat
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Manual
operation

Test run

Schliussel-zahl B58999888
NC software number 1.1
AC software number 100.0
PLC: software number
SETUP: 286197
OPT :%00000011
DsSP1:246249 13
DSP2:246230 12
Li%EF N
O | i END
Manual operation Test run
Position display 1 ACTL .
Position display 2
Change MM/INCH MM
Program input HEIDENHAIN
Axis selection %00000
NC software number 1.1
AC software number 100.0
PLC: software number
SETUP: 286197
OPT :%00000011
DsSP1:246249 13
DSP2:246230 12

Zvolit funkci MOD

Pomocifunkci MOD muzete volitdoplrikové moznosti
zobrazeniazadani. Jaké MOD funkce jsou k dispozici,
to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Volba funkci MOD

Zvolte provozni rezim, ve kterém byste chtéli zmeénit
funkce MOD.

Stisknéte tladitko MOD " | Obrazky vlevo ukazuji
typicka menu obrazovky pro Test programu (obr. vievo
nahofe) v provoznim rezimu Stroje (obr. vlevo dole).

Zména nastaveni

Pro zménu nastaveni jsou — v zavislosti na zvolené

funkci — k dispozici tfi moznosti:

« Ciselnouhodnotu rovnou zadat, napt. pfistanoveni
vymezeni rozsahu pojezdu

e Zménit nastaveni stisknutim tlacitka ENT, napf.
pfi stanoveni zadani programu

Opusténi funkce MOD

KONEC

Stisknout funkéni tladitko E8 nebo tla-

®

Citko
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Betrich

Manueller Programm-ginspeichern/eEditieren

Betriebsart:
Baud-Rate

Zuweisung:

schnittstelle RS232 schnittstelle Rs422

Lsv-2 Eetriebsart:

Baud-Rate

FE : 115200 FE
EXTL1 : 9600 EXTL1
EXT2 : 9600 EXT2
LSv-2: 9600 LSv-2:

Print
Print-Test
PGM MGT:
R332 ENDE
REATT
01 lINglIEHI

Prehled funkci MOD

V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu muzete
provést nasledujici zmény:

* Zobrazit riizna Cisla softwaru

¢ Zvolit zobrazeni pozice

* Stanovit rozmérovou jednotku (mm/inch)

» Stanovit rozsah pojezdu

e Zobrazit nulové body

Pfiklad: Pro volbu standardni nebo roz§ifené spravy
souboru stisknéte v provoznim rezimu Ukladani/

RS232

EI{ISZ402VZAN]'Z
Editace programu funkéni tlacitko F2
V fadku PGM MGT: zvolte stisknutim tlacitka

pozadovanou spravu souboru.

U standardni nebo zjednoduSené spravy souboru
neni k dispozici zobrazeni adresare.

RozSifena sprava souboru ma k dispozici rozsifené
funkce a zobrazeni adresare.
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D: Programovani

»y -

Vtomto navodu k programovani jsou popsany vSechny funkce, jeZ Ize proveést
pomoci Heidenhain TNC 426.

V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci WinNC, nemusi byt k dispozici
vSechny funkce.

Pfiklad:

Frézovaci stroj Concept MILL 55 nema frézovaci vieteno s regulaci polohy,
proto ani nelze naprogramovat Zadnou polohu vietena.

Upozornéni:

o EMLO



WINNC HeipeNHAIN TNC 426 TEXT

PROGRAMOVANI

Prehled M-prikazi

PRIKAZ VYZNAM
MO Naprogramované zastaveni
M1 Volitelné zastaveni (zastaveni programu jen pfi OPT. STOP)
M2 Konec programu
M3 Fréza ZAP, ve sméru hodinovych rucicek
M4 Fréza ZAP, proti sméru hodinovych rucic¢ek
M5 Zastaveni frézy
M6 VVyména nastroje
M7 Minimalni mazani ZAP
M8 Chladici kapalina ZAP
M9 Chladici kapalina VYP / minimalni mazani VYP
M10 Deélici pfistroj, upnuti ZAP
M11 Deélici pfistroj, uvolnéni upnuti
M17 Konec podprogramu
M25 Upinaci zafizeni/ OTEVRIT strojni svérak
M26 Upinaci zafizeni/ ZAVRIT strojni svérak
M27 OtocCeni déliciho pfistroje
M30 Konec hlavniho programu
M70 Polohovani vietena s regulaci polohy
M71 Vyfukovani ZAP
M72 Vyfukovani VYP
M91 Ve vété polohovani: Soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje
M99 Vyvolani cyklu
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Prehled cyklu

Cykly Funkéni tlacitko
VRTANI/ZAVITY —
Cykly pro vrtani, vrtani zavitu a V;}C‘:_T_/
frézovani zavitu F1
KAPSY/CEPY/DRAZKY KAPSY
. L. . x CEPY

Cykly pro frézovani kapes, Cepu a drazek , DRAZKY
BODOVE VZORY BODOVE
Cykly pro vytvorfeni bodovych vzor( : VZORY
CYKLY SL SL-
Cykly pro komplexni kontury . CYKLY
CELNIi FREZOVANI PO RADCICH o "

. . . ey . T FRE-
Cykly €elniho frézovani po fadcich pro rovinné nebo ZOVANI PO
tvarové plochy . RADCICH
PREPOCET SOURADNIC KOORD.
Cykly pro prepocet souradnic . PREPOCET
ZVLASTNI CYKLY ZVLASTNI
Casova prodleva, vyvolani programu, orientace - CYKLY

vietena
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Vypocetni operatory

Cykly Funkéni tla¢itko Vyznam
. Zakladni druhy vypocetnich
T operaci
S SIN Funkce sinus
C COS Funkce cosinus
T TAN Funkce tangens
AS ARSIN Funkce arkus sinus
AC ARCCOS Arkus cosinus
AT ARCTAN Funkce arkus tanges2
A Umocrovani
Q SQR Vypocet druhé odmocniny
/ 1/x Inverzni funkce
0 Kulaté zavorky
P Pl Cislo pro déleni kruhu PI
3.14159265359
= Zobrazeni vysledku
ENTER Zobrazeni vysledku
Kalkulacka
Obsluha

WiIinNC ma k dispozici kalkulacku s nejdllezit&jSimi
matematickymi funkcemi. Kalkulacku otvirejte a za-
virejte pomoci tlacitka CALC.

Pomoci tlacitek se Sipkami mlzete kalkulacku volné
posouvat po obrazovce. Vypocetni funkce zvolte
pomoci klavesové zkratky. Klavesové zkratky jsou
na kalkulacce barevné

vyznaceny: nachazite se v

Kdyz zadate program a dialogu,
muzete zobrazeni z kalkulacky pfimo zkopirovat do
oznaceného pole pomoci tladitka ,Pfevzeti skutecné
polohy*.
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Manu.

operation

L1 Programming and editing

2
]

5
17

8

11

13
14
15

1 ELK

4 ToOL CALL 1 Z 54500

10 FLT

12 FLT

BEGIN

FORM 0.1 7 X-45 v-45 Z-70
ELE FORM 0.2 X+120 v+70 z+0

TOOL DEF 1 L+0 Ra3

L r+250 n0 F mMax
L X-70 v+0 RO F MAX
L Z-% RO FLl000 M3

APPR €T X-40 ¥+0 CCA90 R+5 RL F250
DR~ R4D CCX+D CCOYeD

FCT DR- R10 CCxel CCveSD

FCT DR+ RE COX40 COV40

FCT DR+ A24

FSELECT 1

=
PAGE START
T] u FIND START SINGLE -
(] START

HESET

=g

BODOVE
VZORY
o VYP/ZAP]

RESET
+
START

Programovaci grafika

Programovaci grafiku paralelné pouzit/
nepouzit

V prubéhu vytvareni programu muze WinNC zobrazit
naprogramovanou konturu pomoci 2D ¢arové grafiky.

Pro rozvrZzeni obrazovky pfepnéte program vlevo
a grafiku vpravo: Stisknéte tla¢itko pro volbu roz-
vrzeni obrazovky a funkéni tlacitko PROGRAM +
GRAFIKA.

Funkéni tlagitko AUTOM. KRESLENI nastavte
na ZAP. Zatimco zadavate programové fadky,
zobrazuje WinNC kazdy pohyb po draze v okné
grafiky vpravo.

Nema-li WinNC paralelné pouzit grafiku, pouzijte
funkénitlagitkoAUTOM. KRESLENI nastavte na VYP.

Upozornéni: ?

AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli paralelné
opakovani ¢asti programu nebo podprogramy.
Soufadnice, které jsou pomoci M91 vztazeny k
nulovému bodu stroje, se v grafickém nahledu
zobrazuji nespravné.

Vytvoreni programovaci grafiky pro sta-
vajici program

Vytvoreni grafiky: Stisknéte funk&nitlacitka RESET
+ START.
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Manual
operation

Programming and editing

1 BLE FORM 0.1 7 X-45 ¥-45 Z-70
2 BLE FORM 0.2 X+120 v+70 z+0
i TOOL DEF 1 L+0 Rad
4 ToOL CALL 1 Z 54500
S L Ze2S0 MO F MAX
6 L X-70 v+0 RO F MAX

L Z-% RO FLl000 M3
8 APPR CT X-40 ¥+0 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R4D CCX4D CCY+D
10 FLT
11 FCT OR- R10 CCxe0 CCYe30
12 FLT
13 FCT DR+ BB CCX40 COV40

14 FCT DR+ R24

15 FSELECT 1

GRAPHICS
DELETE

AuTo
DRAW

oFF [6R]

Programming and editing

an
operation

1 BLE FORM 0.1 7 X-45 ¥-45 Z-70
2 BLE FORM 0.2 X+120 v+70 z+0
i TOOL DEF 1 L+0 Rad
4 ToOL CALL 1 Z 54500
S L Ze2S0 MO F MAX
6 L X-70 v+0 RO F MAX

L Z-% RO FLl000 M3
8 APPR CT X-40 ¥+0 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R4D CCX4D CCY+D
10 FLT
11 FCT OR- R10 CCxe0 CCYe30
12 FLT
13 FCT DR+ BB CCX40 COV40
14 FCT DR+ R24
15 FSELECT 1

W INDOW
AS
BLE FORM

WINDOW

DETATL

Zobrazeni a posunuti ramu. Pro posunuti
drzte stisknuté pfislusné funkéni tlacitko

"~

Zobrazeni a skryti Cisel véty

ZOBRAZENT |,
SKRYT
C. VETY

Pfepinani listy funkCnich tlacitek:
Viz obrazek vlevo nahore.

Zobrazeni isel véty: Funkéni tlacit-
ko SKRYT ZOBRAZENI. C. VETY
nastavte na ZOBRAZENI.

Skryti Cisel véty: Funkéni tlacitko
SKRYT ZOBRAZENI. C. VETY
nastavte na SKRYT ZOBRAZENI.

Vymazani grafiky

GRAFIKA |,
VYMAZANI

Z

Pfepinani listy funk&nich tlagitek:
Viz obrazek vlevo nahore.
Vymazani grafiky: Stisknéte funk&ni
tlacitko VYMAZAT GRAFIKU.

ZvétSeni nebo zmenseni vyiezu

Nahled grafiky simuzete stanovit sami. Pomociramu
zvolte vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni.

e Zvolte listu funkénich tla¢itek pro zvétSeni/
zmens$eni vyfezu (druha lista, viz obrazek vlevo

uprostied).

K dispozici jsou pak nasledujici funkce:

Zmens$eni ramu — pro zmenseni
drzte stisknuté funkéni tladitko

ZvétSeni ramu — pro zvétSeni ramu drzte
stisknuté funkéni tlacitko

\

Fl

>

1

F2

T

-—

F3

F4

SUROVY KUS
WIE
F7BLK FOBM

< | >>

F5 F6

SUROVY KUS
VYREZ
F8 yi

/

omoci funkéniho tlacitka
VYREZSUROVEHOKUSU
prevezméte zvolenyrozsah

Pomoci funkéniho tlagitka SUROVY KUS WIE BLK
FORM obnovte puvodni vyfez.
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Pohyby nastrojt
Funkce drahy

Kontura obrobkU se sklada z nékolika prvkd kontury,
jako jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci funkci
drahy naprogramuijte pohyby nastroji pro pfimky
a kruhové oblouky.

Volné programovani kontury FK

Neni-li k dispozici vykres okétovany v souladu s NC
a rozmérové udaje pro NC program jsou neupiné,
naprogramujte konturu obrobku pomocivolného pro-
gramovani kontury. WinNC vypocita chybéjici udaje.

Doplnkové funkce M

Dopliikovymi funkcemi WinNC budete Fidit

e béh programu, napf. pferuseni béhu programu

¢ funkce stroje jako zapnuti a vypnutiotaCenivietena
a zapnuti a vypnuti chladici kapaliny

e chovani nastroje pfi pohybu po draze

Podprogramy a opakovani ¢asti progra-
mu

Kroky obrabéni, které se opakuji, zadejte jen jednou
jako podprogram nebo jako opakovani ¢asti progra-
mu. Chcete-li, aby se €ast programu provadéla jen
za urcitych podminek, stanovte tyto kroky rovnéz
v podprogramu. Program obrabéni mdze dodate¢né
vyvolat a provést dalSi program obrabéni.

Programovani s Q parametry

V programu obrabéni Q parametry zastupuji Ciselné
hodnoty: Ke Q parametru se na jiném misté pfifadi
Ciselnahodnota. S Q parametry mizete programovat
matematické funkce, které Fidi béh programu nebo
popisuji konturu.
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Podklady pro funkce drahy

Programovani pohybu nastroje za uc¢elem
obrabéni

Tvorite-liprogram obrabéni, naprogramujte postupné
po sobé funkce drahy pro jednotlivé prvky kontury
obrobku. K tomu uCelu zadejte soufadnice pro
koncové body prvki kontury z kétovaného vy-
kresu. Z téchto zadanych soufadnic, z nastrojovych
dat a korekce poloméru vypocita WinNC skute¢nou
drahu pojezdu nastroje.

WinNC pojizdi sou€asné vSemiosamistroje, které jste
naprogramovali ve vété programu pro funkci drahy.

Pohyby paralelné k osam stroje

Véta programu obsahuje Udaj souradnic: WinNC pojiz-
di nastrojem paralelné k naprogramované ose stroje.

PFiobrabéni se stuj stroje pohybuje s upnutym obrob-
kem. PFi programovani pohybu po draze se vychazi
z toho, Ze se pohybuje nastroj.

Priklad:
L X+100
Lo, Funkce drahy ,Pfimka“
X+100 ... Soufadnice koncového bodu
Nastroj si ponecha soufadnice Y a Z a najede do
polohy X=100. Viz obrazek vlevo nahofe.

Pohyby v hlavnich rovinach
Véta programu obsahuje dva udaje soufadnic: WinNC
pojizdi nastrojem v naprogramované rovine.

Priklad:

L X+70 Y+50

Nastroj si ponecha soufadnice Zavroviné XY najede
do polohy X=70, Y=50. Viz obrazek vlevo uprostfed

Trojrozmérny pohyb

Véta programu obsahuje tfi idaje soufadnic: WinNC
pojizdi nastrojem prostorové do naprogramované
polohy.

Pfiklad:
L X+80 Y+0 Z-10
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Kruhy a kruhové oblouky

PFi kruhovych pohybech pojizdi WinNC dvéma osa-
mi stroje souCasné: Nastroj se pohybuje relativné
k obrobku po kruhové draze. Pro kruhové pohyby
muzete zadat stfed kruhu CC.

Pomoci funkci drahy pro kruhové oblouky napro-
gramujte kruhy v hlavnich rovinach: Hlavni rovinu
je pfi vyvolani nastroje TOOL CALL nutno definovat
stanovenim osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina

Z XY, téz UV, XV, UY

Upozornéni: g

Kruhy, které nelezi na hlavni roviné, naprogra-
mujte téz pomoci Q parametrd (viz kapitola G).

Smeér otaceni DR pii kruhovych pohybech

Pro kruhové pohyby musi byt obecné definovan smeér
otaceni DR:

Otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek: DR-
Otaceni proti sméru hodinovych ruc€i¢ek: DR+
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Manual
at

programming and editing
Additional function m?

[ R

BLK FORM 0.1 z x+0 v+0 z-40
BLK FORM 0.2 X+100 y+100 z+0
TOOL CALL 1 2 sS5000

L z+250 RO F MAX

L X+10 ¥+5 RL F100
END PGM RADIUSKORR MM

RO RL

RR

100

F MAX

Korekce poloméru

Korekce poloméru musi byt obsaZzena ve vété, po-
moci které najizdite na prvni prvek kontury. S korekci
poloméru nelze zac¢inat ve vété pro kruhovou drahu.
Tuto korekci naprogramuijte dfive, ve vété pro pohyb
po pfimce (viz ,Pohyby po draze — pravouhlé sourad-
nice”) nebo ve vété pro najeti (véta APPR, viz ,Najeti
ke kontufe a odjeti od kontury”).

Piredbézné polohovani
Polohujte nastroj na zaCatku programu obrabéni tak,
aby bylo vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

Vytvareni vét programu s funkénimi tlacitky pro
drahu

Pomoci Sedych tlagitek pro funkce drahy zahajte
textovy dialog.

WinNC se postupné dotazuje na vSechny informace
a vklada vétu programu do programu obrabéni.

Pfiklad: Programovani pfimky.

Zahdjeni programovaciho dialogu: napf. Pfimka

Zadejte soufadnice koncového bodu pfimky

Zvolte korekci poloméru: napf. stisknéte funkéni
tlacitko RL, nastroj pojede vlevo od kontury

Zadejte posuv a potvrdte tlaCitkem ENT:
napf. 100 mm/min. PFi programovani INCH: Zadani
100 odpovida posuvu 10 inch/min.

Pojezd rychloposuvem: Stisknéte funkéni tlacitko
F MAX.

Zadejte dodatkovou funkci, napf. M3, a ukoncete
dialog

tlagitkem .

Radek v programu obrabéni
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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Programming and editing

0 BEGIN PGM RADIUSKORR MM

1 BLK FORM 0.1 Z x+0 v+0 z-40
2 BLK FORM 0.2 Xx+100 y+100 z+0
3 TOoOL CALL 1 z sS5000
4 L X-20 v+50 RO F MAX M3
5 END PGM RADIUSKORR MM

[TAFPR LT [ APPR LN

o
"
=
-
z

APPR CT | APPR LCT| DEP LT
st | SN N

.

1

Najeti po pfimce stangen-
cialnim napojenim

Najeti po pifimce kolmo k
bodu kontury

tangencialnim napojenim

\

Najeti po kruhové draze s

Najeti ke konture a odjeti od kontury

Prehled: Tvar drahy pro najeti ke kontu-
fe a odjeti od kontury

tladitka °%

angl. departure =

APPR

Funkce APPR (z angl. approach = najeti) a DEP (z
odjeti) jsou aktivovany pomoci

. Poté se pomoci funkénich tlacitek daji
volit nasledujici tvary drahy:

Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na konturu
a vyrovnavaci dil

APPR LT

2

APPR LN

W

' APPR CT

, A

"APPR CLT

Y

DEP LT DEP LN

i

DEP CT DEP LCT

L N\

Odjetiod prlmkystangen-/

cialnim napojenim

Odjeti od pfimky kolmé k

bodu kontury

Odjeti od kruhové drahy s
tangencialnim napojenim

/)

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napo-
jenim na konturu a vyrovnavaci dil

Najeti ke Sroubovici a odjeti od Sroubovice

PFi najeti ke Sroubovici a odjeti od Sroubovice (He-
lix) nastroj pojizdi v délce Sroubovice a tak se na
tangencialni kruhové draze napojuje na konturu. K
tomu ucelu pouzijte funkci APPR CT, resp. DEP CT.
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Pouzité zkratky a pojmy

APPR z angl. APPRoach = najeti

DEP z angl. DEParture = odjeti

L z angl. Line = pfimka

C z angl. Circle = kruh

T tangencialni (staly, hladky pfechod)
N kolmice (kolmy)

Dulezité polohy pfi najizdéni a odjizdé-
ni

+ Pocatecni bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostfedné pred vétou
APPR.

Ps se nachazi mimo konturu a najizdi se do néj
bez korektury poloméru (RO).

« Pomocny bod P,

Najeti a odjeti u nékterych tvarli drahy vede pres
pomocny bod P, ktery WinNC vypodita z Gdajd
obsaZenych ve vétach APPR a DEP.

* Prvni bod kontury P, a posledni bod kontury P_
Prvni bod kontury P, naprogramuijte ve vété AP-
PR-S, posledni bod kontury P_ s libovolnou funkci
drahy. Obsahuje-li véta APPR také soufadnice Z,
pojizdi WinNC nastrojem nejprve v roviné obra-
béni na bod P, a tam v ose nastroje do zadané
hloubky.

+ Koncovy bod P
Poloha P se nachazi mimo konturu a vyplyva z
udaju o ni obsazenych ve vété DEP. Obsahuje-li
véta APPR také soufadnici Z, pojizdi WinNC
nastrojem nejprve v roviné obrabéni do bodu P,
a tam v ose nastroje do zadané hloubky.

Pfi polohovani od skute¢né polohy k pomocnému
bodu P,, WinNC nekontroluje, zda nedochazi k
poSkozeni naprogramované kontury. Zkontrolujte
pomoci testovaci grafiky!

U funkci APPR LT, APPR LN a APPR CT pojizdi
WinNC od skute¢né polohy k pomocnému bodu P,
naposledy naprogramovanym posuvem/rychlopo-
suvem.

U funkce APPR LCT najizdi WinNC do pomocného
bodu P, posuvem naprogramovanym ve vété APPR.

Souradnice Ize zadavat absolutné nebo inkremen-
talné v pravouhlych nebo polarnich soufadnicich.

Korekce poloméru

Korekci poloméru programujte spolu s prvnim bodem
kontury P, ve vété APPR. Véty DEP automaticky rusi
korekci poloméru!

Najeti bez korekce poloméru: Je-li ve vété APPR
naprogramovano RO, pak WinNC pojizdi nastrojem
danym jako nastroj s polomérem R = 0 mm a korekci
poloméru RR! Tim je u funkce APPR/DEP LN

a u funkce APPR/DEP CT stanoven smér, v némz
WInNC pojizdi nastrojem ke kontufe a v némz od
ni odjizdi.
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Priklady vét NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
LEN=15

9LY+35Y+35

10L..

20 ¢

P
104 ™, N iy 2

Priklady vét NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
LEN=15

9LY+35Y+35

10L..

Najeti po prfimce s tangencialnim napo-
jenim: APPRLT

WinNC pojizdi nastrojem po pfimce od po¢ateéniho
bodu P k pomocnému bodu P,, . Odtamtud najizdi
do prvniho bodu kontury P, tangencialné po pfimce.
Pomocny bod P, je ve vzdalenosti LEN k prvnimu
bodu kontury P,.

* Libovolna funkce drahy: Najeti do pocatecniho
bodu P

e Zahdjeni dialogu pomoci tladitka APPR/DEP
a funkéniho tlacitka APPR LT:

* Soufadnice prvniho bodu kontury P,

* LEN:Vzdalenostod pomocnéhobodu Pk prvnimu
bodu kontury P,

¢ Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni.

P najeti bez korekce polomeéru
P, s korekci poloméru RR, vzdalenost od P, k P, :

Koncovy bod prvniho prvku kontury
DalSi prvek kontury

Najeti po prfimce kolmo k prvnimu bodu
kontury: APPR LN

WinNC pojizdi nastrojem po pfimce od po¢atecniho
bodu P¢ k pomocnému bodu P,,. Odtamtud najizdi
do prvniho bodu kontury P, tangencialné na pfimce.
Pomocny bod P, je ve vzdalenosti LEN + polomér
nastroje k prvnimu bodu kontury P,

* Libovolna funkce drahy: Najeti do pocatecniho
bodu Py

e Zahajeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP

a funkéniho tlacitka APPR LN:

* Souradnice prvniho bodu kontury P,

* Deélka: Vzdalenost od pomocného bodu P,,. LEN
zadavat vzdy kladnou!

* Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni.

P, najeti bez korekce poloméru
P, s korekci poloméru RR, vzdalenost od P, k P, :

Koncovy bod prvniho prvku kontury
Dalsi prvek kontury
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Priklady vét NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100

9L X+20 Y+35
10L...

35

20

10

YA

2
oY
PA ’{
RR
Q"\Q "Vﬂ--zf"-
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10 20 40

Priklady vét NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9L X+20 Y+35
10L...

Najizdéni po kruhové draze s tangenci-

alnim napojenim: APPR CT

WInNC pojizdi nastrojem po pfimce od poc¢atecniho
bodu P¢ k pomocnému bodu P, . Odtamtud najizdi

do prvniho bodu kontury P,po kruhové draze, ktera
tangencialné pfechazi do prvniho prvku kontury.

Kruhova draha z P, do P, je stanovena polomérem
R a stfedovym uhlem CCA. Smér otaceni kruhové
drahy je dan prlibéhem prvniho prvku kontury.
* Libovolna funkce drahy: Najeti do pocate¢niho
bodu Pg
e Zahgjeni dialogu pomoci tladitka APPR/DEP
a funkéniho tlagitka APPR CT:
* Soufadnice prvniho bodu kontury P,
* Polomér R kruhové drahy
* Najizdéninastrané obrobku, ktera je definova-
na korekci poloméru: R zadavat vzdy kladny!
* Najizdéni ze strany obrobku:
R zadat zaporny.
e Stfedovy uhel CCA kruhové drahy
* CCA zadavat jen kladny
* Maximalni vstupni hodnota 360°
* Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni

P najeti bez korekce poloméru

P, s korekci poloméru RR, polomér R=10
Koncovy bod prvniho prvku kontury

DalSi prvek kontury

Najeti po kruhové draze s tangencial-
nim napojenim na konturu a vyrovnava-
ci dil: APPR LCT

WinNC pojizdi nastrojem po pfimce od po¢atecniho

bodu P4 k pomocnému bodu P,,. Odtamtud najizdi po

kruhové draze do prvniho bodu kontury P, . Posuv

naprogramovany ve vété APPR je ucinny.

Kruhova draha se tangencialné napojuje jak na

pfimku P — P, , tak na prvni prvek kontury. Tim je

jednoznacné stanovena polomérem R.

* Libovolna funkce drahy: Najeti do pocatecniho

bodu P

* Zah3ajeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
a funkéniho tlacitka APPR LCT:

* Soufadnice prvniho bodu kontury P,
¢ Polomér R kruhové drahy. R zadavat kladny
* Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni

P najeti bez korekce poloméru

P, s korekci poloméru RR, polomér R=10
Koncovy bod prvniho prvku kontury

DalSi prvek kontury
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napo-
jenim: DEP LT

20

Y

WInNC pojizdi nastrojem po pfimce od posledniho
bodu kontury P_ ke koncovému bodu P,. Pfimka

@

lezi v prodlouzeni posledniho prvku kontury. P, se

nachazi ve vzdalenosti LEN od P_ .

e Programovani posledniho prvku kontury s kon-
covym bodem P_ a korekci poloméru

e Zahdjeni dialogu pomoci tladitka APPR/DEP
a funkéniho tlacitka DEP LT:

* LEN: Zadejte vzdalenost koncoveho bodu P, od
posledniho prvku kontury P_

Priklady vét NC

23 LY+20 RR F100
24 DEP LT LEN12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru
Odjeti o vzdalenost LEN=12,5 mm
Z volné pojizdét, zpétny skok, konec programu

Odjeti po pfimce kolmo k poslednimu
bodu kontury: DEP LN

20

WiInNC pojizdi nastrojem po pfimce od posledniho
bodu kontury P_ ke koncovému bodu P . Pfimka

YA
PN
RO oy
-t
e ',h'

se vzdaluje komo od posledniho bodu kontury P_ .

Bod P, se nachazi od bodu P_ ve vzdalenosti LEN

+ polomér nastroje.

* Programovani posledniho prvku kontury s kon-
covym bodem P_ a korekci poloméru

e Zahajeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
a funkéniho tlacitka DEP LN:

* LEN: Zadejte vzdalenost koncoveého bodu P, e
Dulezité: LEN zadavat vzdy kladnou!

@

Priklady vét NC

23 LY+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2

Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru
Odjeti o LEN=20 mm kolmo od kontury
Z volné pojizdét, zpétny skok, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencial-
nim napojenim: DEP CT

WInNC pojizdi nastrojem po kruhové draze od po-
Y ‘ sledniho bodu kontury P_ ke koncovému bodu P, .
| Kruhova draha se tangencialné napojuje na posledni
prvek kontury.

N * Programovani posledniho prvku kontury s kon-
50 k‘ L. covym bodem P, a korekci poloméru

\
---.\*" © I Pe e Zah3ajeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
SO A a funkéniho tlacitka DEP CT:

* Stfedovy uhel CCA kruhové drahy
* Polomér R kruhové drahy

R\ * Nastrojby mélodjet od obrobku natu stranu, ktera

X je stanovena korekci poloméru: R zadavat kladny

* Nastroj by mél odjet od obrobku na protilehlé

strané, ktera je stanovena korekci poloméru: R
zadat zaporny

Priklady vét NC

23 LY+20 RRF100 Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Stfedovy Uhel=180°, polomér kruhové drahy=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z volné pojizdét, zpétny skok, konec programu

Odjeti po kruhové draze s tangencial-
nim napojenim na konturu a vyrovnava-
ci dil: DEP LCT

WinNC pojizdi nastrojem po kruhoveé draze od po&a-

Y ‘ teCniho bodu P, do pomocného bodu P, . Odtamtud
T jimodjede po pfimce ke koncovému bodu P, . Posled-

RR=—p ni prvek kontury a pfimka P, — P, maji ke kruhové

draze tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha

jednoznacné stanovena polomérem R.

20 ) * Programovani posledniho prvku kontury s kon-

i, & )’ RR covym bodem P_ a korekci poloméru

12 iy - * Zahajeni dialogu pomoci tlac¢itka APPR/DEP

' H a funkéniho tla¢itka DEP LCT:

ro 1o Zadejte soufadnice koncového bodu P, e

V7 \ - * Polomér R kruhové drahy. R zadavat kladny
L— X

Priklady vét NC

23 LY+20 RRF10 Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10 Souradnice P, , polomér kruhové drahy=8 mm
25L Z+100 FMAX M2 Z volné pojizdét, zpétny skok, konec programu
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Pohyby po draze-pravouhlé souradnice

Prehled funkci drahy

Funkce IMEEHe bro Pohyb nastroje PoZadovana zadani
funkce drahy
Pfimka L " Souradnice koncového
angl.: Line / Primka bodu pfimky
Zkoseni CHF

angl.: CHamFer

X

Zkoseni mezi dvéma pfimkami

Délka zkoseni

Stredovy bod kruhu
cc
angl.: Circle Center

%

Zadné

souradnice stfedového
bodu kruhu, resp. pélu

Kruhova draha okolo stfedového

o g © sod CC ke koncovemabod | 20541Ce (0ncotho
g kruhového oblouku ’
Kruhovy oblouk CR C i Sourfadnice koncového
angl.: Circle b ® Kruhova draha s urcitym bodu kruhu, polomér kruhu
9. y polomérem Ko, P ’
Radius smér otaceni
Kruhovy oblouk CT Kruhova draha s tangencialnim | Soufadnice koncového
angl.: Circle napojenim na pfedchazejici bodu kruhu
Tangential a nasledujici prvek kontury

Zaobleni ronl RND
angl.: RouNDing of
Corner

N2

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na pfedchazejici
a nasledujici prvek

Polomér zaobleni rohu R

Volné programovani
kontury FK

2

PFfimka nebo kruhova draha
s libovolnym napojenim na
predchazejici prvek kontury

Viz VoIné programovani
kontury FK
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PROGRAMOVANI

YA

Priklady vét NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Pimka L~

WinNC pojizdi nastrojem po pfimce od své aktualni
polohy ke koncovému bodu pfimky. Pocatecni bod
je koncovym bodem predchazejici véty.

* Souradnice koncového bodu pfimky

V pfipadé nutnosti:

* Korekce poloméru RL/RR/R0

* PosuvF

* Doplnkova funkce M

Prevzeti skuteéné polohy

Pfimkovou vétu (L véta) muzete generovat také

pomoci tlagitka ,PREVZETI SKUTECNE POLOHY*:

¢V provoznim rezimu Ruéni fizeni najedte nastro-
jem na polohu, kterd se ma prevzit.

e Zobrazeni na obrazovce prepnéte na Ukladani/
Editace programu.

e Zvolte vétu programu, za kterou ma byt vlozena
L véta.

* Stisknéte tlagitko ,PREVZETI SKUTECNE PO-
LOHY*: WinNC generuje L vétu se soufadnicemi
skute€né polohy.

Upozornéni: é

Pocetos, které WinNC uklada do L véty, stanovte
pomoci funkce MOD.
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-
X
Priklady vét NC
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

YA

307

Zkoseni CHF vlozit mezi dvé
pFimky

Rohy kontury, které vzniknou protnutim dvou pfimek,
muzZete upravit zkosenim.

V pfimkovych vétach pred CHF vétu a po ni na-
programujte vzdy obé soufadnice roviny, v niz se
zkoseni provadi.

Korekce poloméru pfed CHF vétou a po ni
musi byt stejna.

Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastro-
jem.

Ukos: Délka zkoseni, pokud je zapotFebi:

Posuv F (d€inny jen v CHF vété).

Upozornéni: i
Nezacinejte konturu CHF vétou.

Zkoseni se provadi jen v roviné obrabéni.

Na zkoseny rohovy bod se nenajizdi.

Posuv naprogramovany v CHF vété je ucinny
jen v této CHF vété. Poté je opét platny posuv
naprogramovany pred CHF vétou.
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40 7 “\
‘..j 25
54 "‘/

Priklady vét NC

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 LX+10 Y+5

Zaobleni rohti RND

Funkce RND zaobluje rohy kontury.

Nastroj pojizdi po kruhové draze, ktera je tangencial-
né napojena jak na pfedchazejici, tak na nasledujici
prvek kontury.

Kruhové zaobleni musi byt proveditelné vyvolanym
nastrojem.

* Polomér zaobleni: Polomér kruhového oblouku
V pfipadé nutnosti:

* Posuv F (GCinny jen v RND vété)

Upozornéni: t

Predchazejici a nasledujici prvek kontury by mél
obsahovatobé soufadnice roviny, v niz se provadi
zaobleni rohu. Obrabite-li konturu bez korekce
poloméru nastroje, musite naprogramovat obé
souradnice roviny obrabéni.

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv naprogramovany v RND vété je ucinny
jen v této RND vété. Poté je opét platny posuv
naprogramovany pfed RND vétou.

RND vétu Ize pouziti pro mékké najeti nakonturu,
nemaiji-li byt pouzity funkce APPR.
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Priklady vét NC
5 CC X+25 Y+25
nebo

10 L X+25 Y+25
11 CC

Radky programu 10 a 11 se nevztahuji na obrazek.

Stied kruhu CC

Stanovte stfed kruhu pro kruhové drahy, které na-
programujete pomoci tlacitka C (kruhova draha C).
Za tim ucelem

* zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu
nebo

* prevezméte naposledy naprogramovanou polohu
nebo

. pfeve;méte soyfagjnice pomoci tladitka ,PRE-
VZETI SKUTECNE POLOHY*

* Soufadnice CC: Zadejte soufadnice pro stfed
kruhu
nebo
Pro pfevzeti naposledy naprogramované polohy:
Nezadavejte zadné soufadnice

Platnost
Stanoveny stfed kruhu zlstavav platnosti tak dlouho,
dokud nenaprogramujete novy stfed kruhu.

Zadani stifedu kruhu CC inkrementalné
Inkrementalné zadana souradnice pro stfed kruhu
se vztahuje vzdy na posledné naprogramovanou
polohu nastroje.

Upozornéni: !

Pomoci CC oznacte polohu jako stfed kruhu:
Nastroj na tuto polohu nenajizdi.

Stfed kruhu je zaroven pélem pro polarni sou-
fadnice.
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Priklady vét NC

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Kruhova draha C okolo stiredu kruhu

cc[€ [\

Stanovte stfed kruhu CC, dfive nez naprogramujete

kruhovou drahu C.

Posledné& naprogramovana poloha nastroje pfed C

vétou je pocate&nim bodem kruhové drahy.

* Pojezd nastrojem do pocatecniho bodu kruhové
drahy

¢ Soufadnice stfedu kruhu

¢ Soufadnice koncového bodu kruhového oblouku

¢ Smér otaceni DR

V pfipadé nutnosti:

* PosuvF

* Doplnkova funkce M

Piny kruh
Pro koncovy bod programuijte stejné soufadnice jako

YA

pro pocatecni bod.
Upozornéni: 7
Pocate¢ni a koncovy bod kruhového pohybu

musi lezet na kruhové draze.
Tolerance zadani: do 0,016 mm

D22
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YA

Priklady vét NC

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (oblouk 1)

nebo

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (oblouk 2)

VA

Priklady vét NC

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (oblouk 3)

nebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (oblouk 4)

Kruhova draha CR se stanovenym po-

-4 CR
lomérem

Nastroj pojizdi po kruhové draze s polomérem R.

¢ Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
* PolomérR

Pozor: Znaménko definuje velikost kruhového ob-
louku!

* Smér otaceni DR

Pozor: Znaménko definuje konkavni nebo konvexni
vyklenuti!

V pfipadé nutnosti:

* Doplnkova funkce M

* PosuvF

Piny kruh

Pro plny kruh naprogramujte dvé CR véty za sebou:
Koncovy bod prvniho pualkruhu je pocatecnim bodem
druhého. Koncovy bod druhého pulkruhu je pocatec-
nim bodem prvniho.

Stifedovy uhel CCA a polomér kruhového ob-
louku R

Poc¢ateCni a koncovy bod na kontufe Ize spojit CtyFmi
rznymi kruhovymi oblouky se stejnym polomérem:

Mensi kruhovy oblouk: CCA<180°
Polomér ma kladné znaménko R>0

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180°
Polomér ma zaporné znaménko R<0

U sméru otaceni stanovte, zda je kruhovy oblouk vy-
klenut navenek (konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexné: Smérotaceni DR— (s korekci poloméruRL)

Konkavné: Smérotaceni DR+ (s korekcipoloméruRL)

Upozornéni: é

Vzdalenost mezi pocatecnim akoncovymbodem
primeéru kruhu nesmi pfesahovat pramér kruhu.
Maximalni polomér &ini 99,9999 m.
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Y

25

45

Priklady vét NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3

8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 LY+0

Kruhova draha CT s tangencialnim

napojenim

Nastroj pojizdi po kruhovém oblouku, ktery je tan-
gencialné napojen na dfive naprogramovany prvek
kontury.

Prechod je ,tangencialni, kdyz na priseciku prvki
kontury nevznika Zadny bod lomu nebo rohovy bod,
takZe prvky kontury stale pfechazeji jeden do druhého.
Prvek kontury, ktery tangencialné navazuje na kru-
hovy oblouk, naprogramujte pfimo pfed CT vétu. K
tomu je zapotfebi nejméné dvou vét pro polohovani.
¢ Soufadnice koncového bodu kruhového oblouku
V pfipadé nutnosti:

e PosuvF

* Doplikova funkce M

Upozornéni: ?

CT véta a dfive naprogramovany prvek kontury
by mély obsahovat obé soufadnice roviny, v niz
se provadi pohyb po kruhovém oblouku!
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Priklad: Ctyfuhelnik

100 |
504+—FK——m ———— _— -—— —
oL '
CTD % 8 8 0 o
Celkovy program
0 BEGIN PGM 152 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0.......cc......... DEFINICE SUROVEHO KUSU
3TOOLDEF 1 L+0O R+8 v, DEFINICE NASTROJE
4 TOOL CALL 1 Z S4000 ...c.ooeeeeeeeeeeeeeneen VYVOLANiI NASTROJE
5L Z+100 RO F MAX .eoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn BEZPECNA VYSKA
B LX-30Y+50 ROF MAX ..oovooeeeeeeeeeeeeeeen POMOCNY BOD (R0)
7LZ-5ROF MAX M3 oo, HLOUBKOVY PRISUV
8LX+0Y+50 RLF400 ......oiioeeeeeeeeeeeeeeeenn POCATECNI BOD KONTURY (RL/RR)
9 L X+50 Y+100
10 L X+100 Y+50
11 L X+50 Y+0
12 L X+0 Y450 RL oo, POSLEDNi BOD KONTURY
13LX-30ROF MAX M5 ..o POMOCNY BOD
14 LZ+100 RO F MAX M2....ooiieeieieeeeeeeeeen, VOLNY POJEZD/KONEC PGM

15 END PGM 152 MM
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Priklad: Zaobleni rohti / zkoseni 1

100 .
5\5
Q-
so—+F——FF—F  —F7—7 ——————F—1—1
o
52
S
ran |
é) o (e»] (] 0 O

K] o N
Celkovy program
0 BEGIN PGM 153 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0......coo.......... DEFINICE SUROVEHO KUSU
3TOOLDEF 1 L+0R+8 oo, DEFINICE NASTROJE
4 TOOL CALL 1 Z S4000 ....cveeeeeeeeeeeeeeeeenen VYVOLANI NASTROJE
5LZ+100 RO F MAX oo, BEZPECNA VYSKA
6LX-30Y+50 ROF MAX ...oovioeeeeeeeeeeeere . POMOCNY BOD (RO0)
7 L Z-5 RO F MAX M3
8LX+0Y+50 RLF200 ... oo, POCATECNI BOD KONTURY RL
9 L X+50 Y+100
10 RND RAO ..o ZAOBLENi ROHU

11 L X+100 Y+50
12 L X+50 Y+0

T3 CHF & e ZKOSENI

14 L X+0 Y+50 RL

TS5LX-30ROMS .o POMOCNY BOD (RO)
16 LZ+100 ROF MAX M2 KONEC PROGRAMU

17 END PGM 153 MM
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Priklad: Zaobleni rohti / zkoseni 2

100 |

90

50

10

v
o

o o
— (L]

90
100
20

Celkovy program

0 BEGIN PGM 154 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+8

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+100 RO F MAX

6 LX-30 Y470 RO F MAX .oooeeoeeeeeeeeeeeeeee, POMOCNY BOD (R0)

7 L Z-5 RO F MAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+70 R5 RL F400................ MEKKE NAJETI NA POCATECNIi BOD
9L X+10 Y+90

10 RND R10

11 L X+50 Y+90

12 L Y+50 X+90

13 L X+90 Y+10

14 RND R10

15 L X+50 Y+10

16 L X+10 Y+50

1T LY HT0 et POSLEDNI| BOD KONTURY RL
18 DEP LCT X-30 Y470 R5...ecvieeeeieeeeeeeeen MEKKE ODJETI DO POMOCNEHO BODU
19 L Z+100 RO F MAX M2

20 END PGM 154 MM
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Priklad: Kruhové pohyby
100
95 —
@90
80 S
754 v _/Qa —
60 —
R20
50
45 —
4 _
3041 —
Q %
20 / -
0—4
@
o Te] [T Qw0 Lo n O (@] 0 o
— < < © © M~ [e)] E o~
Celkovy program
0 BEGIN PGM 251 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3TOOLCALL7 ZS2500 ...ccceeieieeeeeeeeeeeeeeeean, R4
4 L Z+100 RO F9999
B L XA20 Y-20 e POMOCNY BOD (RO)
6LZ+2 M3
7L Z-5F500
8 APPR LCT X+20 Y+30 R3 RL F300................ 1. BOD KONTURY
9 L X+0 (MEKKE NAJETI)
10 RND R4

11 L X+15Y+45

12 CR X+15 Y+60 R+20 DR+
13 LX+0Y+75

14 CR X+20 Y+95 R+20 DR-
15 L X+40

16 CT X+65 Y+80

17 CC X+75Y+80

18 C X+85 Y+80 DR+

19 L X+95

20 RND R5

21LY+50

22 L X+75Y+30

23 RND R8

24 LY+20

25 CC X+60 Y+20
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26 C X+45 Y+20 DR-

27LY+30

28 RND R9

29 L XH20 . POSLEDNi BOD KONTURY
30 DEP LCT X+20 Y-20 R3 F500........cccecrvernnee. POMOCNY BOD (RO0)

31LZ+100 RO F MAX M2
32 END PGM 251 MM

Priklad: Kruhovy oblouk s CC, C

100 |

80 /—

50

20

o

23,642
50

100
20

Celkovy program

0 BEGIN PGM 206 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 13 Z S2500 ...ooovcvveeeeeereeeeeeeen R20

4L Z+100 RO F MAX

5L X-30 Y+50 RO F MAX ......ooviveueueiererererennaen POMOCNY BOD

6 L Z-5 RO F MAX M3

7 APPR LT X+0 Y+20 LEN10 RL F250 M8

8 L X+23,542 RL

9 CC X+50 Y450 ..oeceeeeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeen, STRED KRUHU

10 C Y+80 X+23,542 DR+ .....ooeoeecececeereannn. KRUHOVY POHYB
11 L X+0 RL

12 DEP LT LENTO oo MEKKE ODJETI (POMOC.BOD)
13 L Z+100 RO F MAX M2

14 END PGM 206 MM
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100

Priklad: Frézovani s vice prisuvy
90 r*&
= 7
L]
&

20 \
50 '\‘/
20—

\Z %

10 -1

0

01

10
50
90
40
30

100

HLAVNi PROGRAM

0 BEGIN PGM 223 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 13 Z S2500 .....cocvveveeiiiieeeeeen R20

4 L Z+100 RO F MAX M3

5LX-30Y+70 RO F MAX ..o POCATECNI POLOHA
6 LZ+0 F MAX

7LBL2

8LIZ5ROF MAXMS3. . PRISUV

9 CALLLBL 1 oo VYVOLANI KONTURY
10 CALLLBL2 REP 5/5....coiiiiiiieeeeeeee DALSI PROFILY

11 LZ+100 ROF MAX M2 ..., Volny pojezd, konec
UP, Kontura

12 LBL1

13 APPR LCT X+10 Y+70 R5 RL F250 M3

14 L X+10 Y+90 RL

15 RND R10

16 L X+50 Y+90

17 RND R20

18 L X+90 Y+50

TORND R20 ... KONTURA
20 L X+90 Y+10

21 RND R10

22 L X+50 Y+10

23 RND R20

24 L X+10 Y+50

25 RND R20

26 L X+10 Y+70

27 DEP LCT X-20 Y+70 R5 F500

28LBLO

29 END PGM 223 MM.......cccoiiiiiiiicee e UP-Ende
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Pohyby po draze-polarni souradnice

Prehled

Pomoci polarnich soufadnic stanovte polohu pro uhel

PAavzdalenost PR k pfedem definovanému polu CC

(Viz ,Volné programovani kontury FK”).

Polarni soufadnice s vyhodou pouzijte pro:

* Polohy na kruhovych obloucich

* Vykresy obrobku s udaji uhld, napf. u délicich
kruznic

Prehled funkci drahy s polarnimi souradnicemi

Funkce Ul il p'ro LD Pohyb nastroje Pozadovana zadani
drahy
Pfimka LP N + @ PFimka Polarni polomér, polarni uhel
koncoveého bodu pfimky
Kruhovy oblouk | (& ¢ Kruhova draha stredu kruhu, -5 i el koncového bodu
D’\ + pélu CC, ke koncovému bodu W e
CP b . kruhu, smér otaceni
kruhového oblouku
Kruhovy oblouk | + @ Kr::oc\)/.zr?iﬁhnaas tgé%ﬁgg:';;'im Polarni polomér, polarni uhel
CTP Po) P J koncového bodu kruhu
prvek kontury
& . Y, g Polarni polomér, polarni uhel
C
Sroubovice . @ Prekryvani kruhové drahy s || = A5 UL L ose
(Helix) primkou . .
nastroje

Pocatek polarnich souradnic: P6l CC
cC

&
Pol CC muzete stanovit na libovolnych mistech v pro-
gramu obrabéni, dfive neZ zadate polohy pomoci
Y ‘ polarnich soufadnic. Pfistanovovani pélu postupujte
jako pfi programovani stfedu kruhu CC.

¢ Soufadnice CC: Zadejte pravouhlé soufadnice
pro pél. Pél CC je ucinny tak dlouho, dokud ne-
stanovite novy pdl CC.

Priklady vét NC
12 CC X+45 Y+25

o3t EMLO
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Priklady vét NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

YA

25

Priklady vét NC

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

PFimka LP P

Nastroj pojizdi po pfimce od své aktualni polohy ke

koncovému bodu pfimky. Po¢atecnibod je koncovym

bodem predchazejici véty.

* Polomér polarnich souradnic PR: Zadejte
vzdalenost od koncového bodu pfimky k pélu CC

¢ Uhel polarnich soufadnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu pfimky mezi —360° a +360°

Znaménko PA je stanoveno vztaznou osou Uhlu.

 Unhel od vztazné osy uhlu k PR proti sméru hodi-
novych ruci¢ek: PA>0

 Unhel od vztazné osy uhlu k PR ve sméru hodino-
vych rudi¢ek: PA<O

Kruhova draha CP okolo pélu CC
P

Polomér polarnich soufadnic PR je souasné polo-

mérem kruhového oblouku. PR je stanoven pomoci

vzdalenosti od po¢atecniho bodu k polu CC.

Posledné naprogramovana poloha nastroje pred CP

vétou je pocateCnim bodem kruhové drahy.

 Uhel polarnich soufadnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi -5400°
a +5400°

* Smeér otaceni DR

Upozornéni: ?

U inkrementalnich soufadnic zadejte stejné
znaménko pro DR a PA.
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Priklady vét NC

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

Kruhova draha CTP s tangencialnim

napojenim .

Nastroj pojizdi po kruhové draze, ktera je tangencialné
napojena na predchozi prvek kontury.

* Polomér polarnich souradnic PR: Vzdalenost
od koncového bodu kruhové drahy k polu CC

* Uhel polarnich soufadnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu kruhové drahy

yﬁ_

Upozornéni:
P4l CC neni stfedem kruhu kontury!

Sroubovice (Helix) .

Sroubovice vzniké piekryvanim kruhového pohybu
a pohybu po pfimce, ktery probiha kolmo k nému.
Naprogramujte kruhovou drahu v hlavni rovinég.
Pohyby pro Sroubovici muzete programovat pouze
v polarnich soufadnicich.

Pouziti

e Vnitfni a vnéjsi zavity s vétSimi praméry

* Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

Pro programovani potfebujete inkrementalni udaj

celkového Uhlu, pod kterym nastroj pojizdi po Srou-
bovici, a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypocet ve sméru frézovani zdola nahoru plati:




WINNC HeiDENHAIN TNC 426 TEXT

PROGRAMOVANI

Vnitini zavit Prac<3vni STér ) Korekf:e
smér otaceni | poloméru
pravotoCivy Z+ DR+ RL
levotoCivy Z+ DR- RR
pravotoCivy Z- DR- RR
levotoCivy Z- DR+ RL
Vnéjsi zavit
pravotoCivy Z+ DR+ RR
levotoCivy Z+ DR- RL
pravotoCivy Z- DR- RL
levotoCivy Z- DR+ RR
74 |

Priklady vét NC

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-

Tvar Sroubovice

Tabulka znazornuje vztah mezi pracovnim smérem,
smeérem otaceni a korekci poloméru pro urcité tvary
drahy.

Programovani Sroubovice

Uhel polarnich soufadnic Zadejte inkremen-
talné celkovy uhel, pod kterym nastroj pojizdi na
Sroubovici. Po zadani uhlu zvolte osu nastroje
pomoci tlacitka pro volbu osy.

Souradnice pro vySku Sroubovice zadejte inkre-
mentalné

Smér otaceni DR

Sroubovice ve sméru hodinovych rugiéek: DR—
Sroubovice proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+

Korekce poloméru RL/RR/R0
Korekci poloméru zadejte podle tabulky

Upozornéni: 7

Smeérotacek DR ainkrementalni celkovy Uhel IPA
zadejte se stejnym znaménkem, jinak se mlze
nastroj pohybovat po chybné draze.

Pro celkovy Uhel IPA mlZzete zadat hodnotu od
—5400° do +5400°. Ma-li zavit vice nez 15 otacek,
pak Sroubovici naprogramujte pomoci Opakovani
Casti programu.
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Pohyby po draze — Volné programovani kontury FK

Podklady

Vykresy obrobku, které nejsou okétovany v souladu
s NC, obsahuji ¢asto udaje soufadnic, které nemu-
Zete zadat pomoci Sedych tladitek pro dialog. Tak
se napf. mohou

* znamé soufadnice nachazet na prvku kontury
nebo pobliz,
* Udaje soufradnic se mohou vztahovatnajiny prvek
kontury
nebo
* smeérové Udaje a Udaje o pribéhu kontury mohou
byt znamé.
Takové udaje naprogramujte pfimo pomoci volného
programovani kontury FK. WinNC vypocita konturu
ze znamych Udajl soufadnic a podporuje programo-
vaci dialog interaktivni grafikou FK. Obrazek vlevo
nahore ukazuje rozméry, které muzete jednoduchym
zpUsobem zadat pomoci FK programovani.

Pro zpracovani FK programud na starSich fidicich
systémech TNC pouzijte funkci konvertovani.

Vénujte pozornost nasledujicim podminkam pro programovani FK

* Prvky kontury mizete programovat pomoci vol-
ného programovani kontury FK pouze v roviné
obrabéni. Rovinu obrabéni definujte v prvni vété
BLK-FORM programu obrabéni.

e Zadejte pro kazdy prvek kontury vSechna data,
kterajsou k dispozici. v kazdé vété naprogramujte
téz udaje, které se neméni: Nenaprogramovana
data jsou povazovana za neznama!

* Q parametry jsou pfipustné ve vSech prvcich FK,
s vyjimkou prvku se vztaznymi spojitostmi (napf.B
RX nebo RAN), tedy prvkl, které se vztahuji k
jinym NC vétam.

* Smisite-li v programu konvenéni programovani s
volnym programovanim kontury, musi byt kazdy
usek FK jednoznacné urcen.

* WinNC potfebuje pevny bod, z néhoz budou
provadény vypocty. Pfimo pfed usek FK pomoci
Sedych tlacitek pro dialog naprogramujte polohu,
ktera obsahuje obé souradnice roviny obrabéni.
v této vété neprogramujte zadné Q parametry.

e Je-li prvni véta v FK Useku véta FCT nebo FLT,
musite pfed né naprogramovat pomoci Sedych
tlacitek pro dialog minimalné dvé NC véty, aby
byl jednoznacné uréen smér najizdéni.

 Usek FK nesmi zaginat pfimo za znackou LBL.

Upozornéni: 7

Volba FeSeni u volného programovani kontury
(FSELECT) se liSi od originalu. Volné progra-
movani kontury nebylo pIné uvedeno do praxe,
ddraz byl polozen na dullezitost vzdélani.
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PROGRAM
+
3 GRAFIKA

Grafika programovani FK

Upozornéni: &

Pro moznost vyuziti grafiky pfi programovani
FK zvolte rozvrzeni obrazovky PROGRAM +
GRAFIKA.

aual Programming and editing

18
19
20
21

23
24
2%

76

4 FCT DR+ RIA

§ FCT DR+ RE COX+12 covsed

7 FLT DR- RIG COXedd cov-LO

22 mND

FET DR+ RG COX+0 COV40

®1.5

FET DR+ RS

FSELECT 2

FLT X+110 ¥+15 AN+D

FL AN-90

[$3

FC DR+ RS0 CCX4B% CCY-75
FCT DR- RES

FSELECT 1

ECT ¥+l DR- RAD COX+0 CCY¥40

SHOW SOLUTION
SOLUTION SELECT

START
SINGLE

SELECT
END

VYBER
2UKON(:ENI'

Ani s Uplnymi udaji soufadnic se ¢asto neda jedno-
znacné stanovit kontura obrobku. v tomto pfipadé
WInNC zobrazi rizna feseni v Grafice FK a vy si z
nichvyberete. Grafika FKznazormuje konturu obrobku
rdznymi barvami:

cerna Prvek kontury je ur€en jednoznacné

zelena Zadana data pfipoustéji vice feSeni; vy
si z nich vyberete

Cervena Zadana data jesté dostatecné nestano-
vuji prvek kontury; vy zadate dalSi udaje

Sméfuji-li data k vice moznostem feSeni a prvek
kontury je zobrazen zeleng, zvolte spravnou konturu
nasledujicim zpisobem:

¢ Umistéte kurzor na zelen& zobrazeny prvek

* Funkeni tlagitko UKAZ RESENI tisknéte tak ¢as-
to, dokud nebude prvek kontury zobrazen podle
vaseho prani

* Zobrazeny prvek kontury odpovida vykresu: Stq—
noveni pomocifunkénihotlacitka VOLBARESENI.

Zelené zobrazené prvky kontury byste melico nejdfive
stanovitpomocitladitka VOLBARESENI, aby pro na-
sledujici prvky kontury bylaomezena mnohoznaénost.

Nechcete-li jesté stanovit zelené zobrazenou kontu-
ru, stisknéte funkéni tlagitko UKONCENI VYBERU,
abyste mohli pokracovat v dialogu FK.

Upozornéni: 1

Ma-li byt FK program, v némz byl proveden vybér
feSeni, zpracovan originalnim fidicim systémem
Heidenhain, je nutné ho nejprve prevést do
programu s dialogem. Stanovené kontury jinak
vétSinou nelze spravné prevést.

PGM MGT -> Dodatkové funkce ->

Prevedeni FK -> H
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FK

PFfimka bez tangencialniho napojeni

Zahajeni FK dialogu

Stisknete-li tlacitko funkce drahy FK, zobrazi WinNC
funkénitlaCitka, pomoci nichz zahgjite FK dialog: Viz
nasledujici tabulku. Pro zrudeni vybéru funkcnich
tlaCitek stisknéte opét tlacitko FK.

Chcete-li zahdjit dialog s jednim z té&chto tladitek,
WinNC zobrazi dal8i listy funk&nich tlacitek, pomoci
nichz mizZete zadavat soufadnice, délat zaznamy
o smérech a o prubéhu kontury.

PFfimka s tangencialnim napojenim

Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni

\

L l  FLT \FC

F1 / FZ‘/

F3 "/ F4—°l/ F5 -¢-:

FCT FPOL

FK

FK

FLT

Pal pro FK programovani

Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim

Volné programovani primek

Pfimka bez tangencialniho napojeni

e Zobrazenifunk&nich tladitek pro volné programo-
vani kontury: Stisknéte tlacitko FK

e Zahajeni dialogu pro volnou pfimku: Stisknéte
funkéni tlagitko FL. WinNC zobrazi dalSi funkéni
tlacitka

* Pomoci téchto funkénich tlagitek zadejte vSech-
ny znamé udaje do véty. FK grafika zobrazuje
naprogramovanou konturu ¢ervené&, dokud udaje
dostacuji. Vice feSeni zobrazuje grafika zelené.

Pfimka s tangencialnim napojenim
Je-li pfimka tangencialné napojena na jiny prvek
kontury, zahajte dialog pomocifunkéniho tlacitka FLT:

e Zobrazenifunk&nich tladitek pro volné programo-
vani kontury: Stisknéte tlacitko FK

* Zahajeni dialogu: Stisknéte funkéni tlacitko FLT

* Pomocifunkénichtlagitek zadejte vSechny znamé
udaje do véty.
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FK

FC

FK

FCT

Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

Zobrazeni funkénich tlacitek pro volné programo-
vani kontury: Stisknéte tlacitko FK

Zahajeni dialogu pro volny kruhovy oblouk: Stisk-
néte funkéni tlaCitko FC. WinNC zobrazi funkéni
tlaCitka pro pfimé udaje ke kruhové draze nebo
udaje ke stfedu kruhu

Pomoci téchto funk&nich tlacitek zadejte v8ech-
ny znamé udaje do véty. FK grafika zobrazuje
naprogramovanou konturu ¢ervené, dokud udaje
dostacuji. Vice feSeni zobrazuje grafika zelené.

Kruhova draha s tangencialnim napojenim

Je-li kruhova draha tangencidlné napojena na jiny
prvek kontury, zahajte dialog pomoci funkéniho
tlaCitka FCT:

Zobrazeni funkénich tlagitek pro volné programo-
vani kontury: Stisknéte tlacitko FK

Zahajeni dialogu: Stisknéte funkéni tlacitko FCT

Pomocifunk&nichtladitek zadejte vdechny znamé
Udaje do véty.
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Moznosti zadani

Souradnice koncového bodu

Pravouhlé souradnice X a'Y

v .
X v P PA
——
F1 F1 /31 <

/

Polarni soufadnice vztazené k FPOL

20
Priklady vét NC
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
- 9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
X
Smeér a délka prvka kontury
Délka pfimky

\
7 TX

L

/

Uhel stoupani pfimky

Fl

Upozornéni: ?

Pro kruhy neni podpora LEN (délka tétivy) ani
AN (vstupni uhel te€ny).
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F7

DODAT.
FUNK.

PREVEDENI

F2

FK->H

Konverze FK program

FK program prevedte ve spravé souboru do programu
ve formatu prostého textu nasledujicim zplsobem:

Vyvolejte spravu soubort a nechejte soubory
zobrazit.

Svétlé pole umistéte na soubor, ktery chcete
prevést.
Stisknéte funkéni tlagitko DODATECNE FUNK.

a pak PREVEDENI FK->H. WIinNC prevede
v8echny FK véty do vét s prostym textem.

Upozornéni: !

Stfedové body kruhu, které jste zadali pred
usekem FK, musite v pfevedeném programu
event. znovu stanovit. Po konverzi svilj program
obrabéni otestujte, dfive nez pfistoupite k jeho
provadeéni.

FK programy s Q parametry nelze konvertovat.
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Priklad: FK telefon

100 |

50

100

Celkovy program
0 BEGIN PGM TELEFON MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0.....cveveeeeenn.. DEFINICE SUROVEHO KUSU
3 TOOL CALL 5Z S3000; RADIUS 5 ..cooovveen. VYVOLANI NASTROJE
4L Z+100 ROF MAX M3 ..o, BEZPECNA VYSKA
S5LX+50 Y+50 RO F MAX .o POMOCNY BOD (R0)
B L Zo2 e 1

7 APPR LCT X+50 Y+75 R2 RLF500.......c.ccocu...... 2

8 FC DR+ R25 CCX+50 CCY+50

QFCTDR-R1 e 3

10 FSELECT 2

11 FCT DR- R88 CCX+50 CCY+0 ..vvvevoeeeeren. 4

12 FCTDR-R14 oo, S

13 FSELECT 1

14 FCT X+50 Y+75 DR+ R25 CCX+50 CCY+50 ... 6
15 DEP LCT X+50 Y+50 R2

16 L Z+100

17 END PGM TELEFON MM
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Cykly

Program run 1 i i
e | Programming ind editing
Thread pitch?

15 L 2+2 RO F mMAX

16 L X+30 vs0

17 L 2-1 RO F50

18 L z+2 RO F MAX
CYCL DEF 262 THREAD MILLING
Q335=10  ;NOMINAL DIAMETER

ITHREAD PLTCH

SDEPTH OF THREAD

0355=0 i THREADS PER STEP

Q233=750 ;F PRE-POSITIONING

@351+l SCLIME QR UP-CUT

Q200=2 PSET-UP CLEARAMCE

Q20340 LSURFACE CODRDINATE

Q204=50 2ND SET-UP CLEARANCE

Q207=500 ;FEED RATE FOR MILLNG

cycL
DEF

VRTANI/
ZAVIT
Fl

262 $

Priklady vét NC Fl
7 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q211=0.25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

K[|
W

cycL
DEF

Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéci prace, jez zahrnuiji vice
kroku obrabéni, jsou v fidicim systému WinNC uloZzeny
jako cykly. i pfevody soufadnic a nékteré specialni
funkce jsou k dispozici jako cykly.

Cykly obrabéni s ¢isly od 200 pouzivaji Q parame-
try jako predavaci parametry. Parametry se stejnou
funkci, které WinNC pouziva v riznych cyklech, maji
vzdy stejné Cislo:

napf. Q200 je vzdy bezpecéna vzdalenost, Q202 vzdy
hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu pomoci funkénich tlaci-
tek

* Lista funkénich tlacitek zobrazuje rizné skupiny
cykld.

* Vyberte skupinu cykld, napf. cykly vrtani

* \Vyberte cyklus, napf. VRTANI ZAVITU WinNC
zahdji dialog a dotazuje se na vSechny vstupni
hodnoty; souc¢asné WinNC zobrazi v pravé polovi-
né obrazovky grafiku, v niZ je zadavany parametr
svétle zvyraznén.

e Zadejte vSechny parametry, které WinNC poza-
duje, a kazde zadani ukoncete stisknutim tlacitka

e

¢ WinNC ukondi dialog, poté co zadate vSechna
potfebna data

i

e Stisknéte pro pfedCasné ukonceni zadani

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

e Lista funkénich tlaCitek zobrazuje rizné skupiny
cykld.
* Zadejte Cislo cyklu a vzdy potvrdte tlaCitkem

[lj WinNC pak zahaji dialog pro cyklus,
jak bylo popsano vyse

Upozornéni: !

Pouzijete-li u cykl( obrabéni s €isly vy$simi nez
200 nepfimé pfifazeni parametrd (napf. Q210
= Q1), nebude zména pfifazeného parametru
(napf. Q1) u€inna podle definice cyklu. v tako-
vych pfipadech definujte parametr cyklu (napf.
Q210) pfimo.
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Vyvolani cyklu

Upozornéni: &

Pfed vyvolanim cyklu v kazdém pfipadé napro-

gramujte:

e BLKFORM pro grafické zobrazeni (potfebné
jen pro zkuSebni grafiku)

*  Vyvolani nastroje

*  Smér otaCek vietena (pfidavna funkce M3/
M4)

. Definice cyklu (CYCL DEF).
VSimnéte sidalSich podminek, které jsou uvedeny
u nasledujicich popisl cykld.

Nasledujici cykly jsou uc€inné, pocinaje jejich definici
v programu obrabéni. Tyto cykly nemUzete a ne-
smite vyvolavat:

e cykly 220 bodovy vzor na kruhu a 221 bodovy
vzor na liniich

¢ cyklus SL 14 KONTUR

e cyklus SL 20 DATA KONTURY
¢ cykly pro pfevod soufadnic
 cyklus 9 CASOVA PRODLEVA

VSechny ostatni cykly vyvolejte tak, jak je popsano
nasledovné:

Jestlize WinNC ma provést cyklus po posledné
programované vété, naprogramujte vyvolani cyklu
pfidavnou funkci M99 nebo pomoci CYCL CALL:

* Programovanivyvolanicyklu: Stisknéte tlacitko

oraL CYCL CALL
e Zadejte vyvolani cyklu: Stisknéte funkeni tla-
¢itko CYCL CALL M

e Zadejte pfidavnou funkci M, nebo ukoncete
dialog tlacitkem END

a4 EMLO
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PGM
MGT
NEU.PNT
MM INCH
F1 F2
RADEK
g5 VLOZIT
X Y Z
¢, VYP/ZAP | VYP/ZAP | VYP/ZAP

Tabulky bodi

Pouziti

Chcete-licyklus, resp. vice cyklt za sebou, zpracovat
na jednom nepravidelném bodovém vzoru, vytvorte
tabulky boda.

Pouzijete-li cykly vrtani, odpovidaji soufadnice roviny
obrabénivtabulce bodu soufadnicim stfedt vrtanych
dér. Pouzijete-li cykly frézovani, odpovidaji soufad-
nice roviny obrabéni v tabulce bodu soufadnicim
pocatecniho bodu (napf. soufadnice stfedu kruhové
kapsy). Soufadnice v ose vietena odpovidaji sou-
fadnici povrchu obrobku.

Zadani tabulky bodt
Vybér provozniho reZzimu Ukladani/Editace pro-
gramu:

Vyvolani spravy souboru: Stisknéte tlacitko PGMMGT

Nazev souboru?
Zadejte nazev a typ souboru pro tabulku bodd,

potvrdte tlaCitkem [lJ

Zvolte rozmérovou jednotku: Stisknéte funkénitlacitko
MM nebo INCH.

WinNC prejde do okna programu a znazorni prazdnou
tabulku bod

Pomoci funkéniho tlagitka VLOZIT RADEK viozte
novy fadek
a zadejte soufadnice pozadovaného mista obrabéni

Postup opakujte, dokud nebudou zadany vSechny
pozadované soufadnice

Upozornéni: 7

Pomoci funkénich tlacitek X VYP/ZAP, Y VYP/
ZAP, Z VYP/ZAP (druha lista funkénich tlacitek)
stanovte, které souradnice mUzete zadat do
tabulky bodu. xt
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BODY
3 TABULKA

Priklad véty NC
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT*

Volba tabulky bodt v programu
V provoznimrezimu Ukladani/Editace programu zvolit
program, pro ktery ma byt tabulka bod( aktivovana:

Viyvolani funkce pro vybér tabulky bodu: Stisknéte
tlacitko PGM CALL

Stisknéte funkéni tlacitko TABULKA BODU

Zadejte nazev tabulky bodd, tlacitkem [lj
potvrdte. Neni-li tabulka bodl uloZena ve stejném
adresari jako NC program, musite zadat kompletni
nazev cesty.
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CYCL

Uginek tabulky bodt s cykly 1 az 5,17 a 18
WinNC interpretuje body roviny obrabéni jako sou-
fadnice stfedu vrtanych dér. Soufadnice osy vietena
stanovi horni hranu obrobku, takze WinNC muze
automaticky predbézné polohovat (Poradi: rovina
obrabéni, pak osa vretena).

Uginek tabulky bodu s cykly SL a cyklem 12
WInNC interpretuje body jako dodate¢né posunuti
nulového bodu.

Cyklus ve spojeni s tabulkou bodt
vyvolejte

Upozornéni: 7

WIinNC zpracuje pomoci CYCL CALL PAT tabul-
ku bodd, kterou jste posledné definovali (i kdyz
jste ji definovali v programu vnofeném pomoci
CALL PGM). WinNC pouziva soufadnice v ose
vietena jako bezpecnou vySku, ve které se na-
stroj pfi volani cyklu nachazi. v cyklu oddélené
definované bezpecéné vysky, resp. 2. bezpecné
vzdalenosti nesméji byt vétSi nez globalni bez-
pecné vysky pole bodu.

Ma-li WIinNC vyvolat posledné definovany cyklus
obrabéni u bodu, které jsou definovany v tabulce
bodU, naprogramujte vyvolani cyklu pomoci CYCL
CALL PAT:

* Programovani vyvolani cyklu: Stisknéte tlacitko
CYCL CALL

* \Volejte tabulku bodi: Stisknéte funkéni tlacitko
CYCL CALL PAT

e Zadejte posuv, kterym ma WinNC pojizdét mezi
body (zadné zadani: Pojizdéni posledné napro-
gramovanym posuvem, FMAX neni platny)

e V pfipadé potifeby zadejte doplfikovou funkci M,
potvrdte tlacitkem END

WInNC stahne nastroj mezi pocatecnimi body do
bezpecné vysky (bezpecna vySka = soufadnice osy
vietena pfi vyvolani cyklu). Aby bylo mozné pouzit
tento pracovni postup i u cykld s ¢isly 200 a vy$Simi,
musite definovat 2. bezpecnou vzdalenost (Q204)s 0.

Uginek tabulky bodui s cykly 200 az208 a 262 az 267
WinNC interpretuje body roviny obrabéni jako sou-
fadnice stfedu vrtanych dér. Chcete-li soufadnice
definované v tabulce bodl pouzit v ose vietena jako
souradnice pocate¢niho bodu, musite horni hranu
obrobku (Q203) definovat s 0.

Uginek tabulky bodu s cykly 210 az 215

WInNC interpretuje body jako dodate¢né posunuti
nulového bodu. Chcete-li body definované v tabulce
bodl pouzit jako soufadnice po¢ate¢niho bodu, mu-
site pocatec¢ni body a horni hranu obrobku (Q203)
naprogramovat v pfislusném frézovacim cyklu s 0.
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Cykly vrtani, vrtani zavita a frézovani zavitu

Cyklus

Funkcéni tlacitko

1 HLUBOKE VRTANI
Bez automatického pfedbézného polohovani

S automatickym predb&znym polohovanim, 2. Bezpec¢na vzdalenost

200 VRTANI 07
S automatickym predbéznym polohovanim, 2. Bezpe&na vzdalenost ., &2
201 VYSTRUZOVANI B |

202 VYVRTAVANI
S automatickym predbé&znym polohovanim, 2. Bezpec¢na vzdalenost

202

Z0%
]
a

F4

203 UNIVERZALNI VRTANI
S automatickym prfedb&znym polohovanim, 2. Bezpecna vzdalenost,zlomeni tfisky,degrese

203 ., |
F5 %%

204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
S automatickym predbé&znym polohovanim, 2. Bezpec¢na vzdalenost

204

205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI
S automatickym pfedb&Znym polohovanim, 2. Bezpecna vzdalenost, zlomeni tfisky,
nastaveni limitni vzdalenosti

208 VRTACI FREZOVANI
S automatickym predbé&znym polohovanim, 2. Bezpec¢na vzdalenost

2 VRTANI ZAVITU
S vyrovnavacim skli¢idlem

F1l

17 VRTANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaciho skli¢idla

17 8 RT
77
. 85

18 REZANI ZAVITU

18

F3

262 FREZOVANI ZAVITU Cyklus frézovani zavitu do predvrtaného materialu

%06 REZANI ZAVE[Q'ngVE t ok ofedbasny ohovanim 2. b o 206 13
vyrovnavacim skli¢idlem, s automatickym pfedbéznym polohovanim 2., bezpecna Z W7
vzdalenost ks
207 REZANI ZAVITU GS NOVE 207 g3 KT
Bez vyrovnavaciho skli¢idla, s automatickym pfedbéznym polohovanim, 2. Bezpecna AL
vzdalenost 7=
209 REZANi ZAVITU ZLOMENI TRISKY 209 13 AT
Bez vyrovnavaciho skli¢idla, s automatickym pfedbéznym polohovanim, 2. Bezpecéna I|][
vzdalenost; zlomeni tfisky p7 22
262 ﬁ

263 FREZOVANI VNITRNICH ZAVITU
Cyklus frézovani zavitu do pfedvrtaného materialu s vytvofenim zahloubeni

F2

264 FREZOVANI VRTANEHO ZAVITU
Cyklus vrtani do plného materialu a naslednym frézovanim zavitu

264 g
F3

265 HELIX-FREZOVANI VRTANEHO ZAVITU
Cyklus frézovani zavitu do plného materialu

265
&

267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
Cyklus frézovani vnéjSiho zavitu s vytvofenim zahloubeni

A A
. BY
&

267

D49



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 TEXT PROGRAMOVANI

HLUBOKE VRTANI (Cyklus 1)

1 Nastroj se zadanym posuvem F vrta od aktualni
polohy az k prvni hloubce pfisuvu

2 Poté WInNC vrati nastroj rychloposuvem FMAX
a znova najede az k prvni hloubce pfisuvu, se
zmenSenim o limitni vzdalenost t.

3 Ridici systém zjisti limitni vzdalenost samoginné:
* hloubka vrtani az 30 mm: t = 0,6 mm
* hloubka vrtani nad 30 mm: t =hloubka vrtani/50

* maximalni limitni vzdalenost: 7 mm

4 Nastroj poté vrta zadanym posuvem F o dalSi
hloubku pfisuvu

5 WinNC tento postup opakuje (1 az 4), dokud neni
dosazeno zadané hloubky vrtani

6 Odednavrtanédiry, poasové prodlevé potfebné
k zacisténi, systém WinNC nastroj vrati rychlopo-
suvem FMAX do poc&ateéni polohy

Upozornéni: é

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vé&tu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Vé&tu pro polohovani naprogramuj-
te na pocatecni bod v ose vietena (bezpecna
vzdalenost nad povrchem obrobku). Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
X ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-li

T = 1
30 80 hloubku = 0, pak WinNC cyklus neprovede.
Priklad: Véty NC
5L Z+100 RO FMAX o
6 CYCL DEF 1.0 HLUB.VRTANI. 1 .7,.: * 1.1 Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné):
7 CYCL DEF 1.1 VZDAL 2 R 7. Vzdalenost od hrotu nastroje (po¢atecni poloha)
8 CYCL DEF 1.2 HLOUBKA -15 k povrchu obrobku
9 CYCL DEF 1.3 PRISUV 7.5 .

1.2 Hloubka 2 (inkrementalngé): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry (hrot vrtaciho
kuzele)

* 1.3 Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. Hloubka
vrtani nemusi byt nasobkem hloubky pFisuvu.
WinNC najede na hloubku vrtani v jednom pra-
covnim kroku, jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
* hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka vrtani

* 1.4 Casova prodleva v sekundach: Doba, po
kterou se nastroj zdrZzuje na dné vrtané diry kvali
zacisténi

* 1.5 Posuv F: Rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani
v mm/min

50 EMLO

10 CYCL DEF 1.4 PRODLEV. 1
11 CYCL DEF 1.5 F80

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 L Z+2 FMAX M99

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2
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PROGRAMOVANI

VRTANI (Cyklus 200)

1

WinNC provede polohovani nastroje v ose vietena
rychloposuvem FMAX do bezpelné vzdalenosti
nad povrchem obrobku

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az k
prvni hloubce pfisuvu

WiInNC vraci nastroj rychloposuvem FMAX do
bezpelné vzdalenosti, tam se zdrzi - pokud je to
zadano - a nasledné jim pojizdi, opét rychlopo-
suvem FMAX, az do bezpecné vzdalenosti nad
prvni hloubku pfisuvu

Nastroj poté vrta zadanym posuvem F o dalsi
hloubku pfisuvu

WinNC tento postup opakuje (2 az 4), dokud neni
dosazeno zadané hloubky vrtani

Ze dna vrtané diry nastroj odjede rychloposuvem
FMAX do bezpec¢né vzdalenosti nebo — pokud je
zadano — do 2. bezpelné vzdalenosti

Upozornéni: é

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vé&tu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
polomé&ru RO. Znaménko parametru hloubky
definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabénive sméru zaporné
osy vietena. Programujete-li hloubku = 0, pak
WinNC cyklus neprovede.
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200

§\\\'
1S
NS

F2

Pfiklad: Véty NC

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200 = 2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201 = -15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV PRISUVU DOHLOUBKY
Q202 = 5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210 = 0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203 = +20 ;SOURAD. POVRCH
Q204 =100 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q211 = 0.1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry (hrot vrtaciho
kuzele)

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementaln&): Rozmér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,
jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné

* hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Casova prodleva nahofe Q210: Doba v se-
kundach, po kterou se nastroj zdrzi v bezpecné
vzdalenosti, poté co s nim WIinNC vyjelo z vrtané
diry kvlli odstrafovani trisky

Sourad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpe€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuGze dojit k
Zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Casovaprodlevadole Q211: Dobav sekundéach,
po kterou se nastroj zdrzuje na dné vrtané diry
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201

W
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Priklad: Véty NC

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200 = 2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201 = -15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q202 = 5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210 = 0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203 = +20 ;SOURAD. POVRCH
Q204 =100 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q211 = 0.1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

VYSTRUZOVANI (Cyklus 201)

1

WinNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F aZ k
naprogramované hloubce

Na dné vrtané diry (Q201) se nastroj zdrzi, pokud
je prodleva zadana

WInNC vrati nastroj posuvem F do bezpecné
vzdalenosti a odtamtud — pokud je zadéno —rych-
loposuvem FMAX do 2. bezpeéné vzdalenosti

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vétu pro polohovani naprogramujte na pocate¢ni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménko parametru hloubky
definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabéni ve sméru zaporné
osy vietena. Programujete-li hloubku = 0, pak
WinNC cyklus neprovede.

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi vystruzovani v m/min
Casovaprodlevadole Q211: Dobav sekundéach,
po kterou se nastroj zdrzuje na dné vystruzené
diry

Posuv pfi zpétném pohybu Q208: Rychlost po-
suvu nastroje pfi vyjizdéni z vrtané diry v mm/min.
Zadate-li Q208 = 0, plati posuv pfisuvu hloubky
Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)
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VYVRTAVANI (Cyklus 202)

1

W inN

WinNC provede polohovani nastroje v ose vietena
rychloposuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti
nad povrchem obrobku

Nastroj vrtéa posuvem vrtani F az do hloubky

Na dné vrtané diry (Q201) se nastroj zdrzi — po-
kud je prodleva zadana — pfi bézicim vietenu pro
zacisténi

Nasledné WIinNC provede orientaci vietena na
polohu 0°

Je-li zvolen volny pojezd, WinNC ho provede
v zadaném sméru 0,2 mm (pevna hodnota)
Nasledné& WinNC provede posuv nastroje zpétnym
pohybem do bezpecné vzdalenosti a odtamtud —
pokud je zadano — rychloposuvem FMAX do 2.
bezpecné vzdalenosti. Jestlize Q214=0, probiha
zpétny pohyb u stény vrtané stény

Upozornéni: Z

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vétu pro polohovani naprogramujte na pocatecni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
polomé&ru RO. Znaménko parametru hloubky
definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabénive sméru zaporné
osy vietena. Programujete-li hloubku = 0, pak
WIinNC cyklus neprovede. Na konci cyklu systém
WinNC obnovi stav kapaliny a vietena, ktery byl
aktivni pfed vyvolanim cyklu.
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Priklad: Véty NC

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI
Q200 = 2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201 = -15 ;HLOUBKA

Q206 = 100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUB.

Q211 = 0,5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208 = 250 ;POSUV ZPET. POHYB
Q203 = +20 ;SOURAD. POVRCH
Q204 =100 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q214 =1 ;SMER VOLNEHO POJEZDU
Q336 = 0 ;UHEL VRETENA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi vyvrtavani v mm/min
Casova prodlevadole Q211: Dobav sekundach,
po kterou se nastroj zdrzuje na dné vrtané diry
Posuv pii zpétném pohybu Q208: Rychlost
posuvu nastroje pfi vyjizdéni z vrtané diry v mm/
min. Zadate-li Q208 = 0, plati posuv pfisuvu do
hloubky

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):

Souradnice osy vietena, ve které nem{ze dojit k

zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim

zarizenim)

Smérvolného pojezdu (0/1/2/3/4) Q214: Stanov-

te smér, ve kterém WinNC volné pojizdi nastrojem

na dné vrtané diry (podle orientace vfetena)

0 Zadny volny pojezd nastroje

1 Volny pojezd nastroje vzaporném sméru hlavni
osy

2 Volny pojezd nastroje v zaporném smeéru ved-
lejSi osy

3 Volny pojezd nastroje v kladném sméru hlavni
osy

4 \olny pojezd nastroje v kladném sméru vedlejsi

osy
Nebezpedci kolize: A

Smér volného posuvu zvolte tak, aby nastroj
odjizdél od stény vrtané diry. Zkontrolujte, kde
se nachazi hrot nastroje, kdyz budete programo-
vat orientovani vietena na uhel, ktery zadavate
v Q336 (napf. v provoznim rezimu Polohovani
pomoci ruéniho zadani). Uhel volte tak, aby
hrot nastroje byl v postaveni paralelnim k ose
souradnic.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng):
Uhel, na ktery WinNC polohuje nastroj pfed volnym
pojezdem
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PROGRAMOVANI

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

1 WinNC provede polohovani nastroje v ose vietena
rychloposuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti
nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrtd pomoci posuvu F az k prvni hloubce
pfisuvu

3 Je-lizadanozlomenitfisky, WinNC pojizdi nastro-
jem zpét o zadanou hodnotu zpétného pohybu.
Pracujete-li bez funkce zlomeni tfisky, WinNC
vraci nastroj posuvem se zpétnym pohybem do
bezpelné vzdalenosti, tam se zdrzi - pokud je to
zadano - a nasledné jim pojede, opét rychlopo-
suvem FMAX, az do bezpecné vzdalenosti nad
prvni hloubku pfisuvu

4 Nastroj poté vrta s posuvem o dalSi hloubku
pfisuvu Hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem
zmensuje o Ubytek hloubky — pokud je to zadano,
ale pfinejmensim o minimalni hloubku pfisuvu

5 WinNC tento postup opakuje (2-4), dokud neni
dosazeno hloubky vrtani

6 Na dné vrtané diry se nastroj zdrzi — pokud je
zadano — kvuli zacisténi a po ¢asové prodlevée
se posuvem zpétného pohybu vraci do bezpecné
vzdalenosti. v pfipadé, zZe jste zadali 2. bezpec-
nou vzdalenost, WinNC tam nastrojem pojede
rychloposuvem FMAX

Upozornéni: i

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vétu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménko parametru hloubky
definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabénive sméru zaporné
osy vietena. Programujete-li hloubku = 0, pak
WiInNC cyklus neprovede.
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T * Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
8% Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
= = zadat kladnou hodnotu

* Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry (hrot vrtaciho
kuzele)

* Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi vrtani v mm/min

* Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementaln&): Rozmeér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,

jestlize:
» hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
Priklad: Véty NC * hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka
11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI VRTANI + Casova prodleva nahofe Q210: Doba v se-

Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL. kundach, po kterou se nastroj zdrzi v bezpeéné
Q201=-20 ;HLOUBKA vzdalenosti, poté co s nim WinNC vyjel z vrtané
Q206=150;POSUV PRl"S’UVU DOHLOUBKY d|'ry kvlli odstranéni t‘ﬂ'sky
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU ¢ Sourad. Povrch obrobku Q203 (absolutnd):

Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q212=0.2 ;UBYTEK HLOUBKY

Q213=3 ;ZLOMENI TRISKY

Soufadnice povrchu obrobku

* 2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuGze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim

Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU zafizenim) _ -
Q211=0.25 ;EASOVA PRODLEVA DOLE * Ubytek hloubky Q212 (inkrementalné): Hodnota,
Q208 = 500 ;POSUV PRO ZPET. POHYB o kterou WinNC zmensuje hloubku pFisuvu Q202
Q256=0.2 ;ZP PRI ZLOMENI TRISKY po kazdém pfisuvu

e Zobraz. Zlomeni tfisky do momentu zpétného
pohybu Q213: Pocet odlomeni tfisky domomentu,
kdy ma nastroj vyjet z vrtané diry kvali odstranéni
tiisky. Pro zlomeni tfisky WinNC s nastrojem
odjede vzdy o hodnotu zpétného pohybu Q256

e Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkremen-
talné): Pokud jste zadali ubytek hloubky, WinNC
omezi pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

» Casovaprodlevadole Q211: Dobavsekundach,
po kterou se nastroj zdrzi na dné vrtané diry

* Posuv pii zpétném pohybu Q208: Rychlost
posuvu nastroje pfi vyjizdéni z vrtané diry v mm/
min. Zadate-li Q208=0, WinNC vyjede nastrojem
pfi posuvu Q206

* Zpétny pohyb pri zlomeni tfisky Q256 (inkre-
mentalné): Hodnota, kterou WinNC vraci nastroj
zpét pfi zlomeni tfisky

bs7 EMLO
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ZPETNE ZAHLUBOVANI (Cyklus 204)

V tomto cyklu vytvafite vyhloubeni na spodni strané
obrobku.

1

WinNC provede polohovani nastroje v ose vietena
rychloposuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti
nad povrchem obrobku

WinNC tam provede orientaci vietena na polohu
0° a nastroj excentricky pfesune

Nasledné vnofi nastroj s posuvem predbézného
polohovani do pfedvrtané diry, az se bfit nachazi
v bezpecné vzdalenosti pod spodni hranou ob-
robku

WiInNC nyni pojizdi nastrojem opét na stfed vrtané
diry, zapne vieteno a event. chladici kapalinu a pak
pojizdi posuvem pro zahlubovani na zadanou
hloubku zahloubeni

Nastroj se zdrzi na dné zahloubeni, pokud je
to zadano, a nasledné vyjede ven z vrtané diry,
provede orientaci vietena a opét se excentricky
presune

Nasledné WinNC posune nastroj posuvem pred-
bézného polohovani do bezpetné vzdalenosti
aodtamtud —pokud je to zadano —rychloposuvem
FMAX do 2. bezpe&né vzdalenosti.

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vétu pro polohovani naprogramujte na pocate¢ni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménko parametru hloubky de-
finuje smér pracovniho postupu pfi zahlubovani.
Pozor: Kladné znaménko znamena zahlubovani
ve sméru kladné osy vietena. Délku nastroje
zadavejte tak, aby byla promérena spodni hrana
vrtacityCe, ne bfit. WinNC zohlednuje pfivypoctu
pocatecniho bodu zahlubovani délku bfitu vrtaci
tyCe a tloustku materialu.
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Priklad: Véty NC

11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q249=+5 ;HLUBOHE ZAHLUBOVANI
Q250=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
Q251=3.5 ;EXCENTRICITA
Q252=15 ;VYSKA BRITU
Q253=750 ;POSUV PREDBEZ. POLOHOV.
Q254=200 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q255=0 ;CASOVA PRODLEVA
Q203=+20 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q214=1 ;SMER VOLNEHO POJEZDU
Q336=0 ;UHEL VRETENA

Nebezpedci kolize: A

Zkontrolujte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
budete programovat orientovani vietena na uhel,
ktery zadavate v Q336 (napf. v provoznimrezimu
Polohovani pomoci ruéniho zadani). Uhel volte
tak, aby hrot nastroje byl v postaveni paralelnim
k ose soufadnic. Smérvolného posuvu zvolte tak,
aby nastroj odjizdél od okraje vrtané diry.

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

Hluboké zahlubovani Q249 (inkrementalné):
Vzdalenost od spodni hrany obrobku na dno za-
hloubeni. Kladné znaménko znamena zahloubeni
v kladném sméru osy vietena

Tloustka materidlu Q250 (inkrementalné):
Tloustka obrobku

Excentricita Q251 (inkrementalné): Excentricita
vrtaci tyCe; udaje ziskejte z nastrojoveého listu
Vyska bfitu Q252 (inkrementalné): Vzdalenost od
spodni hrany vrtaci ty€e k hlavnimu bfitu; udaje
ziskejte z nastrojového listu

Posuv piedbézného polohovani Q253: Rychlost
pojezdu nastroje pfi zanofeni do obrobku, resp.
pfi vyjeti z obrobku v mm/min

Posuv zahloubeni Q254: Rychlost pojezdu na-
stroje pfi zahloubeni v mm/min

Casova prodleva Q255: Casova prodlevanadné
zahloubeni v sekundach

Souiad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):

Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k

zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim

zafizenim)

Smeérvolného pojezdu (0/1/2/3/4) Q214: Stanov-

te smér, ve kterém ma WinNC nastroj excentricky

presunout (podle orientace vietena); Zadani O

neni pfipustné

Priklad:

1 Volny pojezd nastroje vzaporném sméru hlavni
osy

2 Volny pojezd nastroje v zaporném sméru ved-
lejsi osy

3 Volny pojezd néastroje v kladném sméru hlavni
osy

4 \olny pojezd nastroje v kladném sméru vedlejsi
osy

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng):

Uhel, na ktery WinNC polohuje nastroj pred za-

nofenim a pred vyjetim z vrtané diry




WINNC HeiDENHAIN TNC 426 TEXT

PROGRAMOVANI

UNIVERZALNi HLUBOKE VRTANI (Cyk-
lus 205)

1 WInNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastrojvrtazadanym posuvemF aZk prvnihloubce
pfisuvu

3 Je-lizadanozlomenitfisky, WinNC pojizdi nastro-
jem zpét o zadanou hodnotu zpétného pohybu.
Pracujete-li bez zlomeni tfisky, WinNC vraci
nastroj rychloposuvem do bezpeéné vzdalenosti
anasledné jim pojede, opétrychloposuvem FMAX,
azdo zadané limitni vzdalenostinad prvni hloubku
prisuvu

4 Nastroj poté vrta s posuvem o dalSi hloubku
pfisuvu. Hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem
zmensuje o ubytek hloubky — pokud je to zadano

5 WinNC tento postup opakuje (2-4), dokud neni
dosazeno hloubky vrtani

6 Na dné vrtané diry se nastroj zdrzi — pokud je
zadano — kvuli zacisténi a po ¢asové prodlevé
se posuvem zpétného pohybu vraci do bezpeéné
vzdalenosti. v pfipadé, ze jste zadali 2. bezpec-
nou vzdalenost, WinNC tam nastrojem pojede
rychloposuvem FMAX

Upozornéni: i

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vétu pro polohovani naprogramujte na pocatecni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
polomé&ru RO. Znaménko parametru hloubky
definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabénive sméru zaporné
osy vietena. Programujete-li hloubku = 0, pak
WiInNC cyklus neprovede.
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205 m
LA

Priklad: Véty NC

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNI HLUBOKE
VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-80 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q202=15 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q203=+100 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q212=0.5 ;UBYTEK HLOUBKY
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRiSUVU
Q258=0.5;LIMITNi VZDALENOST NAHORE
Q259=1 ;LIMITNi VZDAL. DOLE
Q257=5 ;HLOUBKA VRTANIi ZLOMENI
TRISKY
Q256=0.2 ;ZP PRI ZLOMENI TRISKY
Q211=0.25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry (hrot vrtaciho
kuzele)

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,
jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné

* hloubka pfisuvu je vétsSi nez hloubka

Sourad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpe€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
Z&dné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Ubytek hloubky Q212 (inkrementaing): Hodnota,
o kterou WinNC zmensuje hloubku pfisuvu Q202

Minimalni hloubka prisuvu Q205 (inkremen-
talné): Pokud jste zadali ubytek hloubky, WinNC
omezi pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

Limitni vzdalenost nahoie Q258 (inkremental-
né): Bezpe€na vzdalenost pro polohovani rychlo-
posuvem, kdyz WinNC pojizdi nastrojem po jeho
navratu z vrtané diry opét na aktualni hloubku
prisuvu; hodnota pfi prvnim pfisuvu

Limitni vzdalenost nahore Q259 (inkremental-
né): Bezpecna vzdalenost pro polohovani rychlo-
posuvem, kdyz WinNC pojizdi nastrojem po jeho
navratu z vrtané diry opét na aktualni hloubku
pfisuvu; hodnota pfi poslednim pfisuvu

Upozornéni: 7

Zadate-li Q258 rozdilny od Q259, WinNC zméni
limitni vzdalenost mezi prvnima druhym pfisuvem
rovnomerné.

Hloubka vrtani az do zlomeni trisky Q257 (in-
krementalné): Pfisuv, po kterém WinNC provede
zlomeni tfisky. Ke zlomeni tfisky nedojde, je-li
zadana 0

Zpétny pohyb pfi zlomeni tfisky Q256 (inkre-
mentalné): Hodnota zpétného posuvu nastroje,
ktery WinNC provadi pfi zlomeni tfisky
Casovaprodlevadole Q211: Dobav sekundéach,
po kterou se nastroj zdrZuje na dné vrtané diry
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PROGRAMOVANI

VRTACI FREZOVANI (Cyklus 208)

1

WinNC polohuje nastroj v ose vietena rychloposu-
vem FMAX nazadanou bezpecénou vzdalenostnad
povrchem obrobku a nazadany priimér najizdi po
kruhovém zaobleni (pokud je k dispozici prostor)
Nastroj frézuje zadanym posuvem F ve Sroubovici
az do zadané hloubky vrtani

Kdyz je dosazeno hloubky vrtani, WinNC objede
jesté jednou cely kruh, aby odstranil material, ktery
tam byl pfi zanofeni zanechan

Poté WinNC polohuje nastroj zpét do stfedu vrtani
Na zavér WinNC najede rychloposuvem FMAX
zpét do bezpelné vzdalenosti. v pfipadé, Ze
jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, WinNC tam
nastrojem pojede rychloposuvem FMAX

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménko parametru hloubky
definuje smér pracovniho postupu. Zaporné zna-
ménko znamena obrabénive sméru zaporné osy
vietena. Programujete-li hloubku =0, pak WinNC
cyklus neprovede. Zadate-li primér vrtani rovny
priméru nastroje, WinNC vrta bezinterpolace po
Sroubovici, pfimo na zadanou hloubku.
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Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

* Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno vrtané diry

* Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost po-
jezdu nastroje pfi vrtani na Sroubovici, udaj v mm/
min

* Pfisuv u Sroubovice Q334 (inkrementalné):
Rozmér, o ktery se nastroj na Sroubovici (=360°
) musi vzdy pfisunout

208 E * Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
F7

Priklad: Véty NC ?
12 CYCL DEF 208 VRTACI FREZOVANI Upozornéni:
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL. Dbejte nato, aby pfi pFilis velkém pfisuvu nedoslo
Q201=-80 i""-OUBK{*, jak k poSkozeninastroje, tak k poSkozeni obrobku.
Q206=150;POSUV PRISUVUDOHLOUBKY
Q334=1.5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q203=+100 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q335=25 ;POZADOVANY PRUMER * Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Q342=0 ;ZADANi PRUMER Souradnice povrchu obrobku
* 2. Bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuGze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

* Pozadovany pramér Q335 (absolutné): Pramér
vrtani. Zadate-li pozadovany primér vrtani rovny
priméru nastroje, WinNC vrta bez interpolace po
Sroubovici, pfimo na zadanou hloubku.

* Prdvrtany primér Q342 (absolutné): Jakmile
v Q342 zadate hodnotu vétsi nez 0, WinNC uz
neprovadi kontrolu ohledné poméru pozadova-
ného priméru k praméru nastroje. Takto mlzete
vyfrézovat diry, jejichZ primeér je vice nez dvoj-
nasobné vétsi nez pramér nastroje
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Priklad: Véty NC
24 L Z+100 RO FMAX
25 CYCL DEF 2.0 VRTANI ZAVITU
26 CYCL DEF 2.1 VZDAL 3
27 CYCL DEF 2.2 HLOUBKA -20
28 CYCL DEF 2.3 PRODLEV. 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L X+50 Y+20 FMAX M3
31 L Z+3 FMAX M99

VRTANI ZAVITU s vyrovnavacim skliéi-
dlem (Cyklus 2)

1 Nastroj najede v jednom pracovnim kroku na
hloubku zavitu

2 Poté se smér otaCeni vietena obrati a nastroj se
po prodlevé vrati do pocatecni polohy.

3 V pocateéni poloze se smér otadeni vietena opét
obrati

Upozornéni: é

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na poc¢atecni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Vétu pro polohovani naprogramuijte
na pocatecni bod v ose vietena (bezpecna vzda-
lenost nad povrchem obrobku). Znaménko para-
metru hloubky definuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena obrabéni ve sméru
zaporné osy vietena. Programujete-li hloubku =
0, pak WinNC cyklus neprovede. Nastroj musi
bytupnutve vyrovnavacim sklic¢idle. Vyrovnavaci
skli¢idlo kompenzuje tolerance posuvu a otacek
béhem obrabéni PFizpracovavani cyklu je oto¢ny
knoflik pro override otacek neucinny. Pro pravy
zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy zavit
pomoci M4.

* Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): Vzda-
lenost od hrotu nastroje (pocatec¢ni poloha) k
povrchu obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani
zavitu

* Hloubka zavitu 2 (délka zavitu, inkrementalné):
Vzdalenost od povrchu obrobku na konec zavitu

+ 2.3Casovaprodlevavsekundach: Zadejte hod-
notu mezi 0 a 0,5 sekundami, abyste se vyhnuli
zaklinéni nastroje pfi zpétném pohybu

e 2.4 Posuv F: Rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani
zavitu

Vypocet posuvu: F=S x p
F: posuv mm/min)

S: otacky vietena (ot/min)
p: stoupani zavitu (mm)
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PROGRAMOVANI

Priklad: Véty NC
25 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q211=0.25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.

Vypocet posuvu: F =S x p
F: posuv mm/min)

S: otacky vretena (ot/min)
p: stoupani zavitu (mm)

VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavacim
sklicidlem (Cyklus 206)

1

WiInNC provede polohovani nastroje v ose vfe-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj najede v jednom pracovnim kroku na
hloubku zavitu

Poté se smérotacenivietenaobrati a nastroj se po
prodleveé vrati do bezpeéné vzdalenosti. v pfipadé,
ze jste zadali 2. bezpe¢nou vzdalenost, WinNC
tam nastrojem pojede rychloposuvem FMAX

V bezpecné vzdalenosti se smér otaCeni vietena
opét obrati

Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na poca-
te€ni bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Znaménko parametru
hloubky definuje smér pracovniho postupu. Za-
porné znaménko znamena obrabéni ve sméru
zaporné osy vietena. Programujete-li hloubku =
0, pak WinNC cyklus neprovede. Nastroj musi
bytupnutve vyrovnavacim skli¢idle. Vyrovnavaci
skli¢idlo kompenzuje tolerance posuvu a otacek
bé&hem obrabéni Pfizpracovavani cyklu je otocny
knoflik pro override otacek neucinny. Pro pravy
zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy zavit
pomoci M4.

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje (pocatec¢ni poloha)
k povrchu obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani
zavitu

Hloubka zavitu Q201 (Hloubka zavitu, inkremen-
talné): Vzdalenost od povrchu obrobku na konec
Z4vitu

Posuv F Q206: Rychlost pojezdu nastroje pfi
vrtani zavitu

Casova prodleva dole Q211: Zadejte hodnotu
mezi 0 a 0,5 sekundami, abyste se vyhnuli zakli-
néni nastroje pfi zpétném pohybu

Sourad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
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Priklad: Véty NC
18 CYCL DEF 17.0 VRTANI ZAV. GS
19 CYCL DEF 17.1 VZDAL 2
20 CYCL DEF 17.2 HLOUBKA -20
21 CYCL DEF 17.3 STOUP +1

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaciho

skli¢idla (Cyklus 17)

WInNC Feze zavit v jednom nebo vice pracovnich

krocich, bez vyrovnavaciho skli¢idla.

Vyhody oproti cyklu Vrtani zavitu s vyrovnavacim

sklicidlem:

* VySSi rychlost obrabéni

e Stejny zavit je opakovatelny, protoze vieteno se
pfi vyvolani cyklu vyrovna do polohy 0°

* VeétSirozsah pojezdu, protoze odpada vyrovnavaci
sklic¢idlo

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vé&tu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) v roviné obrabéni s korekci
poloméru RO. Vé&tu pro polohovani naprogramuj-
te na pocatecni bod v ose vietena (bezpecna
vzdalenost nad povrchem obrobku). Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-li
hloubku = 0, pak WinNC cyklus neprovede. TNC
vypocita posuv v zavislosti na otackach. Pokud
béhem vrtani zavitu aktivujete oto&ny knoflik
pro override otaek, WinNC posuv automaticky
pfizpusobi. Oto¢ny knoflik pro override otacek
neni aktivni. Na konci cyklu vieteno stoji. Pfed
dal$im obrabénim vieteno opét zapnéte pomoci
M3 (resp. M4).

* Bezpeéna vzdalenost 1 (inkrementalné): Vzda-
lenost od hrotu nastroje (pocate¢ni poloha) k
povrchu obrobku

* Hloubkazavitu 2 (inkrementalné): Vzdalenostod
povrchu obrobku (zacatek zavitu) na konec zavitu

e Stoupani zavitu 3: Stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit
— = levy zavit
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207 ﬁ RT
A4
F6 ‘/’1.7/115

Priklad: Véty NC
26 CYCL DEF 207 VRTANI ZAV. GS NOVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+25 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaciho
skli¢idla GS NOVE (Cyklus 207)

WInNC Feze zavit v jednom nebo vice pracovnich
krocich, bez vyrovnavaciho skli¢idla.

Vyhody oproti cyklu Vrtani zavitu s vyrovnavacim
skligidlem: Viz "VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaciho
skli¢idla GS (Cyklus 17)".

1 WinNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede v jednom pracovnim kroku na
hloubku zavitu

3 Potése smérotacenivietena obratianastrojse po
prodleveé vrati do bezpeéné vzdalenosti. v pfipadé,
ze jste zadali 2. bezpecnou vzdalenost, WinNC
tam nastrojem pojede rychloposuvem FMAX

4 V bezpecné vzdalenosti WinNC vieteno zastavi

Upozornéni: ’/‘

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na pocatecni
bod (stfed vrtané diry) v roviné obrabéni s korekci
poloméru RO. Vétu pro polohovani naprogramujte na
pocatecni bod v ose vietena (bezpecna vzdalenost
nad povrchem obrobku). Znaménko parametru hloubky
zavitu definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena. Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC
cyklus neprovede. TNC vypocita posuv v zavislosti
na otackach. Pokud béhem vrtani zavitu aktivujete
oto¢ny knoflik pro override otacek, WinNC posuv
automaticky pfizplsobi. Na konci cyklu vieteno stoji.
PFed dal8im obrab&nim vieteno opét zapnéte pomoci
M3 (resp. M4).

* Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje (poatecni poloha)
k povrchu obrobku

* HloubkazavituQ201 (inkrementalné): Vzdalenost
od povrchu obrobku na konec zavitu

¢ Stoupanizavitu Q239: Stoupanizavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit

* Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

* 2.Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)
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18

F3

Priklad: Véty NC
22 CYCL DEF 18.0 REZANi ZAVITU
23 CYCL DEF 18.1 HLOUBKA -20
24 CYCL DEF 18.2 STOUP +1

REZANI ZAVITU (Cyklus 18)

V Cyklu 18 REZANI ZAVITU najede nastroj regulova-
nym vietenem z aktualni polohy s aktivnimi otackami
na hloubku. Na dné zavitu se vieteno zastavi.

Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na poca-
te€ni bod (stfed vrtané diry) v roviné obrabéni
s korekci poloméru RO. Znaménko parametru
hloubky zavitu definuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena obrabéni ve sméru
zaporné osy vietena. Programujete-li hloubku =0,
pak WinNC cyklus neprovede. WinNC vypodita
posuv v zavislosti na otackach. Pokud béhem
vrtani zavitu aktivujete oto¢ny knoflik pro override
otacek, WinNC posuv automaticky pFizpusobi.
WInNC automaticky zapina a vypina vreteno.
Pfed vyvolanim cyklu neprogramujte M3 nebo M4.

Houbka vrtani 1: Vzdalenost aktualni poloha
nastroje —konec zavitu. Znaménko hloubky vrtani
udava smér pracovniho postupu (,—“ odpovida
zapornému sméru v ose vietena)

Stoupani zavitu 2: Stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce zavitu)
— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce zavitu)
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VRTANI ZAVITU SE ZLOMENIM TRISKY
(Cyklus 209)

WinNC feze zavit do zadané hloubky v nékolika
pfisuvech. U jednoho parametru mlzete stanovit,
zda pfi zlomeni tfisky ma nastroj zcela vyjet z vrtané
diry nebo ne.

1

WiInNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam provede
orientaci vietena

Nastroj najede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati
smeér otaceni vietena a — podle definice — se bud
o urc€itou hodnotu vrati nebo vyjede z vrtané diry
kvuli odstranéni tfisky

Poté se smér otadeni vietena obrati a nastroj
najizdi na dal$i hloubku pfisuvu

WinNC tento postup opakuje (2 az 3), dokud neni
dosazeno zadané hloubky zavitu

Poté je nastroj staZzen zpét do bezpelné vzda-
lenosti. v pfipadé, Ze jste zadali 2. bezpecnou
vzdalenost, WinNC tam nastrojem pojede rych-
loposuvem FMAX

V bezpe€né vzdalenosti WinNC vieteno zastavi.

Upozornéni: 7

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na poca-
teCni bod (stfed vrtané diry) v roviné obrabéni
s korekci poloméru RO. Znaménko parametru
hloubky zavitu definuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena obrabénive sméru
zdporné osy vietena. Programujete-li hloubku
= 0, pak WIinNC cyklus neprovede. WinNC vy-
podita posuv v zavislosti na otackach. Pokud
b&hem vrtani zavitu aktivujete otoCny knoflik
pro override otacek, WinNC posuv automaticky
pfizpusobi. Oto¢ny knoflik pro override otacek
neni aktivni. Na konci cyklu vieteno stoji. Pfed
dalSim obrabénim vieteno opét zapnéte pomoci
M3 (resp. M4).
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Priklad: Véty NC

26 CYCL DEF 209 VRTANI ZAV. TRISKA
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+25 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q257=5 ;HLOUBKA VRTANi ZLOMENI
TRISKY
Q256=+25 ;ZP PRI ZLOMENI TRISKY
Q336=50 ;UHEL VRETENA

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje (poatecni poloha)
k povrchu obrobku

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): Vzdalenost
od povrchu obrobku na konec zavitu
Stoupanizavitu Q239: Stoupani zavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpec¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem{ze dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Hloubka vrtani az do zlomeni tfisky Q257
(inkrementalné): Pfisuv, poté co WinNC proved|
zlomeni tfisky

Zpétny pohyb pfi zlomeni trisky Q256: WinNC
nasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi
zlomeni tfisky posouva nastroj zpét o tuto vypoc-
tenou hodnotu. Zadate-li Q256 = 0, pak WinNC
kvlli odstranéni tfisky Uplné vyjede nastrojem z
vyvrtané diry (do bezpecné vzdalenosti)

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng):
Uhel, na ktery WinNC polohuje nastroj pred pro-
cesem fezani zavitu. Takto muzete zavit event.
dofezat
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WinNC vztahuje programovany posuv u frézo-
vani zavitl na bfit nastroje. Protoze v§ak WinNC
zobrazuje posuv vztazeny k draze stfedu, ne-
shoduje se zobrazovana hodnota s hodnotou
naprogramovanou.

Smysl otaceni zavitu se zméni, kdyz cyklus
frézovani zavitu budete provadét ve spojeni s
cyklem 8 ZRCADLENI jen v jedné ose.

Vnitini zavit | Stoupani frzépzll‘?';;?ﬁ plgg:ér):\f?:ino
pravotoCivy + +1 (RL) Z+
levotocCivy - -1 (RR) Z+
pravotoCivy + -1 (RR) Z-
levotocivy - +1 (RL) Z-

Vnéjsi zavit | Stoupani frzépzll‘?';;?ﬁ prgg:ga:\fré;ill}o
pravotoCivy + +1 (RL) Z-
levotocCivy - -1 (RR) Z-
pravotoCivy + -1 (RR) Z+
levotocivy - +1 (RL) Z+

Upozornéni: %

Podklady pro frézovani zavitt

Predpoklady

Protoze pfifrézovani zavitu dochazi k deformacim
na profilu zavitu, jsou zpravidla nutné korekce
specifické pro nastroj. Mizete si je zjistit zkatalogu
nastrojl provést dotaz u svého vyrobce nastroju.
Korekce se provadi u TOOL CALL pomoci delta
poloméru DR

Cykly 262, 263, 264 a 267 jsou pouzitelné jen s
pravotoCivymi nastroji. Pro cyklus 265 muzete
pouzit pravotoCive a levoto€ivé nastroje
Smérpracovniho postupu vyplyne z nasledujicich
zadavacich parametru:

Znameénka stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit
/- = levy zavit) a zpusob frézovani Q351 (+1 =
sousledny /- 1 = nesousledny).

Z vedle uvedené tabulky poznate vztah mezi
zadavacimi parametry u pravotoCivych nastroj.

Nebezpedci kolize:

U pfisuvl do hloubky programujte vzdy stejna
znaménka, protoze cykly obsahuji vice postupu,
které jsou na sobé& nezavislé. Hierarchie, podle
niz se rozhoduje o sméru pracovniho postupu, je
popsana u prislusnych cyklu. Chcete-li napfiklad
opakovat cyklus jen se zahloubenim, zadejte pro
hloubku zavitu 0 a smér pracovniho postupu bude
pak urcen hloubkou zapusténi.

Chovani pfi zlomeni tfisky:

Jestlize béhem Fezani zavitu dojde ke zlome-
ni tfisky, zastavte béh programu, prejdéte do
provozniho rezimu Polohovani pomoci ru¢niho
zadani a v linearnim pohybu najedte nastrojem
na stfed vrtané diry. Nasledné provedte v ose
pfisuvu volny pojezd a vyménu nastroje.
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FREZOVANI ZAVITU (Cyklus 262)

1

WinNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku
Naprogramovanym posuvem pfedbéZného po-
lohovani se nastroj posune do pocatecni roviny,
kterou urCuje znaménko stoupani zavitu, zplsob
frézovani a pocet krokl pro pfesazeni
Nasledné nastrojtangencialné pfejede spiralovym
pohybem najmenovity primér zavitu. Pfed spiralo-
vym pohybem se pfitom provede je$té vyrovnavaci
pohyb v ose nastroje, aby zavitova draha zacala
na naprogramované pocatec¢ni roviné

V zavislosti na parametru pfesazeni nastroj frézuje
zavit jednim pohybem, nékolika odsazenymi po-
hyby nebo jednim plynulym pohybem Sroubovice
Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do poc&atecniho bodu v roviné obrabéni

Na konci cyklu WinNC nastroj pfesune rychlopo-
suvem do bezpecné vzdalenosti nebo — pokud
je zadana — do 2. bezpecné vzdalenosti

Upozornéni: Z

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vétu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménko parametru hloubky za-
vitu definuje smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabénive sméru zaporné
osy vietena. Programujete-li hloubku zavitu = 0,
pak WinNC cyklus neprovede. Najeti najmenovity
prdmér zavitu probiha v pllkruhu ze stfedu. Je-li
priimér nastroje o ¢tyfnasobné stoupani mensi
nez jmenovity priimér zavitu, provede se bocni
pifedbézné polohovani.
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262 * Pozadovany primér Q335: Jmenovity primér
A V4 zavitu
F1 .

e Stoupanizavitu Q239: Stoupani zavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)

* Hloubkazavitu Q201 (inkrementalné): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

* Presazeni Q355: Pocet otacek zavitu, o které je
nastroj pfesazen, viz obrazek vlevo dole
0 = 360° Sroubovice na hloubku zavitu
1 = plynulé Sroubovice po celé délce zavitu
>1 = nékolik spiralovych drah Helix s najezdy
a odjezdy, mezitim WinNC pfesadi nastroj
0 Q355krat stoupani

* Posuvpiedbézného polohovani Q253: Rychlost
pojezdu nastroje pfi zanofeni do obrobku, resp.
pfi vyjeti z obrobku v mm/min

* Zpulsob frézovani Q351: ZpUsob obrabéni fré-
zovanim

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1 +1 sousledné frézovani

-1 nesousledné frézovani

* Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

* Sourad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Soufadnice povrchu obrobku

* 2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuGze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

* Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Priklad: Véty NC

25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;POZADOVANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;PRESAZENI
Q253=750 ;POSUV PREDBEZ. POLOHOV.
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
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Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na pocateéni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménka parametrd — hloubka
zavitu, hloubka zahloubeni, resp. hloubka na
Cele —definuji smér pracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabéni ve sméru zaporné
osy vietena. o sméru pracovniho postupu roz-
hoduje nasledujici pofadi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka zahloubeni

3. Hloubka na Cele

Obsadite-li parametr hloubky hodnotou 0, WinNC
tento pracovni krok neprovede. Chcete-li prova-
détcelnizahlubovani, definujte parametr hloubky
zahloubeni hodnotou 0. Hloubku zavitu naprogra-
mujte minimalné o jednu tfetinu stoupani zavitu
mensi nez hloubku zahloubeni.

FREZOVANI VNITRNIHO ZAVITU (Cyk-
lus 263)

1 WinNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

Zahlubovani

2 Nastrojnajede posuvem pfedbézného polohovani
na hloubku zahloubeni minus bezpec¢na vzdale-
nostanasledné posuvem zahlubovani na hloubku
zahloubeni

3 Jestlize bylazadana strana bezpecéné vzdalenosti,
WInNC hned posune nastroj posuvem predbéz-
ného polohovani na hloubku zahloubeni

4 Nasledné WinNC, podle prostorovych podminek,
vyjede ze stfedu ven nebo predbéznym bocnim
polohovanim mékce najede na pramér jadra
a provede kruhovy pohyb

Celni zahlubovani

5 Nastroj se posuvem pfedbé&zného polohovani
pfesune na Celni hloubku zahloubeni

6 Die WIinNC pfesadi nastroj bez korekce ze stiedu
po pulkruhu na €elni polohu a provede kruhovy
pohyb posuvem zahlubovani

7 WinNC nasledné pojizdi nastrojem opét po pul-
kruhu do stfedu vrtané diry

Frézovani zavitu

8 WinNC posune nastroj naprogramovanym posu-
vem pfedbéZného polohovani do po¢atecniroviny
pro zavit, ktera je dana znaménkem stoupani
zavitu a zplsobem frézovani

9 Nasledné nastrojtangencialné pfejede spiralovym
pohybem na jmenovity primér zavitu a frézuje
zavit pohybem 360° po Sroubovici

10 Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu WinNC nastroj pfesune rychlopo-
suvem do bezpec¢né vzdalenosti nebo — pokud
je zadana — do 2. bezpec&né vzdalenosti
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Priklad: Véty NC

25 CYCL DEF 263 FREZOVANi VNITRNIHO

ZAVITU
Q335=10 ;POZADOVANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q253=750 ;POSUV PREDBEZ. POLOHOV.
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q357=0,2 ;BEZP. VZDAL. STRANA
Q358=+0 ;HLOUBKA CEL. ZAHLOUBENI
Q359=+0 ;PRESAZENI CELO
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q254=150 ;POSUV PRI ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI

Pozadovany pramér Q335: Jmenovity primér
zavitu

Stoupanizavitu Q239: Stoupani zavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementélné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a hrotem
nastroje

Posuv predbézného polohovani Q253: Rychlost
pojezdu nastroje pfi zanofeni do obrobku, resp.
pfi vyjeti z obrobku v mm/min

Zpusob frézovani Q351: Zplsob obrabéni fré-
zovanim

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Strana bezpecné vzdalenosti Q357 (inkremen-
talné): Vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou
vrtané diry

Hloubka €éelniho zahloubeni Q358 (inkremental-
né): Vzdalenost mezi povrchem obrobku a hrotem
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Presazeni pfi ¢elnim zahlubovani Q359 (inkre-
mentalné): Vzdalenost, o kterou WinNC presadi
stfed nastroje ze stfedu vrtané diry

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpec€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Posuv zahloubeni Q254: Rychlost pojezdu na-
stroje pfi zahloubeni v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min
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Upozornéni: ﬁ

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vé&tu pro polohovani naprogramujte na pocatecni
bod (stfed vrtané diry) roviny obrabéni s korekci
poloméru RO. Znaménka parametrtd — hloubka
zavitu, hloubka zahloubeni, resp. hloubka na
Cele—definuji smérpracovniho postupu. Zaporné
znaménko znamena obrabénive sméru zaporné
osy vietena. o sméru pracovniho postupu roz-
hoduje nasledujici pofadi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka vrtani

3. Hloubka na Cele

Obsadite-li parametr hloubky hodnotou 0, WinNC
tento pracovni krok neprovede. Hloubku zavitu
naprogramujte minimalné o jednu tfetinu stoupani
zavitu mensi nez hloubku vrtani.

264

F3

FREZOVANI VRTANEHO ZAVITU (Cyk-
lus 264)

1 WInNC provede polohovani nastroje v ose vie-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

Vrtani

2 Nastroj vrta zadanym posuvem pfisuvu az k prvni
hloubce pfisuvu

3 Je-lizadano zlomenitfisky, WinNC pojizdi nastro-
jem zpét o zadanou hodnotu zpétného pohybu.
Pracujete-li bez zlomeni tfisky, WinNC vraci
nastroj rychloposuvem do bezpeéné vzdalenosti
anasledné jimpojede, opétrychloposuvem FMAX,
azdozadané limitni vzdalenostinad prvni hloubku
pfisuvu

4 Nastroj poté vrta s posuvem o dalSi hloubku pfi-
Suvu.

5 WinNC tento postup opakuje (2-4), dokud neni
dosazeno hloubky vrtani

Celni zahlubovani

6 Nastroj se posuvem pfedbézného polohovani
pfesune na €elni hloubku zahloubeni

7 Die WinNC presadi nastroj bez korekce ze stfedu
po pulkruhu na ¢elni polohu a provede kruhovy
pohyb posuvem zahlubovani

8 WinNC nasledné pojizdi nastrojem opét po pul-
kruhu do stfedu vrtané diry

Frézovani zavitu

9 WinNC posune nastroj naprogramovanym posu-
vem pfedbé&zného polohovanido po¢atecniroviny
pro zavit, ktera je dana znaménkem stoupani
zavitu a zplsobem frézovani

10 Nasledné nastrojtangencialné pfejede spiralovym
pohybem na jmenovity primér zavitu a frézuje
zavit pohybem 360° po Sroubovici

11 Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do poc&ate€niho bodu v roviné obrabéni.

12 Na konci cyklu WinNC nastroj pfesune rychlopo-
suvem do bezpecné vzdalenosti nebo — pokud
je zadana — do 2. bezpec&né vzdalenosti

* Pozadovany pramér Q335: Jmenovity pramér
zavitu

¢ Stoupanizavitu Q239: Stoupanizavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)
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Priklad: Véty NC

25 CYCL DEF 264 FREZOVANi VRTANEHO

ZAVITU
Q335=10 ;POZADOVANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA VRTANI
Q253=750 ;POSUV PREDBEZ. POLOHOV.
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q258=0,2 ;LIMITNi VZDALENOST
Q257=5 ;HLOUBKA VRTANi ZLOMENI
TRISKY
Q256=0,2 ;ZP PRI ZLOMENI TRiSKY
Q358=+0 ;HLOUBKA CEL. ZAHLOUBENI
Q359=+0 ;PRESAZENi CELO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DOHLOUBKY
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI

Hloubkazavitu Q201 (inkrementalng): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka vrtani Q356: (inkrementalné): Vzdale-
nost mezi povrchem obrobku a hrotem nastroje

Posuv predbéZného polohovani Q253: Rychlost
pojezdu nastroje pfi zanofeni do obrobku, resp.
pfi vyjeti z obrobku v mm/min

ZpUsob frézovani Q351: Zplsob obrabéni fré-
zovanimu

+1 sousledné frézovani

-1 nesousledné frézovani

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,
jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné

* hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Limitni vzdalenost nahore Q258 (inkremen-
talné): Bezpecna vzdalenost pro polohovani
rychloposuvem, kdyz WinNC pojizdi nastrojem
po jeho zpétném pohybu z vrtané diry opét na
aktualni hloubku pfisuvu

Hloubka vrtani az do zlomeni tfisky Q257
(inkrementalné): Pfisuv, poté co WinNC proved|
zlomeni tfisky Ke zlomeni tfisky nedojde, je-li
zadana 0

Zpétny pohyb pfii zlomeni trisky Q256 (inkre-
mentalné): Hodnota, o kterou WinNC posouva
nastroj zpét pfi zlomeni tfisky

Hloubka éelniho zahloubeni Q358 (inkremental-
né): Vzdalenost mezi povrchem obrobku a hrotem
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Piresazeni pfi €elnim zahlubovani Q359 (inkre-
mentalné): Vzdalenost, o kterou WinNC pfesadi
stfed nastroje ze stfedu vrtané diry

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpec€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem(ze dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zarizenim)

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi vrtani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min
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Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na po-
Cate¢ni bod (stfed vrtané diry) roviny ob-
rabéni s korekci poloméru R0O. Znaménka
parametrl — hloubka zavitu nebo ¢&elni
hloubka — definuji smér pracovniho postupu.

Zapornéznaménko znamena obrabénive sméru
zaporné osy vietena. o smeéru pracovniho postupu
rozhoduje nasledujici poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka na Cele

Obsadite-li parametr hloubky hodnotou 0, WinNC
tento pracovni krok neprovede. ZpUsob frézovani
(sousledné/nesousledné)je urCen zavitem (pravy/
levy) a smérem otaceni nastroje, protoze mozny
je pouze postup smérem z povrchu obrobku
dovnitf dilu.

HELIX-FREZOVANI VRTANEHO
ZAVITU (Cyklus 265)

1

WiInNC provede polohovani nastroje v ose vfe-
tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2

Pfi zahlubovani pfed obrabénim zavitu nastroj
najede posuvem zahlubovani na hloubku zahlou-
beni na Cele. Pfi zahlubovani po obrobeni zavitu
WInNC pfesune nastroj posuvem predbézného
polohovani na hloubku zahloubeni

WinNC pFesadi nastroj bez korekce ze stfedu po
pulkruhu na ¢elni polohu a provede kruhovy pohyb
posuvem zahlubovani

WinNC nasledné pojizdi nastrojem opét po pul-
kruhu do stfedu vrtané diry

Frézovani zavitu

5

WinNC posune nastroj naprogramovanym posu-
vem pfedbéZného polohovani do po¢atecniroviny
pro zavit

Nasledné nastrojtangencialné pfejede spiralovym
pohybem na jmenovity primér zavitu.

WInNC pojizdi nastrojem po plynulé Sroubovici
dolli, az dosahne dna zavitu

Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu WinNC nastroj pfesune rychlopo-
suvem do bezpecné vzdalenosti nebo — pokud
je zadana — do 2. bezpec&né vzdalenosti
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265

F4

Pozadovany pramér Q335: Jmenovity primér
zavitu

Stoupanizavitu Q239: Stoupani zavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Posuv piedbézného polohovani Q253: Rychlost
pojezdu nastroje pfi zanofeni do obrobku, resp.
pfi vyjeti z obrobku v mm/min

Hloubka €elniho zahloubeni Q358 (inkremental-
né): Vzdalenost mezi povrchem obrobku a hrotem
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Presazeni pfi ¢elnim zahlubovani Q359 (inkre-
mentalné): Vzdalenost, o kterou WinNC presadi
stfed nastroje ze stfedu vrtané diry

Pribéh zahlubovani Q360: Provedeni zkoseni
0 = pfed obrabénim zavitu

1 = po obroben zavitu

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpec€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem(ize dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zarizenim)

Posuv zahloubeni Q254: Rychlost pojezdu na-
stroje pfi zahloubeni v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Priklad: Véty NC

25 CYCL DEF 265 HELIX-FREZOVANI VRTA-
NEHO ZAVITU
Q335=10 ;POZADOVANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q253=750 ;POSUV PREDBEZ. POLOHOV.
Q358=+0 ;HLOUBKA CEL. ZAHLOUBENI
Q359=+0 ;PRESAZENI CELO
Q360=0 ;PRUBEH ZAHLUBOVANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q254=150 ;POSUV PRI ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
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Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Vétu pro polohovani naprogramujte na pocatecni
bod (stfed Cepu) roviny obrabéni s korekci po-
loméru RO. Potfebné presazeni pro Celni zahlu-
bovani je tfeba vypocitat pfedem. Musite uvést
hodnotu od stfedu ¢epu az do stfedu nastroje
(hodnota bez korekce). Znaménka parametrti —
hloubka zavitu, resp. hloubka na &ele — definuji
smeér pracovniho postupu. Zaporné znaménko
znamena obrabéni ve sméru zaporné osy vie-
tena. o sméru pracovniho postupu rozhoduje
nasledujici poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka na cele

Obsadite-li parametr hloubky hodnotou 0, WinNC
tento pracovni krok neprovede. Znaménko para-
metru hloubky zavitu definuje smér pracovniho
postupu.

FREZOVANIi VNEJSIHO ZA-
VITU (Cyklus 267)
1 WinNC provede polohovani nastroje v ose vie-

tena rychloposuvem FMAX do zadané bezpecné
vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2 WinNC najizdi na pocatec¢ni bod pro ¢elni zahlu-
bovani, pfi¢emz vychazi ze stfedu Eepu na hlavni
ose roviny obrabéni. Poloha poc¢ate¢niho bodu
je dana polomérem zavitu, polomé&rem nastroje
a stoupanim

3 Nastrojpojizdi posuvem pfedbézného polohovani
na Celni hloubku zahloubeni

4 Die WinNC presadi nastroj bez korekce ze stfedu
po pulkruhu na €elni polohu a provede kruhovy
pohyb posuvem zahlubovani

5 WinNC nasledné pojizdi nastrojem opét po pul-
kruhu do pocate€niho bodu

Frézovani zavitu

6 WinNC polohuje nastroj do pocate¢niho bodu,
pokud se pfedtim neprovadélo ¢elni zahlubovani.
Pocatecni bod frézovani zavitu = pocatecni bod
Celniho zahlubovani

7 Naprogramovanym posuvem piedbé&zného polo-
hovani se nastroj posune do pocatecniroviny, ktera
je dana znaménkem stoupani zavitu, zpisobem
frézovani a poétem krokl pro pfesazeni

8 Nasledné nastrojtangencialné pfejede spiralovym
pohybem na jmenovity priimér zavitu

9 Vzavislostinaparametru presazeninastrojfrézuje
zavit jednim pohybem, nékolika odsazenymi po-
hyby nebo jednim plynulym pohybem Sroubovice

10 Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do poc&ate€niho bodu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu WinNC nastroj pfesune rychlopo-
suvem do bezpeéné vzdalenosti nebo — pokud
je zadana — do 2. bezpec&né vzdalenosti
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267 £

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

Priklad: Véty NC
25 CYCL DEF 267 FREZ. VNEJSIHO ZAVITU

Q335=10 ;POZADOVANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI

Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU

Q355=0 ;PRESAZENI

Q253=750 ;POSUV PREDBEZ. POLOHOV.
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.

Q358=+0 ;HLOUBKA CEL. ZAHLOUBENI
Q359=+0 ;PRESAZENI CELO

Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q254=150 ;POSUV PRI ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI

Pozadovany pramér Q335: Vnitini primérzavitu
Stoupanizavitu Q239: Stoupani zavitu. Znamén-
ko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Presazeni Q355: Pocet otacek zavitu, o které je

nastroj pfesazen, viz obrazek vlevo dole

0 = 360° Sroubovice na hloubku zavitu

1 = plynula Sroubovice po celé délce zavitu

>1 = nékolik spiralovych drah Helix s najezdy
a odjezdy, mezitim WIinNC presadi nastroj
0 Q355 krat stoupani

Posuv predbéZného polohovani Q253: Rychlost
pojezdu nastroje pfi zanofeni do obrobku, resp.
pfi vyjeti z obrobku v mm/min

Zpusob frézovani Q351: Zplsob obrabéni fré-
zovanim

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Hloubka €elniho zahloubeni Q358 (inkremental-
né): Vzdalenost mezi povrchem obrobku a hrotem
nastroje pfi €elnim zahlubovani

Pfresazeni pfi €elnim zahlubovani Q359 (inkre-
mentalné): Vzdalenost, o kterou WinNC pfesadi
stfed nastroje ze stfedu Cepu

Sourad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpe€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuGze dojit k
Zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Posuv zahloubeni Q254: Rychlost pojezdu na-
stroje pfi zahloubeni v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min
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Cykly pro frézovani kapes, ¢eptli a drazek

Cyklus Funkéni tlacitko
4 FREZOVANI KAPSY (pravouhla) +
Cyklus hrubovani bez automatického pfedpolohovani -
212 OBRABENI KAPSY NACISTO (pravouhla) e
Dokoné&ovaci cyklus s automatickym @
pfedpolohovanim, 2.bezpeéna vzdalenost F2
213 OBRABENI CEPU NACISTO (pravouhly) 213
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym r{
pfedpolohovanim, 2.bezpedna vzdalenost £
5 KRUHOVA KAPSA ? @
Cyklus hrubovani bez automatického pfedpolohovani -
214 OBRABENI KRUHOVE KAPSY NACISTO 14
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym @
predpolohovanim, 2.bezpecna vzdalenost B__——
215 OBRABEN|I KRUHOVEHO CEPU NACISTO 215
Dokonc¢ovaci cyklus s automatickym @
pfedpolohovanim, 2.bezpetna vzdalenost Fé
3 FREZOVANI DRAZKY 5
Hrubovaci/dokon€ovaci cyklus bez automatického G
predpolohovani, kyvavé zanofovani F1
210 DRAZKA S KYVAVYM ZANOROVANIM _—
Hrubovaci/dokon€ovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim, kyvavé zanofovani F2
211 KRUHOVA DRAZKA 211
Hrubovaci/dokonéovaci cyklus s automatickym GD
predpolohovanim, kyvavé zanorovani =
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Priklad: Véty NC
11 L Z+100 RO FMAX
12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANIi KAPSY
13 CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2
14 CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10
15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20 L Z+2 FMAX M99

Vypodéty:

Bocni pfisuv k = Kx R

K: Faktor pfesahu = 1.9 (Standardni hodnota)
R: Polomér frézy

FREZOVANI KAPSY/(Cyklus 4)

1

Nastroj se v pocatecni poloze (uprostfed kapsy)
zapichne do obrobku a najede na prvni hloubku
prisuvu.

Néasledné nastroj najede nejprve do kladného
sméru delSi strany — u ¢tvercovych kapes do
kladného sméru osy Y — a poté provede vybrani
kapsy zevnitf smérem ven

Tento postup se opakuje (1 az 2), dokud neni
dosazeno hloubky

Na konci cyklu najede WinNC nastrojem zpét do

pocate¢ni polohy

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Pouzijte frézu s Celnim zubem Fezajicim pies
stfed (DIN 844) nebo provedte predvrtani upro-
stfed kapsy. Pfedpolohovani na stfed kapsy se
provadi s korekci poloméru RO. Vétu pro polo-
hovani naprogramujte na pocate¢ni bod v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem
obrobku). Znaménko parametru hloubky definuje
smeér pracovniho postupu. Zaporné znaménko
znamenaobrabénive sméruzaporné osy vietena.
Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC cyklus
neprovede. Pro 2. bo¢ni délku plati nasleduijici
podminka: 2. bo¢ni délka je vétsi nez [(2 x po-
lomér zaobleni) + bo&ni pfisuv k].

Bezpeéna vzdalenost 1 (inkrementalné): Vzda-
lenost od hrotu nastroje (pocate¢ni poloha) k
povrchu obrobku

Hloubka 2 (inkrementalné): Vzdalenost od povr-
chu obrobku na dno kapsy.

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementaln&): Rozmér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,
jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné

* hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Posuv pfisuvu do hloubky: Rychlost pojezdu
nastroje pfi zapichovani

1. boéni délka 4: Délka kapsy, paralelné k hlavni
ose roviny obrabéni.

2. boéni délka 5: Sitka kapsy

Posuv F: Rychlost pojezdu nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni ve sméru hodinovych ruéi¢ek

DR + : Sousledné frézovani u M3

DR+ Nesousledné frézovani u M3

Polomér zaobleni RR: Polomér pro rohy kapsy.
Polomér zaobleni RR je vétsi nebo se rovna po-
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OBRABENi KAPSY NACGISTO (Cyklus
212)

1 WinNC najede nastrojem automaticky v ose vie-
tena do bezpecné vzdalenosti nebo — pokud je
zadano —do 2. bezpecné vzdalenosti a nasledné
do stfedu kapsy

2 Ze stfedu kapsy nastroj pojizdi v roviné obrabéni
do pocatecniho bodu obrabéni. WinNC zohledriuje
pro vypocet po&atecniho bodu pfidavek rozméru
a polomér nastroje. WinNC eventualné provadi
zapich do stfedu kapsy

3 Nachazi-li se nastroj na misté 2. bezpecné vzda-
lenosti, WinNC nastrojem najede rychloposuvem
FMAX do bezpe&né vzdalenostia odtud posuvem
hloubkového pfisuvu na prvni hloubku pfisuvu.

4 Nastroj nasledné tangencialné najede na konturu
hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu otacku

5 Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.

6 Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud neni
dosazeno naprogramované hloubky

7 Nakoncicyklu WinNC pfesune nastroj rychloposu-
vemdo bezpecéné vzdalenosti nebo—pokud je za-
dana—do 2. bezpe€né vzdalenosti a nasledné do
stfedu kapsy (kone&na poloha = po&atecni poloha)

Upozornéni: 7

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC pfedbézné automaticky polohuje nastroj
v ose nastroje a v roviné obrabéni. Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-li
hloubku =0, pak WinNC cyklus neprovede. Chce-
te-li kapsu nacisto frézovat z plného materialu,
pouzijte frézu s Celnim zubem Fezajicim pfes
stfed (DIN 844) a zadejte maly posuv pfisuvu.
Minimalni velikost kapsy:

trojnasobny polomér nastroje
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212

Q203

Q217

Pfiklad: Véty NC

34

CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA

Q218=80 ;1. BOCNi DELKA
Q219=60 ;2. BOCNi DELKA

Q220=5 ;POLOMER ROHU

Q221=0 ;PRIDAVEK ROZMERU

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno kapsy.

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost po-
suvu nastroje pfi vyjizdéni z hloubky v mm/min.
v pfipadé zanofeni do materialu zadejte menSi
hodnotu, nez je definovana v Q207

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery musi byt nastroj vzdy pfisunut; zadejte
hodnotu vétsi nez 0.

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem{ze dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zarizenim)

Stied 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed kapsy
v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. Bocni délka Q218 (inkrementalne): Délka
kapsy, paralelné k hlavni ose roviny obrabéni

2. Boéni délka Q219 (inkrementalné): Délka
kapsy, paralelné k vedlejSi ose roviny obrabéni
Polomér zaobleni rohu Q220: Polomér rohu
kapsy. Neni-li polomér zaobleni rohu zadan nebo
je-li mensi nez aktivni polomér nastroje, WinNC
ho vyhodnoti jako rovny poloméru nastroje
Pridavek rozméru 1. Osa Q221 (inkrementalné):
Pfidavek rozméru pro vypocet pfedbé&zné polohy
v hlavni ose roviny obrabéni
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OBRABENi CEPU NACISTO (Cyklus
213)

1

WinNC najede nastrojem automaticky v ose vie-
tena do bezpeéné vzdalenosti nebo — pokud je
zadano —do 2. bezpec€né vzdalenosti a nasledné
do stfedu Cepu

Ze stfedu Cepu nastroj pojizdi v roviné obrabéni
do pocatec¢niho bodu obrabéni. Po&atecni bod
se nachazi o ca. 3,5 nasobnou délku poloméru
nastroje vpravo od ¢epu

Nachazi-li se nastroj na misté 2. bezpeéné vzda-
lenosti, WinNC nastrojem najede rychloposuvem
FMAX do bezpecné vzdalenosti a odtud posuvem
hloubkového pfisuvu na prvni hloubku pFisuvu.
Nastroj nasledné tangencialné najede na konturu
hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu otacku
Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud neni
dosaZeno naprogramované hloubky

Na konci cyklu WinNC pFesune nastroj rychlopo-
suvem do bezpecné vzdalenosti nebo —pokud je
zadana —do 2. bezpecné vzdalenosti a nasledné
do stfedu Cepu (konecna poloha = pocatecni
poloha)

Upozornéni: 1

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC predbézné automaticky polohuje nastroj
v ose nastroje a v roviné obrabéni. Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-
li hloubku = 0, pak WinNC cyklus neprovede.
Chcete-li ¢ep nadisto frézovat z plného materialu,
pouzijte frézu s Celnim zubem fezajicim pfes
stfed (DIN 844). Pak zadejte pro posuv pFisuvu
do hloubky malou hodnotu.
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213
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Q203

Q217
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=— Q219 —
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Q216

Q221

Pfiklad: Véty NC

35

CYCL DEF 213 KAPSA NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA

Q218=80 ;1. BOCNi DELKA
Q219=60 ;2. BOCNi DELKA

Q220=5 ;POLOMER ROHU

Q221=0 ;PRIDAVEK ROZMERU

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno Cepu

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost po-
suvu nastroje pfi vyjizdéni z hloubky v mm/min.
v pfipadé zanofeni do materialu zadejte malou
hodnotu, v pfipadé volného zanofeni zadejte vySsi
hodnotu

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery musi byt nastroj vzdy pfisunut; zadejte
hodnotu vétsi nez 0.

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem{ze dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zarizenim)

Stied 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed kapsy
v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1.boc¢ni délka Q218 (inkrementalné): Délka Eepu
v hlavni ose roviny obrabéni

2.bocénidélka Q219 (inkrementalné): Délka Cepu,
paralelné k vedlejsi ose roviny obrabéni
Polomér zaobleni rohu Q220: Polomér rohu
Cepu

Pridavek rozméru 1. Osa Q221 (inkrementalné):
Pfidavek rozméru pro vypocet pfedbé&zné polohy
v hlavni ose roviny obrabéni
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PROGRAMOVANI

KRUHOVA KAPSA (Zyklus 5)

1

Nastroj se v pocatecni poloze (uprostfed kapsy)
zapichne do obrobku a najede na prvni hloubku
prisuvu.

Nastrojnasledné posuvem F opiSe drahu ve tvaru
spiraly, jak je znazornéna na obrazku vlevo; k bo¢-
nimu pfisuvu k viz ,FREZOVANI KAPSY (Cyklus
4)

Tento postup se opakuje, dokud neni dosazeno
hloubky

Na konci cyklu najede WinNC nastrojem zpét do

pocatecni polohy
Upozornéni: !
Pfed programovanim vezméte na védomi:
Pouzijte frézu s Celnim zubem Fezajicim pies
stfed (DIN 844) nebo provedte predvrtani upro-
stfed kapsy. Pfedpolohovani na stfed kapsy se
provadi s korekci poloméru RO. Vétu pro polo-
hovani naprogramujte na pocatecni bod v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem
obrobku). Znaménko parametru hloubky definuje
smér pracovniho postupu. Zaporné znaménko
znamena obrabéni ve sméru zaporné osy vie-
tena. Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC
cyklus neprovede.

Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): Vzda-
lenost od hrotu nastroje (pocatec¢ni poloha) k
povrchu obrobku

Hloubka frézovani 2: Vzdalenost od povrchu
obrobku na dno kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalng): Rozmér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,
jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné

* hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Posuv prisuvu do hloubky: Rychlost pojezdu
nastroje pfi zapichovani

Polomeér kruhu: Polomér kruhové kapsy
Posuv F: Rychlost pojezdu nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni ve sméru hodinovych rucicek

DR + : Sousledné frézovani u M3

DR - : Nesousledné frézovani u M3

Priklad: Véty NC

16 L Z+100 RO FMAX
17 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA.
18 CYCL DEF 5.1 VZDAL 2

19 CYCL DEF 5.2 HLOUBKA -12

20 CYCL DEF 5.3 PRISUV 6 F80

21 CYCL DEF 5.4 POLOMER 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99
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PROGRAMOVANI

OBRABENi KRUHOVE KAP-
SY NACISTO (Cyklus 214)

1

WinNC najede nastrojem automaticky v ose vie-
tena do bezpecné vzdalenosti nebo — pokud je
zadano —do 2. bezpecné vzdalenosti a nasledné
do stfedu kapsy

Ze stfedu kapsy nastroj pojizdi v roviné obrabéni
do pocatecniho bodu obrabéni. WinNC zohledriuje
pro vypocet pocatecniho bodu prdmér surového
kusu a polomér nastroje. Zadate-li primér suro-
vého kusu v hodnoté 0, WinNC provede zapich
do stfedu kapsy

Nachazi-li se nastroj na misté 2. bezpecné vzda-
lenosti, WinNC nastrojem najede rychloposuvem
FMAX do bezpe&né vzdalenostia odtud posuvem
hloubkového pfisuvu na prvni hloubku pfisuvu.
Nastroj nasledné tangencialné najede na konturu
hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu otacku
Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do pocatecniho bodu v roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud neni
dosazeno naprogramované hloubky

Na konci cyklu WinNC pFesune nastroj rychlo-
posuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo
— pokud je zadana — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu kapsy (kone&na poloha =
pocatelni poloha)

Upozornéni: 2

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC pfedbézné automaticky polohuje nastroj
v ose nastroje a v roviné obrabéni. Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-li
hloubku =0, pak WinNC cyklus neprovede. Chce-
te-li kapsu nadisto frézovat z plného materialu,
pouzijte frézu s Celnim zubem Fezajicim pres
stfed (DIN 844) a zadejte maly posuv pFisuvu.
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Q203

Priklad: Véty NC

42 CYCL DEF 214 KRUHOVA KAPSA OBRA-

BENi NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA
Q222=79 ;PRUMER SUROVEHO KUSU
Q223=80 ;PRUMER HOTOVEHO DiLU

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno kapsy.

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost po-
suvu nastroje pfi vyjizdéni z hloubky v mm/min.
v pfipadé zanofeni do materialu zadejte malou
hodnotu, v pfipadé volného zanofeni zadejte vyssi
hodnotu

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery musi byt nastroj vzdy pfisunut; zadejte
hodnotu vétsi nez 0.

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpec€na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem(ze dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zarizenim)

Stfed 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed kapsy
v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér surového kusu Q222: Priimér pfedobro-
bené kapsy k vypoctu pfedbézné polohy; zadejte
primér surového kusu mensinez primérhotového
dilu

Pramér hotového dilu Q223: Primér na Cisto
obrobené kapsy; zadejte pramér hotového dilu
vétsinez primér surového kusu a vétsinez primér
nastroje
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PROGRAMOVANI

OBRABENi KRUHOVEHO
CEPU NACGISTO (Cyklus 215)

1

WinNC najede nastrojem automaticky v ose vie-
tena do bezpecné vzdalenosti nebo — pokud je
zadano—do 2. bezpecné vzdalenosti a nasledné
do stfedu Cepu

Ze stfedu €epu nastroj pojizdi v roviné obrabéni
do pocateéniho bodu obrabéni. Pocatecni bod
se nachazi o ca. 3,5 nasobnou délku poloméru
nastroje vpravo od ¢epu

Nachazi-li se nastroj na misté 2. bezpecné vzda-
lenosti, WinNC nastrojem najede rychloposuvem
FMAX do bezpe&né vzdalenostia odtud posuvem
hloubkového pfisuvu na prvni hloubku pfisuvu.
Nastroj nasledné tangencialné najede na konturu
hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu otacku
Nastroj poté tangencialné odjede od kontury zpatky
do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud neni
dosazeno naprogramované hloubky

Na konci cyklu WinNC pFesune nastroj rychlo-
posuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo
— pokud je zadana — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu Cepu (konetna poloha =
pocatelni poloha)

Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC predbézné automaticky polohuje nastroj
v ose nastroje a v roviné obrabéni. Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-
li hloubku = 0, pak WIinNC cyklus neprovede.
Chcete-li ¢ep nadisto frézovat z plného materialu,
pouzijte frézu s Celnim zubem Fezajicim pres
stfed (DIN 844). Pak zadejte pro posuv pfisuvu
do hloubky malou hodnotu.
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Pfiklad: Véty NC

43 CYCL DEF 215 KRUH. CEP OBRABENI
NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA
Q222=81 ;PRUMER SUROVEHO KUSU
Q223=80 ;PRUMER HOTOVEHO DiLU

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno Cepu

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: Rychlost po-
suvu nastroje pfi vyjizdéni z hloubky v mm/min.
v pfipadé zanofeni do materialu zadejte malou
hodnotu, v pfipadé volného zanofeni zadejte vySsi
hodnotu

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery musi byt nastroj vzdy pfisunut; zadejte
hodnotu vétsi nez 0.

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutng):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nem(ize dojit k
zadné kolizimezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zarizenim)

Stied 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed &epu
v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed Cepu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Primeér surového kusu Q222: Pramér predob-
robeného Cepu pro vypocet pfedbé&zné polohy;
zadejte priimér surového kusu vétsi nez primer
hotového dilu

Primér hotového dilu Q223: Primér nacisto
obrobeného &epu; zadejte pramér hotového dilu
mensi nez pramér surového kusu
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FREZOVANI DRAZKY (Cyklus 3)

Hrubovani

1

WinNC presadi nastroj smérem dovnitf o pfidavek
rozméru pfi obrabéni nacisto (polovina diference
mezi Sitkou drazky a pramérem nastroje). Od-
tamtud nastroj zapichne do obrobku a frézuje
v podélném sméru drazky

Na konci drazky probéhne pfisuv do hloubky
a nastroj frézuje v opacném smeéru. Tento postup
se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované hloubky frézovani

Obrabéni nacisto

3

Na dné frézovani WinNC tangencialné najizdi
nastrojem na vnéjSi konturu; poté je kontura
sousledné (u M3) obrabéna nadisto

Nakonec se nastroj vraci rychloposuvem FMAX
do bezpectné vzdalenosti. Pfi lichém poctu pfi-
suvl odjede nastroj v bezpecné vzdalenosti do
pocatecni polohy

Upozornéni: <

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Pouzijte frézu s €elnim zubem Fezajicim pres
stfed (DIN 844) nebo provedte predvrtani u
pocateCniho bodu. Pfedbézné polohovani do
stfedu drazky a prfesazeni o polomér nastroje
do drazky s korekci poloméru RO. Zvolte pramér
frézy ne vétsi nez Sitka a ne mensi nez polovina
Sifky drazky. Vétu pro polohovani naprogramuj-
te na pocatecni bod v ose vietena (bezpecna
vzdalenost nad povrchem obrobku). Znaménko
parametru hloubky definuje smér pracovniho
postupu. Zaporné znaménko znamena obrabéni
ve sméru zaporné osy vietena. Programujete-li
hloubku = 0, pak WIinNC cyklus neprovede.
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F1

Priklad: Véty NC
9 L Z+100 RO FMAX
10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 FREZOVANi DRAZKY
13 CYCL DEF 3.1 VZDAL 2
14 CYCL DEF 3.2 HLOUBKA -15
15 CYCL DEF 3.3 PRISUV 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X50
17 CYCL DEF 3.5 Y15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L X+16 Y+25 RO FMAX M3
20 L Z+2 M99

Bezpeéna vzdalenost 1 (inkrementalng): Vzda-
lenost od hrotu nastroje (pocatecni poloha) k
povrchu obrobku

Hloubka frézovani 2: Vzdalenost od povrchu
obrobku na dno drazky

Hloubka prisuvu 3 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery se nastroj musi vzdy pfisunout. WinNC
najede na hloubku v jednom pracovnim kroku,
jestlize:

* hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné

* hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Posuv prisuvu do hloubky: Rychlost pojezdu
nastroje pfi zapichovani

1. bocni délka 4: Délka drazky; 1. Definujte smér
fezu pomoci znaménka

2. boéni délka 5: Sitka drazky

Posuv F: Rychlost pojezdu nastroje v roviné
obrabéni
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DRAZKA (podlouhla dira) s kyvavym
zanorovanim (Cyklus 210)

Hrubovani

1

WiInNC polohuje nastroj rychloposuvem v ose
vietena do 2. bezpec€né vzdalenosti a nasledné
do stfedu levého kruhu; odtamtud WinNC polohuje
nastroj do bezpecné vzdalenosti nad povrchem
obrobku

Nastroj najede posuvem frézovani na povrch
obrobku; fréza se Sikmo zanofi do materialu a v
podélném sméru drazky jede do stfedu pravého
kruhu

Nasledné opét Sikmo zanofeny nastroj jede zpét
do stfedu levého kruhu; tyto kroky se opakuiji,
dokud neni dosazeno naprogramované hloubky
frézovani

Na hloubce frézovani WinNC pFesune nastroj na
druhy konecdrazky za u€elem rovinného frézovani
a poté opét do stifedu drazky

Obrabéni nacisto

5

Ze stfedu drazky WinNC najede nastrojem tan-
gencialné na hotovou konturu; poté ji sousledné
obrobi nacisto (u M3), a pokud je zadano, tak
i v nékolika pfisuvech

Na konci kontury nastroj tangencialné odjede od
kontury do stfedu drazky

Nakonec nastroj odjede rychloposuvem FMAX
zpétdo bezpeéné vzdalenostia—pokud je zadano
—do 2. bezpecné vzdalenosti

Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC predbézné automaticky polohuje nastroj
v ose nastroje a v roviné obrabéni. Pfi hrubova-
ni se nastroj kyvavé zanofuje do materialu od
jednoho konce drazky ke druhému. Pfedvrtani
proto neni zapotiebi. Znaménko parametru
hloubky definuje smér pracovniho postupu. Za-
porné znaménko znamena obrabéni ve sméru
zaporné osy vietena. Programujete-li hloubku =
0, pak WinNC cyklus neprovede. Zvolte pramér
frézy ne vétsi nez Sifka drazky a ne menSi nez
tfetina Sifky drazky. Zvolte pramér frézy mensi
nez polovina délky drazky: Jinak WinNC nem0ze
nastroj kyvavé zanofit.
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Q203

Q217

=1
Q216

Priklad: Véty NC

51 CYCL DEF 210 DRAZKA KYVAVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA
Q218=80 ;1. BOCNi DELKA
Q219=12 ;2. BOCNi DELKA
Q224=+15 ;POLOHA OTACENI
Q338=5 ;PRISUV OBRABENI NACISTO

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery je nastroj celkem pfisouvan pfi kyvavém
pohybu v ose vietena

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: Stanoveni roz-
sahu obrabéni:

0: Hrubovani a obrébéni nadisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto

Soufrad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy Z, ve které nemuze dojit k zadné
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim za-
fizenim)

Stied 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed drazky
v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed drazky ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. boéni délka Q218 (hodnota paralelni k hlavni
ose roviny obrabéni): Zadejte delsi stranu drazky

2.bocnidélka Q219 (hodnota paralelni k vedlejsi
ose roviny obrabéni) Zadejte Sitku drazky; je-li
zadana Sitka drazky rovna priiméru nastroje, pak
WinNC pouze hrubuje (frézovani podlouhlé diry)
Uhel natoéeni Q224 (absolutng): Uhel, o ktery
se otoéi cela drazka; soustruznické centrum se
nachazi ve stfedu drazky

Prisuv pfi obrabéni nacisto Q338 (inkremen-
taln€): Rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena
prisouva pfi obrabéni nacisto. Q338=0: Obrabéni
nacisto v jednom pFisuvu
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KRUHOVA DRAZKA (podlouhla dira) s
kyvavym zanorovanim (Cyklus 211)

Hrubovani

1

WiInNC polohuje nastroj rychloposuvem v ose
vietenado 2. bezpecné vzdalenostianasledné do
stfedu pravého kruhu. Odtamtud WinNC polohuje
nastrojdozadané bezpecné polohy nad povrchem
obrobku

Nastroj najede posuvem frézovani na povrch
obrobku; fréza se Sikmo zanofi do materidlu
a odtamtud odjede

— na druhy konec drazky

Nasledné opét Sikmo zanofeny nastroj jede zpét
do pocate€niho bodu; tento postup se opakuje
(2 az 3), dokud neni dosaZeno naprogramované
hloubky frézovani

Na hloubce frézovani WinNC pFesune nastroj na
druhy konecdrazky za u¢elem rovinného frézovani

Obrabéni nacisto

5

Ze stfedu drazky WinNC najede nastrojem tan-
gencialné na hotovou konturu; poté ji sousledné
obrobi nacisto (u M3), a pokud je zadano, tak
i v nékolika pfisuvech Poc¢atecni bod pro proces
obrabéninacisto se nachazizde ve stfedu pravého
kruhu.

Na konci kontury nastroj tangencialné odjede pry¢
z kontury

Nakonec nastroj odjede rychloposuvem FMAX
zpétdo bezpecné vzdalenostia—pokud je zadano
—do 2. bezpecné vzdalenosti

Upozornéni: 1

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC pfedbé&zné automaticky polohuje nastroj
v ose nastroje a v roviné obrabéni. Pfi hrubovani
se nastroj zanofuje do materialu kyvavé, spiralo-
vym pohybem HELIX od jednoho konce drazky
ke druhému. Predvrtani proto neni zapotfebi.
Znaménko parametru hloubky definuje smér
pracovniho postupu. Zaporné znaménko zna-
mena obrabéni ve sméru zaporné osy vietena.
Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC cyklus
neprovede. Zvolte primér frézy ne vétsinez Sirka
drazky a ne menSinez tfetina Sifky drazky. Zvolte
primér frézy mensi nez polovina délky drazky.
Jinak WinNC nem(ze nastroj kyvavé zanofit.
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211

F3

Q203

Q217

=
Q216

Pfiklad: Véty NC

52

CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSA

Q217=+50 ;STRED 2. OSA

Q244=80 ;PRUM. ROZTECNE KRUZNICE
Q219=12 ;2. BOCNi DELKA

Q245=+45 ;POCATECNi UHEL
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

Q338=5 ;PRISUV OBRABENI NACISTO

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): Vzdalenost od
povrchu obrobku na dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementaln&): Rozmeér,
o ktery je nastroj celkem pfisouvan pfi kyvavém
pohybu v ose vietena

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: Stanoveni roz-
sahu obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nacisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy Z, ve které nemuze dojit k zadné
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim za-
fizenim)

Stied 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed drazky
v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed drazky ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Primérroztecné kruznice Q244: Zadejte primér
rozte€né kruznice

2. Boc¢ni délka Q219: Zadejte Sitku drazky; je-li
zadana §itka drazky rovna priiméru nastroje, pak
WinNC pouze hrubuje (frézovani podlouhlé diry)
Pocatecni uhel Q245 (absolutné): Zadejte polarni
Uhel po¢ate€niho bodu

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng):
Zadejte uhel otevieni drazky

Prisuv pri obrabéni nacisto Q338 (inkremen-
talné): Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena
pfisouva pfi obrabéni nacisto. Q338=0: Obrabéni
nacisto v jednom pfisuvu
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Cyklus 1
Cyklus 2

Cyklus 3
Cyklus 4
Cyklus 5
Cyklus 17

Cyklus 18

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 202
Cyklus 203
Cyklus 204
Cyklus 205

Cykly pro vytvoreni bodovych
vzoru

Prehled

WInNC ma k dispozici dva cykly, pomoci nichz Ize
vytvofit bodové vzory pfimo :

Cyklus

Funkeéni tlacditko

220 BODOVY VZOR NA KRUHU

200
2

F1

221 BODOVY VZOR NA LINIICH

22l Teee
208

F2

HLUBOKE VRTANI

VRTANI ZAVITU
s vyrovnavacim sklicidlem
FREZOVANI DRAZKY

FREZOVANI KAPSY

KRUHOVA KAPSA

VRTANI ZAVITU GS
bez vyrovnavaciho skli¢idla

REZANI ZAVITU

VRTANI

VYSTRUZOVANI

VYVRTAVANI

UNIVERZALNI VRTANI

ZPETNE ZAHLUBOVANI
UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

Upozornéni: 1

Musite-li vytvofit nepravidelné bodové vzory,
pouzijte tabulky bodu s cykly CYCL CALL PAT
("viz Tabulky bodu")

Nasledujici cykly obrabéni muizete kombinovat s
cykly 220 a 221:

Cyklus 206 VRTANI ZAVITU NOVE
s vyrovnavacim skli¢idlem
Cyklus 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE
bez vyrovnavaciho skli¢idla
Cyklus 208 VRTACI FREZOVANI
Cyklus 209 VRTANI ZAVITU ZLOMENI TRISKY
Cyklus 212 OBRABENI KAPSY NACISTO
Cyklus 213 OBRABENI CEPU NACISTO
Cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Cyklus 215 KRUHOVY CEP NACISTO
Cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU
Cyklus 263 FREZOVANI VNITRNIHO ZAVITU
Cyklus 264 FREZOVANI VRTANEHO ZAVITU
Cyklus 265 HELIX-FREZOVANIVRTANEHO ZAVI-
TU
Cyklus 267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
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BODOVY VZOR NA KRUHU
(cyklus 220)

1

WInNC provede polohovani nastroje rychlopo-
suvem z aktualni polohy do pocate¢niho bodu
prvniho obrabéni.

Poradi:

2. Najeti do bezpecné vzdalenosti (osa vietena)
Najeti do pocate€niho bodu v roviné obrabéni

Najeti do bezpelné vzdélenos-
ti nad povrchem obrobku (osa vfietena)

Ztéto polohy WinNC provede posledné definovany
cyklus obrabéni

Nasledné WinNC provede polohovani nastroje
pohybem po pfimce do pocatecniho bodu dal$iho
obrabéni; nastroj se pfitom nachazi v bezpecné
vzdalenosti (nebo v 2. bezpecné vzdalenosti)
Tento postup (1 az 3) se opakuje, dokud se ne-
provedou vSechny obrabéci operace.

Upozornéni: 1

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Cyklus 220 je DEF-aktivni, toznamen4, Ze cyklus
220 automaticky vyvola posledné& definovany
cyklus obrabéni. Zkombinujete-li cykly obrabéni
200 az 208, 212 az 215, 262 az 265 a 267 s
cyklem 220, pusobibezpecnavzdalenost, povrch
obrobku a 2. bezpecné vzdalenost z cyklu 220.
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Q217

Priklad: Véty NC

53 CYCL DEF 220 VZOR NA KRUHU
Q216=+50 ;STRED 1. OSA.
Q217=+50 ;STRED 2. OSA
Q244=80 ;PRUM. ROZTECNE KRUZNICE
Q245=+0 ;POCATECNI UHEL
Q246=+360 ;KONCOVY UHEL
Q247=+0 ;UHLOVY KROK
Q241=8 ;POCET UKONU OBRABENI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q301=1 ;POJEZD NA BEZP. VYSKU

Stied 1. Osa Q216 (absolutné): Stfed rozte¢né
kruzZnice v hlavni ose roviny obrabéni

Stied 2. Osa Q217 (absolutné): Stfed rozte¢né
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Prameér rozte€¢né kruznice Q244: Primér roz-
te€né kruznice

Poéateéni uhel Q245 (absolutng): Uhel mezi
hlavni osou roviny obrabéni a po¢ate¢nim bodem
prvniho obrabéni na roztecné kruznici

Koncovy uhel Q246 (absolutng): Uhel mezi
hlavni osou roviny obrabéni a po¢ateénim bodem
posledniho obrabéni narozte¢né kruznici (neplati
pro pIné kruznice); koncovy Uhel zadejte rizny
od pocatec€niho uhlu; pokud zadate koncovy uhel
vétSi nez pocatecni uhel, pak bude obrabéni pro-
bihat proti sméru hodinovych rucicek, jinak bude
obrabéni probihat ve sméru hodinovych ruci¢ek

Uhlovy krok Q247 (inkrementaln&): Uhel mezi
dvéma ukony obrabéninarozte¢né kruznici; pokud
je uhlovy krok rovny nule, pak WinNC vypocita
Uhlovy krok z poc¢ate¢niho uhlu, koncového uhlu
a poctu ukonu obrabéni; pokud je uhlovy krok
zadan, pak WIinNC koncovy uhel nezohledni;
znaménko uhlového kroku definuje smérobrabéni
(= = ve sméru hodinovych rucicek)

Pocet ukontl obrabéni Q241: Pocet ukonu ob-
rabéni na roztecné kruznici.

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost od hrotu nastroje k povrchu obrobku;
zadat kladnou hodnotu

Soufrad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim); zadejte kladnou hodnotu

Pojezd na bezpeénou vysku Q301: Stanovte,

jak ma nastroj provadét pojezd mezi dvéma ukony

obrabéni:

0: Mezi ukony obrabéni nastroj pojizdi do bez-
pecné vzdalenosti

1: Mezi ukony obrabéni pojizdi do 2. bezpecné
vzdalenosti
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BODOVY VZOR NA LINIiCH
(cyklus 221)

Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Cyklus 221 je DEF-aktivni, toznamena, ze cyklus
221 automaticky vyvola posledné definovany
cyklus obrabéni. Zkombinujete-li cykly obrabéni
200 az 208, 212 az 215, 262 az 265 a 267 s
cyklem 221, pusobibezpecnavzdalenost, povrch
obrobku a 2. bezpec¢na vzdalenost z cyklu 221.

1

WInNC provede polohovani nastroje rychlopo-
suvem z aktualni polohy do pocatecniho bodu
prvniho obrabéni.

Poradi:

2. Najeti do bezpeéné vzdalenosti (osa vietena)
Najeti do pocatecniho bodu v roviné obrabéni

Najeti do bezpeéné vzdalenosti nad povrchem
obrobku (osa vietena)

Ztéto polohy WinNC provede posledné definovany
cyklus obrabéni

Nasledné WinNC provede polohovani nastroje
pohybem po pfimce do po¢ate&niho bodu daldiho
obrabéni; nastroj se pfitom nachazi v bezpecné
vzdalenosti (nebo v 2. bezpelné vzdalenosti)
Tento postup (1 az 3) se opakuje, dokud nejsou
provedeny vSechny ukony obrabéni; nastroj se
nachazi v poslednim bodé prvniho fadku

Poté WIinNC najede nastrojem do posledniho
bodu druhého fadku a tam provede obrabéni
Odtud WinNC provede polohovani nastroje v za-
porném sméru hlavni osy do pocate¢niho bodu
dalSiho obrabéni.

Tento postup (6) se opakuje, dokud nejsou pro-
vedeny v8echny ukony obrabéni z druhého fadku
Nasledné WinNC najede nastrojem do pocatec-
niho bodu daliho Fadku.

Cyklickym pohybem se zpracuji vSechny ostatni
fadky.
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Priklad: Véty NC
54 CYCL DEF 221 VZOR NA LINIiCH

Q225=+15 ;POCATECNi BOD 1. OSA
Q226=+15 ;POCATECNI BOD 2. OSA
Q237=+10 ;VZDALENOST 1. OSA
Q238=+8 ;VZDALENOST 2. OSA
Q242=6 ;POCET SLOUPCU
Q243=4 ;POCET RADKU
Q224=+15 ;POLOHA OTACENI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q203=+30 ;SOURAD. POVRCH
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q301=1 ;POJEZD NA BEZP. VYSKU

Pocatecni bod 1. Osa Q225 (absolutné): Sou-
fadnice pocate¢niho bodu v hlavni ose roviny
obrabéni

Pocatecni bod 2. Osa Q226 (absolutné): Sou-
fadnice pocatecniho bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni.

Vzdalenost 1. Osa Q237 (inkrementalné): Vzda-
lenost jednotlivych bodi na fadku

Vzdalenost 2. Osa Q238 (inkrementalné): Vzda-
lenost jednotlivych Fadku od sebe

Pocet sloupcii Q242: Pocet obrabéni na fadku
Pocet fadku Q243: Pocet radku
Uhel natoéeni Q224 (absolutng): Uhel, o ktery

se otoci celé usporadani; soustruznické centrum
se nachazi v pocatecnim bodu

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdéalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Soufad. Povrch obrobku Q203 (absolutné):
Soufadnice povrchu obrobku

2. Bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):

Souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k

zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinacim

zafizenim)

Pojezd na bezpeénou vysku Q301: Stanovte,

jak ma nastroj provadét pojezd mezidvéma ukony

obrabéni:

0: Mezi ukony obrabéni nastroj pojizdi do bez-
pecné vzdalenosti

1: Mezi body méfeni pojizdi do 2. bezpecné
vzdalenosti
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Priklad: Schema: Prace s SL cykly
0 ZACATEK PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTURA ...
13 CYCL DEF 20.0 DATA KONTURY ...

16 CYCL DEF 21.0 PREDVRTANI ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22.0 PROTAHOVANI ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23.0 OBRABENi HLOUBKY
NACISTO ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24.0 OBRABENi STRANY NA-
CISTO ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51LBL1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 KONEC PGM SL2 MM

Cykly SL
Podklady

Pomoci cykld SL mulzete sestavovat komplexni
kontury z az 12 dil€ich kontur (kapsy nebo ostrivky).
Jednotlivé dil¢i kontury zadejte jako podprogramy.
Ze seznamu dil¢ich kontur (Cisla podprogramu),
které zadate v cyklu 14 KONTUR, WinNC vypocita
celkovou konturu.

Vlastnosti podprogram

¢ Pfevody soufadnic jsou pfipustné. Jsou-li napro-
gramovany v ramci dil€ich kontur, pusobi i v na-
sledujicich podprogramech, ale po vyvolani cyklu
nemuseji byt vynulovany

¢ WinNC ignoruje posuvy F a dodatkové funkce M

¢ Systém WinNC rozpozna kapsu, kdyz budete ob-
jizdét konturu zevnit¥, nap¥. provadét opis kontury
ve sméru hodinovych rucicek s korekci poloméru
RR

e Systém WIinNC rozpozna ostravek, kdyz budete
objizdét konturu zvenku, napf. provadét opis
kontury ve sméru hodinovych ruciek s korekci
poloméru RL

* Podprogramy nesméji obsahovat Zadné sourad-
nice v ose vietena

eV prvni soufadnicové vété podprogramu nadefi-
nujte rovinu obrabéni.

Vlastnosti cykli obrabéni

¢ WinNC pfed kazdym cyklem provede automaticky
polohovani do bezpecné vzdalenosti

e Kazda uroven hloubky se frézuje bez odsunuti

* Polomér ,vnitfnich rohd“ je programovatelny
— nastroj nezlistane stat, zabrani se znackam

protahovani a obrabéni strany nacisto)

e Pfi obrabéni strany nacisto WinNC najizdi na
konturu po tangencialni kruhové draze

e Pfi obrabéni hloubky nacisto WinNC najizdi na
obrobek rovnéz po tangencialni kruhové draze

(napf.: Osa vietena Z: Kruhova draha v roviné
Z/X)

* WInNC obrabi konturu pribézné, sousledng,
pfipadné nesousledné

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako je hloubka fré-
zovani, pfidavky rozméru a bezpetna vzdalenost,
zadejte centralné v cyklu 20 jako DATA KONTURY.
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Prehled cykla SL

Cyklus Skupina SL Funkeni tlacitko
14
14 KONTURA (nezbytné nutné) SLI sLO LBL1...N
F1 F2 F1
. Lo 15
15 PREDVRTANI (volitelné pouziti) B 787
P 6
6 VYHRUBOVANI (nezbytné nutné) SLI @
F1 F3
i rs ’ 16
16 FREZOVANI KONTURY (volitelné pouziti)
e
v . = DATA
20 DATA KONTURY (nezbytné nutné) T
F2
< AP L
21 PREDVRTANI (volitelné pouziti) . B
L 22
22 PROTAHOVANI (nezbytné nutné)
F4
23 OBRABENI HLOUBKY NACISTO (volitelné =
pouziti) =y
. N SLII
24 OBRABENI STRANY NACISTO (volitelné E2 2e @
pouziti) -

25 LINIE KONTURY m

27 PLAST VALCE
F2 @E'E
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Cykly SL, béh programu

CYCLE DEF 14 [

LBL1...N

/ KONTURA Fl \‘\
SLI SLII
F1 £2 +
* CYCLE DEF 20 F° pama
KONTURY
CYGLEDEF 15 P 0 DATA KOI\:TURY L
PREDVRTANI ., G S EIEPE
PREDVRTANI
I
CYCLE DEF 6 6 CYCLE DEF 22 [
VyHRUBOVANT [, (&S PROTAHOVANI |,
23
e —
CYCLE DEF 16 | NACISTO .
FREZOVANI KON- ey |
TURY 4 CYCLEDEF 24|
OBRABENT STRANY 2y
NACISTO E6

i e
J'Mz

Podprogramy
dil€ich kontur

Upozornéni: !

Cykly SLi—6, 15 a 16 se zpracovavaji jako cykly
SL 1l -21,22 a 24.
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14
LBL1...N
F1

Priklad: Véty NC
12 CYCL DEF 14.0 KONTURA
13CYCLDEF 14.1 NAVESTIKONTURY 1/2/3 /4

KONTURA (Cyklus 14)

Do cyklu 14 KONTURA zadejte seznam vSech pod-
programd, jejichz pfekrytim vznikne celkova kontura.

Upozornéni: Z

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Cyklus 14 ist DEF-aktivni, to znamena, Ze od své-
ho definovani je v programu u¢€inny. v seznamu
cyklu 14 mizete mitmaximalné 12 podprogram
(dil€ich kontur).

Cisla navésti pro konturu: Zadejte véechnagisla
navésti jednotlivych podprogramu, které maji
prekrytim sestavit konturu. Kazdé cislo potvrdte

tlacitkem a zadani uzavrete tlaCitkem

®
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Prekryté kontury

Kapsy a ostriivky mizete pfekryt do nové kontury.
Plochu kapsy tak muzete zvétsit prekrytou kapsou
nebo muzete zmensit ostrivek

Podprogramy: Prekryté kapsy

Upozornéni: 2

Nasledujici pfiklady programovani jsou podpro-
gramy pro kontury, které se vyvolavaji v hlavnim
programu cyklu 14 KONTURA .

Kapsy a a B se pfekryvaji.

WinNC vypodita praseciky S1 a S2, neni tfeba je
naprogramovat.

Kapsy jsou programovany jako pIné kruznice.

Podprogram 1: Kapsa A
Priklad: Véty NC
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Podprogram 2: Kapsa B
Priklad: Véty NC
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-60
LBLO

Plocha "uhrnu"

Obrobit se maji dil€i plochy a a B, v€etné spole¢né
prekryté plochy:
* Plochy a a B museji byt kapsy.

* Prvnikapsa (vcyklu 14) musizacinatmimodruhou
kapsu.
Plocha A:
51 LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Plocha B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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Plocha "rozdilu”

Plocha a se ma obrobit bez ¢asti prekryté plochou B :
* Plocha a musi byt kapsa a B musi byt ostrlvek.
* A musi zacinat mimo plochu B.

Plocha A:
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Plocha B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

Plocha "protnuti”

Obrobit se ma plocha prekryta plochou a a B. (Jed-
noduché vrstvy plochy maji zlGstat neobrobené.)

* Plochy a a B museji byt kapsy.
* A musi zacinat uvnitf B.

Plocha A:
51LBL1
52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55LBL O

Plocha B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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YA

20 paTa

2 KONTURY

F

Priklad: Véty NC

57 CYCL DEF 20.0 DATA KONTURY
Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q2=1 ;PREKRYTi DRAHY
Q3=+0.2 ;PRIDAVEK ROZMERU STRANA
Q4=+0.1 ;PRIDAVEK ROZMERU HLOUBKA
Q5=+30 ;SOUR. POVRCH
Q6=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q7=+80 ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0.5 ;POLOMER ZAOBLENi
Q9=+1 ;SMER OTACENI

DATA KONTURY (Cyklus 20)

V cyklu 20 zadejte informace k obrabéni pro podpro-

gramy s dil¢imi konturami.
Upozornéni: Z

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Cyklus 20 ist DEF-aktivni, to znamena, Ze cyklus
20 od svého definovani v programu obrabéni
ucinny. Znaménko parametru hloubky definuje
smér pracovniho postupu. Zaporné znaménko
znamena obrabéni ve sméru zaporné osy vie-
tena. Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC
prisludny cyklus neprovede. v cyklu 20 uvedené
informace o obrabéni plati pro cykly 21 az 24.
PouZijete-li cykly SL v programech s parametry
Q, pak nesmite pouzit Q1 az Q19 jako parametry
programu.

* Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): Vzdale-
nost od povrchu obrobku na dno kapsy.

* Prekryti drahy Faktor Q2: Q2 x polomér nastroje
dava bocni pfisuv k.

* Pridavekrozméruuobrabénistrany nacisto Q3
(inkrementalné): Pfidavek rozméru pfi obrabéni
nacisto v roviné obrabéni

* Pridavek rozméru u obrabéni hloubky nacisto
Q4 (inkrementalné): Pfidavek rozméru u obrabéni
hloubky

* Soufadnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
Absolutni soufadnice povrchu obrobku

* Bezpecna vzdalenost Q6 (inkrementalnné):
Vzdalenost mezi Celni plochou nastroje a povr-
chem obrobku.

* BezpeénavyskaQ7 (absolutné): Absolutnivyska,
ve které nem(ze dojit k zadné kolizi s obrobkem
(pro mezipolohovani a zpétny pohyb na konci
cyklu)

* Polomér vnitiniho zaobleni Q8: Polomér vniti-
niho zaobleni u vnitfnich ,rohd“; zadana hodnota
se vztahuje na drahu stfedu u nastroje

¢ Smér otacek? Q9: Smér obrabéni pro kapsy
« ve sméru hodinovych ruci¢ek (Q9 = -1 nesou-

sledné pro kapsu a ostrivek u M03)
* ve sméru hodinovych ruci¢ek (Q9 = +1 sou-
sledné pro kapsu a ostrivek u M03)

Parametry obrabéni muzete pfi pferuseni programu
zkontrolovat a event. prepsat.
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Priklad: Véty NC
58 CYCL DEF 21.0 PREDVRTANI
Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q13=1 ;HRUBOVACi NASTROJ

PREDVRTANI (cyklus 21)

Upozornéni: t

Pfed programovanim vezméte na védomi:

WinNC nezohledriuje pro vypocet bod{i zapichu
hodnotu delta DR, naprogramovanou ve vété
TOOL CALL. Na zuzenych mistech nemuze
WInNC v daném pfipadé provadét predvrtani
nastrojem, ktery je vétSi nez hrubovaci nastroj.

Prabéh cyklu

Jako cyklus 1 Hluboké vrtani.

Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohledfiuje pro body z&-
pichu pfidavek rozméru u obrabéni strany nacisto
apfidavek rozméru u obrabéni hloubky nacdisto a také
polomér hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou
soucCasné pocateéni body pro protahovani.

* Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery je nastroj vzdy pfisunut (znaménko u za-
porného sméru pracovniho postupu ,—*)

* Posuv pfisuvu do hloubky Q11: Posuv vrtani
v mm/min

* Hrubovaci nastroj €islo Q13: Nastrojové Cislo
hrubovaciho nastroje
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PROTAHOVANI (Cyklus 22)

1 WinNC polohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom
jezohlednén pfidavek rozméru pfiobrabéni strany
nacisto

2 V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje posuvem
pro frézovani Q12 konturu zevnitf navenek

3 Pritom se volné frézuji kontury ostrivku (zde:

C/D) s pfiblizenim ke kontufe kapsy (zde:1 A/B)
4 Nasledné WinNC dokonc&i pojizdénikontury kapsy
a vrati nastroj do bezpecné vysky

Upozornéni: !

Pfed programovanim vezméte na védomi:

V tomto pfipadé pouzijte frézu s ¢elnim zubem
fezajicim pres stfed (DIN 844) nebo provedte
predvrtani pomoci cyklu 21.

22
* Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementaln&): Rozmér,

Fa o ktery se nastroj vzdy pfisouva

* Posuv pfisuvu do hloubky Q11: Posuv pfi za-
nofeni mm/min

Priklad: Véty NC
59 CYCL DEF 22.0 PROTAHOVANI
Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU .. . o
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY * Posuv privyhrubovani Q12: Posuv pfifrézovani

Q12=350 ;POSUV PROTAHOVANI mm/min )
Q18=1 ;PREDHRUBOVACi NASTROJ e Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: Cislo
Q19=150 ;KYVAVY POSUV nastroje, kterym WinNC jiz pfedhruboval. Nebylo-li

provedeno predhrubovani, zadejte , 0%, zadate-li
zde Cislo, WinNC vyhrubuje pouze tu ¢ast, ktera
nemohlabytobrobena pfedhrubovacim nastrojem.
(Pouzitelné jen pro kontury bez ostravka.)

e Kyvavy posuv Q19: Kyvavy posuv v mm/min
(neni zohlednén)
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OBRABENI HLOUBKY NACISTO (Cyk-

lus 23)
Upozornéni: &

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC sam vyhodnoti po¢ate¢ni bod pro obrabé-
ni nacisto. PoCate¢ni bod zavisi na prostorovych
pomérech v kapse.

WinNC mékce najizdi nastrojem (vertikalni tangen-
cialni kruh) na plochu k opracovani. Nasledné se
odfrézuje zlstatek po vyhrubovani.

* Posuv prisuvudo hloubky Q11: Rychlost pojezdu
X nastroje pfi zapichovani
* Posuv pfi vyhrubovani Q12: Frézovaci posuv

Priklad: Véty NC
60 CYCL DEF 23.0 OBRABENi HLOUBKY
NACISTO
Q11=100 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q12=350 ;POSUV PROTAHOVANI
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OBRABENI STRANY NACISTO (Cyklus
24)

WInNC najizdi nastrojem tangencialné po kruhové
draze na dil¢i kontury. Kazda dil¢i draha se nacisto
obrabi zvlast. a
Upozornéni:
Pfed programovanim vezméte na védomi:
Soucet pfidavku rozméru na strané (Q14) a polo-
méru dokon&ovaciho nastroje musi bytmensinez
soucet pfidavku rozméru na strané (Q3,Zyklus 20)
a poloméru protahovaciho nastroje. Spustite-li
cyklus 24, aniz jste pfedtim vyhrubovali pomoci
cyklu 22, plati rovnéz vySe uvedeny vypocet;
polomér protahovaciho nastroje ma pak hod-
X notu , 0“. WinNC sam vyhodnoti pocate¢ni bod
pro obrabéni nacisto. PoCate¢ni bod zavisi na
prostorovych pomérech v kapse.

24 * Smeér otacek? Q9:
@ Smér obrabéni:
» s +1:0taceni proti sméru hodinovych rucicek (uMO03)
Priklad: Véty NC L —1:Otageni ve sméru hodinovych rugicek (u MO3)
61 CYCL DEF 24.0 OBRABENI STRANY NA- . . (ox .
* Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné): Rozmeér,

CisTo ; ATV ;
Q9=+1 :SMER OTACENI o ktery se nastroj vZzdy pfisouva

F6

Q10=+5 ;HLOUBKA PRIiSUVU * Posuv pfisuvu do hloubky Q11: Posuv zanofo-
Q11=100 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY vani
Q12=350 ;POSUV PROTAHOVANI * Posuv pfi vyhrubovani Q12: Frézovaci posuv

Q14=+0 ;PRIDAVEK ROZMERU STRANA Piidavek rozméru u obrabéni strany nagisto
Q14 (inkrementalné): Pfidavek rozméru u vice-
nasobného obrabéni nadisto; celkovy zbytek po

obrobeni se vyhrubuje najednou, zadate-liQ14=0
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Upozornéni: &

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Znaménko parametru hloubky definuje smér
pracovniho postupu. Zaporné znaménko zna-
mena obrabéni ve sméru zaporné osy vietena.
Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC cyklus
neprovede. WinNC zohledrnuje pouze prvni
navésti z cyklu 14 KONTURA. Cyklus 20 DATA
KONTURY neni zapotfebi. Pfimo po cyklu 25
naprogramované polohy v fetézcovych kédech
se vztahuji k poloze néastroje na konci cyklu.

25

A

Priklad: Véty NC
62 CYCL DEF 25.0 OTEVRENA KONTURA
Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+0 ;PRIDAVEK ROZMERU STRANA
Q5=+0 ;SOUR. POVRCH
Q7=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Q10=+5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q12=350 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q15=-1 ;ZPUSOB FREZOVANI

OTEVRENA KONTURA (Cyklus 25)

V tomto cyklu spolu s cyklem 14 KONTURA Ize ob-
rabét ,oteviené" kontury: Zacatek a konec kontury
nejsou shodné.

Cyklus 25 OTEVRENA KONTURA m4 oproti obrabé-
ni oteviené kontury s vétami polohovani podstatné
vyhody:

*  WInNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a poSko-
zeni kontury Provéfeni testovaci grafikou

e Je-lipolomérnastroje pfilis velky, je nutno konturu
na vnitfnich rozich event. doobrobit

e QObrabénilze provadét pribézné sousledné nebo
nesousledné. Zplsob frézovani zlstane dokon-
ce zachovan i tehdy, kdyz se provede zrcadleni
kontury

* P¥i vice pfisuvech mize WinNC pojizdét nastro-
jem vratné v obou smérech: Tim se zkrati doba
obrabéni

* PFidavky rozméru miizete zadat, aby se hrubovalo
a obrabélo nacisto ve vice pracovnich operacich

* Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): Vzdale-
nost mezi povrchem obrobku a dnem kontury

* Pridavek rozméru u obrabéni strany nacisto
Q3 (inkrementalné): Pfidavek rozméru u obrabéni
nacisto v roviné obrabéni

* Soufad. Povrch obrobku Q5 (absolutné): Ab-
solutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k
nulovému bodu obrobku

* BezpecénavyskaQ7 (absolutné): Absolutnivyska,
ve které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastro-
jem a obrobkem; na konci cyklu poloha navratu
nastroje

* Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné): Rozmeér,
o ktery se nastroj vZdy pfisouva

* Posuv pfisuvu hloubky Q11:Posuv pfi pojezdo-
vych pohybech v ose vietena

* Posuv profrézovani Q12: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni

e Zpusob frézovani? Q15:
Sousledné frézovani: Zadani = +1
Nesousledné frézovani: Zadani = — 1
Frézovani stfidavé sousledné a nesousledné pfi
vice pfisuvech: zadani= 0
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PLAST VALCE (Cyklus 27)

Konturu definovanou na rozvinuti mazete pomoci
tohoto cyklu pfenést na plast valce. Chcete-linavalci
frézovat vodici drazky, pouzijte cyklus 28

Konturu popiste v podprogramu, ktery urcite cyklem
14 (KONTURA).

Tento podprogram obsahuje soufadnice v uhlové ose
(napf. osa C) av ose, ktera je s ni rovnobézna (napf.
osa vietena). Jako drahové funkce mate k dispozici
L, CHF, CR, RND, APPR (mimo APPR LCT) a DEP.

Udaje v Ghlové ose miZete zadat bud ve stupnich
nebo v mm (palcich) (Ur€i se pfi definici cyklu).

1 WIinNC polohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom
jezohlednén pfidavek rozméru pfiobrabéni strany
nacisto

2 V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje posuvem
pro frézovani Q12 podél programované konturyr

3 Na konci kontury pojede WIinNC nastrojem do
bezpecné vzdalenosti a zpét do bodu zapichu;

4 Kroky 1 az 3 opakujte tak dlouho, dokud nebude
dosazeno naprogramované hloubky frézovani Q1

5 Poté nastroj odjede do bezpeéné vzdalenosti

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:

Znaménko parametru hloubky definuje smér
pracovniho postupu. Zaporné znaménko zna-
mena obrabéni ve sméru zaporné osy vietena.
Programujete-li hloubku = 0, pak WinNC cyklus
neprovede. Pouzijte frézu s €elnim zubem fe-
zajicim pres stfed (DIN 844). Valec musi byt na
oto&ném stole upnut vystiedné. Osa vietenamusi
sméfovat kolmo k ose oto&ného stolu. Neni-li
tomu tak, vyda WinNC chybové hlaSeni. WinNC
provéfuje, zda se draha nastroje s korekci a bez
korekce nachaziv zobrazovaci ploSe rotacni osy.
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27 * Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): Vzdale-
Eja]} nost mezi plastém valce a dnem kontury

£ * Pfidavek rozméru u obrabéni strany nacisto
Q3 (inkrementalné): Pfidavek rozméru v roviné
rozvinuti plasté; pfidavek rozméru pusobi ve
smeéru korekce poloméru

* Bezpecna vzdalenost Q6 (inkrementalnné):

Priklad: Véty NC L Vzdalenost mezi ¢elni plochou nastroje a plochou
63 CYCL DEF 27.0 PLAST VALCE plasté valce
Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI .

Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalné): Rozmér,

Q3=+0 ;PRIDAVEK ROZMERU STRANA o ktery se nastroj vzdy pfisouva

Q6=+0 ;BEZPECNA VZDAL.

Q10=+3 :HLOUBKA PRiSUVU . _Posuv prisuvu do hIoub!(y Q11: Posuv pfi po-
Q11=100’ -POSUV PRISUVU DO HLOUBKY jezdovych pohybech v roviné osy vietena
Q12=350 ;POSUV PRI FREZOVANI * PosuvprofrézovaniQ12: Posuv pfipojezdovych
Q16=25 ;POLOMER pohybech v roviné obrabéni

Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI e Polomér valce Q16: Polomér valce, na kterém

se ma kontura obrobit

e Zpusob kétovani? Stupen=0 MM/INCH=1Q17:
Naprogramujte v podprogramu soufadnice rotaéni
osy v mm nebo (inch)
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Cykly pro ¢elni frézovani po rad-
cich

Prehled

WinNC makdispozici dva cykly, pomocinichz mlzete
obrabét plochy s nasledujicimi vlastnostmi:

e pravouhla rovina

* kosouhla rovina

* libovolné naklonéna
* do sebe vklinéné

Cyklus Funkéni tla€itko

230 RADKOVANI e

pro rovinné pravouhlé plochy - é

231 PRAVIDELNA PLOCHA et

pro kosouhlé, sklopené a do sebe vklinéné plochy EE’

F3
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RADKOVANI (cyklus 230)

1

WinNC napolohuje nastrojrychloposuvem FMAX z
aktualni polohy v roviné obrabéni do po¢ate¢niho
bodu 1; WinNC pfitom pfesadi nastroj o polomér
nastroje doleva a nahoru

Potom pfejede nastroj rychloposuvem FMAXv ose
vietenado bezpecné vzdalenosti a poté posuvem
pro pfisuv do hloubky na programovanou vychozi
polohu v ose vietena.

Poté nastroj pfejizdi naprogramovanym posuvem
pro frézovani do koncového bodu 2; koncovy bod
WinNC vypocte z naprogramovaného pocatecniho
bodu, naprogramované délky a poloméru nastroje
WInNC presadi nastroj posuvem pro frézovani
pri¢né do poc¢atecniho bodu dal$iho fadku; WinNC
vypocte toto pfesazeni z naprogramované Sirky
a poctu feza.

Poté se nastroj v zaporném sméru 1. osy . vraci
zpét

Radkovani se opakuje, dokud zadana plocha neni
kompletné obrobena

Na konci WinNC odjede nastrojem rychloposuvem
FMAX zpét do bezpecné vzdalenosti

Upozornéni: ?

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WInNC polohuje nastroj z aktudlni polohy do
pocate€niho bodu nejprve v roviné obrabéni
a pak v ose vietena. Nastroj pfedpolohujte tak,
aby nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo
upinacimi prostfedky.
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230

L &

Q219

Q209

Q226

Q227

Priklad: Véty NC

71 CYCL DEF 230 RADKOVANI
Q225=+10 ;POCATECNI BOD 1. OSA
Q226=+12 ;POCATECNI BOD 2. OSA
Q227=+2.5 ;POCATECNIi BOD 3. OSA
Q218=150 ;1. BOCNi DELKA
Q219=75 ;2. BOCNi DELKA
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI
Q209=200 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.

Pocatec¢nibod 1. 0sa Q225 (absolutné): Sourad-
nice minimalniho bodu fadkované plochy v hlavni
ose roviny obrabéni.

Pocatec€ni bod 2. Osa Q226 (absolutné): Sou-
fadnice minimalniho bodu fadkované plochy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pocatecni bod 3. Osa Q227 (absolutné): Vyska
v ose vietena, ve které se frézuje Fadkovanim

1. boé€ni délka Q218 (inkrementalng): Délka
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztazena k po¢ate€nimu bodu 1. osy

2. bocnidélka Q219 (inkrementalné): Délka rad-
kované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni,
vztazena k pocateCnimu bodu 2. osy

Pocet feztl Q240: Pocet fadk(, jimiz ma WinNC
projet nastrojem na Sitku

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Rychlost
pojezdu nastroje pfi prejizdéni z bezpeéné
vzdalenosti na hloubku frézovani, udaj v mm/
min

Posuv pro frézovani Q207: Rychlost pojezdu
nastroje pfi frézovani v mm/min

Pfiény posuv Q209: Pojezdova rychlost nastroje
pfi pfejizdéni na dalSi fadek vmm/min; pfejizdite-li
pricné v materialu, pak Q209 zadejte mensi nez
Q207; prejizdite-li pficné ve volném prostoru, pak
muze byt Q209 vétsi nez Q207.

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou fré-
zovani pro polohovani na za¢atku a konci cyklu.
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Upozornéni:
Pfed programovanim vezméte na védomi:
WInNC polohuje nastroj z aktuélni polohy 3D
pfimkovym pohybem do pocate¢niho bodu 1.
Nastroj pfedpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke
kolizi s obrobkem nebo upinacimi prostfedky.
WInNC pfejizdi nastrojem s korekci poloméru
RO mezi zadanymi polohami. Cyklus pfipadné
vyZaduje frézu s Celnim zubem fezajicim pfes
stfed (DIN 844).

PRAVIDELNA PLOCHA (Cyklus 231)

1 WinNC polohuje nastroj z aktualni polohy 3D
pfimkovym pohybem do poc¢atecniho bodu 1

2 Poténastrojpfejizdi naprogramovanym posuvem
pro frézovani do koncového bodu 2

3 Tam WinNC pfejede nastrojem rychloposuvem
FMAX o priimér nastroje v kladném sméru osy
vietena a zase zpét do pocate¢niho bodu 1

4 '\ pocate¢nim bodé 1 prejede WinNC nastrojem
opét na posledné najetou hodnotu Z

5 Nasledné WInNC pfesadi nastroj ve viech tfech
osach z bodu 1 do bodu 4 na dalSi fadek

6 Potom WinNC prejede do koncového bodu tohoto
fadku. Tento koncovy bod vypoéte WinNC z bodu
2 a z pfesazeni ve sméru k bodu 3

7 Radkovani se opakuje, dokud zadané plocha neni
kompletné obrobena

8 Na konci WIinNC napolohuje nastroj o prumér
nastroje nad nejvyssi zadany bod v ose vietena

Vedeni fezu

Poc¢ateCni bod a tim smér frézovani jsou libovolné
volitelné, protoze WinNC vede jednotlivé fezy zasadné
z bodu 1 do bodu 2 a cely proces probiha z bodu
1/2dobodu3/4 . Bod 1 mlzZete umistit na
kterykoli roh obrabéné plochy.

PFi pouziti stopkovych fréz mlzete jakost povrchu

zoptimalizovat:

* TlaCenym fezem (soufadnice bodu v ose vietena
1 je vétSi nez soufadnice bodu 2) u malo naklo-
nénych ploch.

* Tazenym Ffezem (soufadnice bodu v ose vietena
1 je mensi nez soufadnice bodu 2) u silné naklo-
nénych ploch

* U dvoustranné zeSikmenych ploch urCete smér
hlavniho pohybu (z bodu 1 do bodu 2) ve sméru
vétsiho sklonu.

PFi pouziti zaoblovacich fréz mlzete jakost povrchu
zoptimalizovat:
* U dvoustranné zeSikmenych ploch uréete smér

hlavniho pohybu (z bodu 1 do bodu 2) kolmo ve
sméru vétsiho sklonu
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Priklad: Véty NC

72 CYCL DEF 231 PRAVIDELNA PLOCHA
Q225=+0 ;POCATECNI BOD 1. OSA
Q226=+5 ;POCATECNIi BOD 2. OSA
Q227=-2 ;POCATECNI BOD 3. OSA

Q228=+100 ;2. BOD 1. OSA
Q229=+15 ;2. BOD 2. OSA
Q230=+5 ;2. BOD 3. OSA
Q231=+15 ;3. BOD 1. OSA
Q232=+125 ;3. BOD 2.0SA
Q233=+25 ;3. BOD 3. OSA
Q234=+15 ;4. BOD 1. OSA
Q235=+125 ;4. BOD 2.0SA
Q236=+25 ;4. BOD 3. OSA
Q240=40 ;POCET REZU

Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANI

Pocate€nibod1.0sa Q225 (absolutné): Sourad-
nice minimalniho bodu fadkované plochy v hlavni
ose roviny obrabéni.

Pocatecni bod 2. Osa Q226 (absolutné): Sou-
fadnice pocate€niho bodu po fadcich frézované
plochy ve vedlej$i ose roviny obrabéni
Pocatecni bod 3. Osa Q227 (absolutné): Sou-
fadnice poc¢atecniho bodu po fadcich frézované
plochy v ose vietena

2. Bod 1. Osa Q228 (absolutné): Soufadnice
koncového bodu frézované plochy v hlavni ose
roviny obrabéni.

2. Bod 2. Osa Q229 (absolutné): Soufadnice
koncového bodu po fadcich frézované plochy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

2. Bod 3. Osa Q230 (absolutné): Soufadnice
koncového bodu po fFadcich frézované plochy
v ose vietena

3. Bod 1. Osa Q231 (absolutné): Soufadnice
bodu 3 v hlavni ose roviny obrabéni

3.Bod 2.0sa Q232 (absolutné): Souradnice bodu
3 ve vedlejsi ose roviny obrabéni

3.Bod 3. 0sa Q233 (absolutné): Souradnice bodu
3 v ose vietena

4.Bod 1.0sa Q234 (absolutné): Soufadnice bodu
4 v hlavni ose roviny obrabéni

4.Bod 2. Osa Q235 (absolutné): Soufadnice bodu
4 ve vedlejSi ose roviny obrabéni

4.Bod 3. Osa Q236 (absolutné): Soufadnice bodu
4 v ose vietena

Pocet feztl Q240: Pocet fadkd, jimiz ma WinNC
nastrojem projet mezi bodem 1 a 4, pfipadné
mezi bodem 2 a 3

Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost
nastroje pfifrézovanivmm/min. Prvnifez provede
WIinNC polovi¢ni naprogramovanou hodnotou.
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Cykly pro prepocet souradnic

Prehled

Pomoci pfevodu soufadnic mize WIinNC obrabét
jednou naprogramovanou konturu na riiznych mis-
tech obrobku se zmé&nénou polohou a velikosti. Pro
prevody soufadnic WinNC nabizi tyto cykly:

Cyklus

Funkgéni tlacitko

7 NULOVY BOD

nulovych bod

Posouvani kontur pfimo v programu nebo z Tabulek

7

L

8 ZRCADLENI
Zrcadleni kontur

I8 .

(oY,

10 NATOCENI
Natodeni kontur v roviné obrabéni

loiZ
E3

11 KOEFICIENT ZMENY MERITKA
Zmenseni neboo zvétSeni kontur

11 4

=N

Uginnost prepoétu soufadnic

Zacatek ucinnosti: Pfepocet soufadnic je u€inny od
okamziku své definice —takZe se nevyvolava. Plasobi
tak dlouho, nez je zruSen nebo nové definovan.

Zruseni prepoctu souradnic

* Nadefinujte opét cyklus s hodnotami pro zakladni
stav, nap¥, koeficient zmény méfitka 1,0

* Provedte pfidavné funkce M02, M30 nebo vétu
END PGM

* Navoleni nového programu
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Priklad: Véty NC
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

POSUNUTI NULOVEHO BODU (Cyklus
7)

Pomoci POSUNUTI NILOVEHO BODU muzete
opakovat obrabéni na libovolnych mistech obrobku,
kdyz posunete systém soufadnic na vhodny bod
VvV pracovnim prostoru stroje.

Nulovy bod obrobku mulze byt v ramci programu dil(
posouvan libovolné asto.

Uginek

Po definici cyklu POSUNUTI NULOVEHO BODU se

vSechna zadani soufadnic vztahuji k novému nulo-

vému bodu. Posunuti v kazdé ose WinNC zobrazuje

v pfidavném zobrazeni stavu. Zadani os natoceni je

téz pFipustné.

* Posunuti: Zadejte soufadnice nového nulového
bodu; Absolutni hodnoty se vztahuji k tomuto
nulovému bodu obrobku, ktery byl nadefinovan
nastavenim vztazného; inkrementalni hodnoty
se vztahuji vzdy k naposledy platnému nulovému
bodu — te sdm muze jiz byt posunuty

Zruseni
Posunuti nulového bodu pomoci soufadnic X=0, Y=0
und Z=0 rusi posunuti nulového bodu.

Zobrazeni stavu
* Velké zobrazeni poloh se vztrahuje k aktivnimu
(posunutému) nulovému bodu

¢ V8echny v pfidavné indikaci stavu zobrazené
souradnice (polohy, nulové body) se vztahuji k
ru¢né nastavenému vztaznému bodu
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Priklad: Véty NC
77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5

Fl

POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabul-

kami nulovych bodt cyklus 7)
Upozornéni: ’/‘
Nastavujete-li posunuti nulového bodu pomoci
tabulek nulovych bodu, pouzijte funkci SEL TABLE
pro aktivaci pozadované tabulky nulovych bodu
z NC programu.
Pracujete-li bez SEL-TABLE, musite poZadova-
nou tabulku nulovych bodu aktivovat pfed testem
programu nebo chodem programu arbeiten (plati
i pro programovaci grafiku):
¢ Pozadovanou tabulku pro testovani programu
navolte v provoznim rezimu Test programu

pomoci spravy soubor(: Tabulka obdrzi status
S

¢ PozZadovanou tabulku pro provadéni progra-
mu navolte v nékterém provoznim rezimu pro
provadéni programu pomoci spravy souboru:
Tabulka obdrzi status M

Nulové body z tabulky nulovych bod( se mohou

vztahovat k aktualnimu vztaznému bodu nebo k

nulovému bodu stroje.

Hodnoty soufadnic z bulky nulovych bodu jsou

ucinné vyhradné absolutné.

Noveé fadky mGzete vkladat jen na konec tabulky.

Pouziti

Tabulky nulovych bodl pouzijte napfiklad pfi

e (Casto se opakujicich obrabécich ukonech na
riznych polohach obrobku nebo zruseni

e Castém pouziti téhoz posunuti nulového bodu

V ramci jednoho programu muizete nulové body pro-
gramovat jak pfimo v definici cyklu, tak je i vyvolavat
z tabulky nulovych bodd.

* Posunuti: Zadejte Cislo nulového bodu z tabulky
nulovych bodl nebo Q parametr. Zadate-li Q pa-
rametr, aktivuje WinNC to &islo nulového bodu,
které je v tomto Q parametru ulozeno.

Zruseni

e Z tabulky nulovych bodl vyvolejte posunuti na
soufadnice X=0; Y=0 atd.

* Posunutinasouradnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejte
pfimo pomoci defice cyklu
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PGM
CALL

NULOVY BOD
-, TABULKA

TYP UKAZ

iy e ()

Zvoleni tabulky nulového bodu v NC programu
Pomoci funkce SEL TABLE zvolite tabulku nulovych
bodd, z niz WinNC bere nulové body:

e Zvoleni funkce k vyvolani programu: Stisknéte
tlacitko PGM CALL

* Stisknéte funkéni tlagitko TABULKANULOVEHO
BODU

e Zadejte celou cestu a nazev tabulky nulovych

bodl a potvrdte tlacitkem ENT ﬁ

Upozornéni:
Vétu SEL TABLE programujte pfed cyklem us 7
Posunuti nulového bodu Tabulka nulovych bodt
vybrana pomoci SEL TABLE zUstava tak dlouho
aktivni, dokud nezvolite pomoci SEL TABLE nebo
PGM MGT jinou tabulku nulovych bodu.

Editace tabulky nulovych bodu

Tabulku nulovych bodd zvolte v provoznim rezimu

Ukladani/Editace programu

* Vyvolejte spravu souboru: Stisknéte tlacitko PGM
MGT, viz ,Sprava soubor(” kapitola C

* Zobrazeni tabulek nulovych bod(: Stisknéte
funkéni tlagitka ZVOLIT TYP a UKAZ .D

Zvolte zadanou tabulku nebo zadejte novy nazev
souboru

* Editovanisouboru. Lista funkénich tlacitek k tomu
zobrazuje tyto funkce:

Funkce Funkéni tlacitko
ZACATEK
Volba za¢atku tabulky ﬁ
F1
KONEC
Volba konce tabulky !
F2 =
STRANA
Listovat po strankach nahoru 1
F1
STRANA
Listovat po strankach dolu I
F4
- . . RADEK
Vlozit fadek (mozné pouze na konci tabulky) -
Fo VLOZIT
Vymazat fadek RADE,K _
6VYMAZANI
Pievzit zadany fadek a provést skok na nasledujici DALST
fadek RADEK
F7
Vlozit zadatelny pocet radku (nulovych bodu) na RADKY N
konec tabulk yP ( ’ ) AL
y Fs VLOZIT

EMLO



WINNC HEeipeNHAIN TNC 426 TEXT

PROGRAMOVANI

operation

L0 Datum table editing
Zero offset

] =0,0000 +0,0000 =0,0000 «0,0000 =0.0000
1 25,0000 +0,0000 L25,0000 0,000 +0,0000
=0,0000 +0,0000 =50,0000 +2,5000 =0.0000
3 «0,0000 +0,0000 «0,0000 +0,0000 +0.0000
4 27,2500 OITOES +0,0000 -3,5000 +0,0000
5 +250,0000 +0,0000 +250,0000 +0,0000 +0.0000
6 £350,0000  +0,0000 2350,0000  +10,2000  +0.0000
7 +«1200,0000 +0,0000 «0,0000 +0,0000 +0.0000
5 +1700,0000 +0,0000 +1200,0000 -25,0000  +0.0000
9 ~1700,0000 +0,0000 -1200,0000 +25,0000  +0.0000
10 «0,0000 +0,0000 +0,0000 «0,0000 +0.,0000
1 ~0,0000 +0,0000 -0,0000 +0,0000 +0,0000
12 0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000 40,0000
BEGIN END PAGE PAGE LINE LINE
| ﬁ L Q L ﬁ U' | nsERT | oELeTe |

Editace tabulky nulovych bodt v nékterém
provoznim rezimu béhu programu

V provoznim rezimu bé&hu programu muzete zvolit
pravé aktivni tabulku nulovych bodud. Za tim ucelem
stisknéte funkéni tladitko TABULKA NULOVYCH
BODU. Pak méte k dispozici stejné editaéni funkce
jakov provoznimrezimu Ulozeni/Editace programu

Konfigurace tabulky nulovych bodt

Na druhé a treti listé funkénich tlacitek mlzete pro
kazdou tabulku nulovych bodd uréit osy, pro které
chcete definovat nulové body. Standardné jsou aktivni
vSechny osy. Chcete-li nékterou osu zablokovat, pak
nastavte pfisludné funkéni tlacitko pro osy na VYP.
WInNC pak pfislusny sloupec v tabulce nulovych
bodl vymaze.

Nechcete-li k nékteré aktivni ose definovat zadny
nulovy bod, stisknéte tlacitko NO ENT. WinNC pak
do pfislusného sloupce zapiSe poml&ku.

Opusténi tabulky nulovych bodt
Ve spravé soubor(l nechejte zobrazit jiny typ souboru
a zvolte pozadovany soubor.

Zobrazeni stavu
Vztahuji-li se nulové body z tabulky nulovych bodu
k nulovému bodu stroje, pak

* se velké zobrazeni poloh vztahuje na aktivni
(posunuty) nulovy bod

* se vSechny v pfidavné indikaci stavu zobrazené
soufadnice (polohy, nulové body) vztahuji k nu-
lovému bodu stroje, pficemz WIinNC zapocitava
ruéné nastaveny vztazny bod
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Priklad: Véty NC
79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
80 CYCLDEF 8.1 XY U

ZRCADLENI (Cyklus 8)

WInNC muze provadét v roviné obrabéni zrcadlené
obrabéni

Uginek

Zrcadleni je ucinné od své definice v programu, Je
uc€inné rovnéz v provoznim rezimu Polohovani pomoci
ruéniho zadani. WinNC zobrazuje aktivni zrcadlené
osy v pfidavném zobrazeni stavu.

e Zrcadlite-li jen jednu osu, zméni se smysl ob&hu
nastroje. To neplati u obrabécich cykld.

Zrcadlite-li dvé osy, zlistane smysl ob&hu nastroje
zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

* Nulovy bod leZi na kontufe, ktera se ma zrcadlit:
Prvek se zrcadli pfimo k tomuto nulovému bodu.

* Nulovybodlezimimo konturu, ktera se ma zrcadlit:
Prvek se navic pfesune.

Upozornéni: 1

Zrcadlite-li jen jednu osu, zméni se smysl obéhu
nastroje u obrabécich cykll s Cisly 200-299. U
starSich obrabécich cykllu , jako napf. cyklus
4 TFREZOVANI KAPSY, zUstava zachovany
smér obéhu.

* Zrcadlend osa?: Zadejte osy, v nichz se ma
zrcadleni provést; zrcadlit mGzete vSechny osy —
v€etné& os natoCeni — s vyjimkou osy vietena a k
ni pfisludejici vedlej8i osy. Pfipustné je zadani
maximalné tfi os.

Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENI se zada-
nim NO ENT.
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Priklad: Véty NC
12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1

F3

NATOCENI (Cyklus 10)

V ramci programu muze WinNC natocit soufadny
systém v roviné obrabéni kolem aktivniho nulového
bodu.

Uginek

NATOCENI je tginné od své definice v programu.
Je u&inné rovnéz v provoznim rezimu Polohovani
pomoci ru¢niho zadani. WinNC zobrazuje uhel na-
toCeni v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoCeni:
* rovina X/Y osa X

e rovinaY/ZosaY
e rovinaZ/XosaZ

Upozornéni: Z

Pfed programovanim vezméte na védomi:
WinNC odstrani aktivni korekci poloméru definici
cyklu 10. Pfipadné naprogramujte korekci polo-
méru znovu. Po nadefinovani cyklu 10 je nutno
provést pohyb v obou osach roviny obrabéni, aby
se natocCeni aktivovalo.

* Natoéeni: Zadejte uhel natoCeni ve stupnich (°).
Rozsah zadani: -360° bis +360° (absolutni nebo
inkrementalni)

Zruseni
Naprogramujte znovu cyklus NATOCENI s Uhlem
natoceni 0°.
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Priklad: Véty NC
11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 KOEFICIENT ZMENY ME-
RITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

v v

KOEFICIENT ZMENY MERITKA (Cyklus
11)

WIinNC mlze v ramci programu zvétSovat nebo
zmens$ovat kontury. Tak mizete napfiklad zohlednit
koeficienty pro hrubovani a pfidavek rozméru.

Uginek

KOEFICIENT ZMENY MERITKA je uginny od své
definice v programu. Je U€inny rovné&z v provoznim
rezimu Polohovani pomoci ruéniho zadani. WinNC
zobrazuje koeficient zmé&ny méfitka v pfidavném
zobrazeni stavu.

Zména meéfitka je uc¢inna

e v roviné obrabéni nebo ve vSech tfech osach
soufadnic soucasné

pro zadavani rozméru v cyklech

Predpoklad
Pfed zvétSenim, resp. zmensenim, je nutné pfesunout
nulovy bod na hranu nebo na roh kontury.

Koeficient?: Zadejte koeficient SCL (z angl.:
scaling); WIinNC nasobi soufadnice a poloméry
s SCL (jak je popsano v ,U¢inku®)

Zvétseni: SCL je vétsi nez 1 az 99,999 999
Zmeneni: SCL je mensi nez 1 az 0,000 001

Zruseni
Cyklus KOEFICIENT ZMENY MERITKA znovu na-
programujte s koeficientem 1.
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Zvlastni cykly

Prehled

Funkce

Funkcni tlacitko

9 CASOVA PRODLEVA

9

O

F1

12 VYVOLANi PROGRAMU

12 pem

2 CALL

13 ORIENTACE VRETENA

13 %5

F3

Priklad: Véty NC
89 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
90 CYCL DEF 9.1 PRODLEV. 1.5

CASOVA PRODLEVA (Cyklus 9)

B&h programu je po dobu CASOVE PRODLEVY
zastaven. Casova prodleva muize slouzit napfiklad
k pferuSeni tfisky.

Uginek

Cyklus je u€inny od své definice v programu. Modal-

né ucinné (trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napf.

otaceni vietena.

* Doba prodlevy v sekundach: Zadejte dobu
prodlevy v sekundach

Rozsah zadani 0 az 3 600 s (1 hodina) v krocich po
0,001 s
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te] a (o] o
fof : o (o] o
© 7 CYCL DEF 12.0 © » 0 BEGIN PGM e
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12 paMm

£ CALL

Priklad: Véty NC
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCLDEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

VYVOLANi PROGRAMU (Cyklus 12)

Libovolné obrabéci programy, jako napf. specialni
vrtaci cykly nebo geometrické moduly, mizete po-
stavit na roven obrabécimu cyklu. Takovy program

pak vyvolate jako cyklus.

Upozornéni: Z

Pfed programovanim vezméte na védomi:
Vyvolany program musi byt uloZen. Zadate-li
jen nazev programu, pak program deklarovany
jako cyklus musi byt ve stejném adresafi jako
volajici program. Neni -li program deklarovany
jako cyklus ve stejném adresafi jako volajici
program, pak zadejte uplnou cestu k souboru,
napf.: TNC:\KLAR35\FK1\50.H. Chcete-li DIN/

ISO program deklarovat jako cyklus, zadejte za
nazvem souboru .I.

* Nazev programu: Nazev vyvolavaného programu,
pfipadné s cestou, na niZ se program nachazi

Vyvolejte program pomoci funkci
* CYCL CALL (separatni véta) nebo
* M99 (ve vétach)

Priklad: Vyvolani programu
Z programu ma byt vyvolan program 50, deklarovany
jako cyklus.
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ORIENTOVANI VRETENA (Cyklus 13)

Upozornéni: 1

V obrabécich cyklech 202,204 und 209 se interné
pouziva cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve svém NC
programu budete muset pfipadné& naprogramovat
cyklus 13 po jednom z vySe uvedenych obrabé-
cich cykl{ znovu.

WiIinNC muze Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje
a otodit je stanovené uhlové polohy.

¢ Uhel orientace: Uhel vztaZeny k thlové vztazné
ose pracovni roviny
Rozsah zadani: 0 az 360°
Vstupni rozlieni: 0,1°

Orientovani vietena je zapotfebi napf. u systém
13 [ = pro vyménu nastroji s uréenou polohou pro vyménu

nastroje

Priklad: Véty NC
93 CYCL DEF 13.0 ORIENTOVANI
94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180
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Podprogramy

Oznacenipodprogramu a ¢asti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky muzete
nechat libovolné Casto provadét v podprogramech
a Castech programu.

Naveésti

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji
v programu pro obrabéniznackou LBL, coz je zkratka
pro LABEL (angl. pro znac¢ka, oznaceni).

NAVESTI obsahuiji &islo mezi 1 a 254. Kazdé &islo

navesti smite do programu zadat pouze jednou po-
moci LABEL SET.

Upozornéni: ?

Zadate-li &islo NAVESTI vickrat, WinNC pfi
ukonéeni véty LBL SET vyda chybové hlaseni.

LABELO (LBL0O)oznacuje konec podprogramu, proto
smi byt pouzito libovolné ¢asto.
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BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

e L C R o

<
<
@ y 3

L Z+100 M2

SET

Podprogramy

Funkéni princip

1

2

3

WiInNC provadi obrabéci program az do vyvolani
podprogramu CALL LBL

Od tohoto mista WinNC zpracovava vyvolany
podprogram az konce podprogramu LBL 0.
Potom WinNC pokracuje v obrabécim programu
vétou, ktera nasleduje po vyvolani podprogramu
CALL LBL

Poznamky k programovani

Hlavni program miize obsahovat az 254 podpro-
gram

Podprogramy muzete vyvolavat libovolné ¢asto
a v libovolném poradi

Podprogram nesmi vyvolat sam sebe
Podprogramy programujeme na konec hlavniho
programu (za vétu s M2, resp. M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v obrabécim
programu pfed blokem s M02 nebo M30, pak se
provedou minimalné jednou i bez vyvolani

Programovani podprogramu

Oznacte zacatek: Stisknéte tlacitko LBL SET
a zadejte Cislo navésti

Zadejte Cislo podprogramu

Oznacte konec: Stisknéte tlacitko LBL SET a za-
dejte Cislo navésti ,0¢

Vyvolani podprogramu

Vyvolani podprogramu: Stisknéte tlacitko LBL
CALL

Cislo navésti: Zadejte &islo navésti vyvolavaného
podprogramu

Opakovani REP: Dialog ignorujte tlacitkem NO
ENT Opakovani REP nastavit jen pfi opakovani
Casti programu

Upozornéni: 1

ALL LBL 0 neni pfipustné, nebot to odpovida
vyvolani konce podprogramu.
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e L C R o

BEGIN PGM

@

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

SET

7 vz

Opakovani €asti programu

Navésti LBL

Opakovani &asti programu zacinaji znackou LBL
(LABEL).

Opakovani €asti programu se zakon&uje CALL LBL
/REP.

Funkéni princip

1 WinNC provadi obrabéci program az ke konci
¢asti programu (CALL LBL /REP). WIinNC tedy
jednou pouZzije navésti bez zvlastniho vyvolani.

2 Poté WinNC opakuje ¢ast programu mezi vyvo-
lanym navéstim LABEL a vyvolanim CALL LBL /
REP tolikrat, kolikrat jste zadali REP

3 Potom WinNC pokracuje v programu obrabéni

Poznamky k programovani

 Cast programu miiZzete opakovat az 65 534krat

*  WinNC je vybaven pocitadlem, které se nachazi
vpravo od lomitka za REP a eviduje, kolik opa-
kovani ¢asti programu se jeSté ma provést

* WinNC provede vzdy o jedno opakovani Casti
programu vice, nez bylo naplanovano

Programovani opakovani €asti programu

* OznaCte zacCatek: Stisknéte tladitko LBL SET
a zadejte Cislo navésti pro ¢ast programu, ktera
se ma opakovat

e Zadani ¢asti programu

Vyvolani opakovani éasti programu

e Stisknéte tlaitko LBL CALL, zadejte Cislo naveésti
Casti programu, ktera se ma opakovat, a pocet
opakovani REP
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0

BEGIN PGM A

3

CALL PGM B

ot

I I

PROGRAM
Fl

Libovolny program jako podprogram

Funkéni princip

1 WinNC provadi obrabéci program do okamziku,
kdy vyvolate jiny program pomoci CALL PGM

2 WinNC potom provede vyvolany program az do
konce

3 Potom WinNC pokracuje v provadeéni (volajiciho)
programu obrabéni vétou, ktera nasleduje za
vyvolanim programu

Poznamky k programovani
* Propouzitilibovolného programu jako podprogra-
mu nepotfebuje WinNC zadna naveésti LABEL

* \Vyvolany program nesmi obsahovat Zadnou z
pridavnych funkci M2 nebo M30

¢ Vyvolany program nesmiobsahovatvyvolani CALL
PGM do vyvolavajiciho programu (nekonec¢na
smycka)

Vyvolani libovolného programu jako podpro-
gramu

* Zvoleni funkce k vyvolani programu: Stisknéte
tlacitko PGM CALL

* Stisknéte funkéni tlatitko PROGRAM

¢ Zadejte celou cestu programu, ktery se mavyvolat,
a potvrdte tlaCitkem ENT

Upozornéni: !

latte der WinNC gespeichert sein.

Zadate-li jen nazev programu, pak se musi vy-
volavany program nachazet ve stejném adresafi

jako volajici program.

Neni -li program vyvolavany program ve stejném

adresafijako volajici program, pak zadejte uplnou

cestu k souboru, napf.: TNC:\ZW35\SCHRUPP\
PGM1.H
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Vnorovani

Druhy vnofrovani

* Podprogramy v podpogramu

* Opakovani &asti programu v opakované Casti
programu

* Opakovani podprogram

* Opakovani &asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnorfovani stanovi, kolikrat sméji asti progra-
mu nebo podprogramy obsahovat dal$i podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu

enthalten dirfen.

* Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: 8

¢ Maximalni hloubka vnofeni pro vyvolani hlavniho
programu: 4

Opakovani ¢asti programd muzete vnofovat bez
omezeni

Podprogram v podprogramu

Priklady vét NC

0 BEGIN PGM UPGMS MM Vyvolani hlavniho programu s LBL 1

17 CALL LBL 1 Vyvolani podprogramu s LBL 1

35L Z+100 RO FMAX M2 Posledni véta hlavniho programu (s M2)
36 LBL 1 Zacatek podprogramu 1

39 CALL LBL 2 Vyvolani podprogramu s LBL2

45LBL O Konec podprogramu 1

46 LBL 2 Zacatek podprogramu 2

62 LBL O Konec podprogramu 2

63 END PGM UPGMS MM

Provadéni programu

[a] 1 Hlavni program UPGMS je proveden az do véty
o 17
= c LBL1 o o 2 Je vyvolan podprogram 1 a proveden az do véty
Q = = (=
o] =3 o o 39
a g g g 3 Je vyvolan podprogram 2 a proveden az do véty
(o] = by o 62 Konec podprogramu 2 a skok k podprogramu,
O CALL S CALL © g O z néhoz byl vyvolan
O < pt = 4 Je vyvolan podprogram 1 a proveden od vét
OLBL1 o LBL2 g o o y | podprog p Yy
o = o g o 40 az do véty 45. Konec podprogramu 1 a skok
0 3 o ~ S dohlavniho programu UPGMS
o] o 0 o b 5 Hlavni program UPGMS je proveden od véty 18

= o = (=
0 o o o o do véty 35. Skok k vété 0 a konec programu
o c LBLO © o =
0 o (=] [=] (=)
O
Q
Hlavni program UP1 upP2
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Priklady vét NC
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1
20 LBL 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2
35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Opakované opakovani ¢asti programu

Zacatek opakovani ¢asti programu 1

ZaCatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi touto vétou a LBL 2
(Véta 20) se opakuje 2krat
Cast programu mezi touto vétou a LBL 1
(Véta 15) se opakuje 1krat

CALL
LBL 2
REP 2/2

LBL2

BT iR Fiwjr
RN Ol ERER I K

CALL
LBL 1
REP 1/1

AL IR RE R RN LERS L AR AN L

[mJn i Tu Ll Pu Tl u ] IrFn Qb Tun Jiafn o T n R Tn R Qs T T Tu Fu Tkl non e

LIRRERL IR RE N IR NENR] N LIANEL]

Hlavni program  UP2

upP2

LBL1 2 B2 =& Nlg B2 &
= = e =
- “N G o
- N & o)
T = e =

CALL 2 2 1B =

LBL 2

REP 2/2

UP1 upP2 UP2

Provadéni programu

1

2

3

Hlavni program UPGMS je proveden az do véty
27

Cast programu mezi vétou 20 a vétou 27 se opa-
kuje 2x

Hlavni program REPS je proveden od véty 28 do
véty 35.

Cast programu mezi vétou 15 a vétou 35 se
opakuje 1x (obsahuje opakovani ¢asti programu
mezi vétou 20 a vétou 27)

Hlavni program REPS je proveden od véty 36 do
véty 50 (konec programu)
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Priklady vét NC

0 BEGIN PGM UPGREP MM
10 LBL 1

11 CALL LBL 2

12 CALL LBL 1 REP 2/2

19 L Z+100 RO FMAX M2
20LBL 2

28LBLO

29 END PGM UPGREP MM

Opakovani podprogramu

Opakovani podprogramu 1
Vyvolani podprogramu
Cast programu mezi touto vétou a LBL 1
(Véta 10) se opakuje 2krat
Posledni véta hlavniho programu s M2
Zactatek podprogramu

Konec podprogramu

CALL
LBL2

Qoo ooCoCCooooCOCCCooooO0
opoooooo

[aujafu]u]u]n]

Hlavni program  UP2 UP1 upP2

DOCONDOOO@Ea00002000

DDCO00DCA00DC 0000000

Provadéni programu

1 Hlavni program UPGREP je proveden az do véty
11

2 Je vyvolan podprogram 2 a proveden

3 Cast programu mezi vétou 10 a vétou 12 se opa-
kuje 2krat: Podprogram 2 se opakuje 2krat

4 Hlavni program UPGREP je proveden od véty 13
do véty 19 (konec programu)

D145 EMLO



WINNC HEeipeNHAIN TNC 426 TEXT PROGRAMOVANI

D146 EMLO



WINNC HeipeNHAIN TNC 426 TEXT

PROGRAMOVANI NASTROJE

E: Programovani nastroje

Zadani pro nastroj

Posuv F,

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

Zadani

Posuv muzete zadat vétou TOOL CALL (vyvolani
nastroje), atovkazdé vété polohovani. (Viz"Vytvareni
vét programu s fuk&nimitlaCitky pro drahu" Kapitola D)

Rychloposuv

Prorychloposuv zadejte F MAX nebo F9999. Kzadani
F MAX stisknéte pro dialogovou otazku Posuv F= ?
tlacitko ENT nebo funkéni tlacitko FMAX.

Doba pusobeni

Posuv naprogramovany s ¢iselnou hodnotou plati az
po Vvétu, v niz je naprogramovan novy posuv. F MAX
plati jen pro vétu, v niz byl programovan. Po vété s
udajem F MAX plati opét posledni posuv progra-
movany s Ciselnou hodnotou. F9999 je samodrzny
rychloposuv. Vymaze se zadanim cCiselné hodnoty
pro posuv.

Zmeéna pfii béhu programu
Pfi béhu programu zménte posuv pomoci knofliku F
pro ovladani posuvu.

Otacky vretena S:

Otacky S zadavejte v poltu otacek za minutu (U/min)
ve vété TOOL CALL (vyvolani nastroje).

Programovana zména

V programu obrabéni mlzete ménit otacky pomoci
véty TOOL CALL tim, Zze pouze zadate novy pocet
otacek:

* Programovani otacek: Stisknéte tlacitko TOOL

TOOL

CALL (At

 Dialog Cislo nastroje? ignorujte tlagitkem NO
ENT

¢ Dialog Osa vietena paralelné? X/Y/Z ? ignorujte
tlaGitkem NO ENT

¢ Vdialogu Otacky S= ? zadejte novy pocet otacek,
potvrdte tlacitkem END

Zména pii béhu programu

PFi béhu programu zménte otacky pomoci knofliku

S pro ovladani otacek.
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Nastrojova data

Predpoklad pro
korekci nastroje

Programujte soufadnice pohybl po draze obvykle
tak, jak je nastroj ve vykresu okdtovan. Aby WinNC
mohl vypocitat drahu stfedu néastroje, tedy provést
korekci nastroje, musite zadat délku a polomér ke
kazdému pouzitému nastroji.

Nastrojova data mizete zadat bud pomoci funkce
TOOL DEF pfimo v programu nebo zvlast v nastro-
jovych tabulkach. Zadavate-li data v tabulkach, jsou
k dispozici dalSi specifické informace k nastrojam.
WIinNC zohlednuje jen zadané informace pro T, nazev,
L, R, DL a DR, kdyZ bé&zi program obrabéni.

Cislo nastroje, nazev nastroje

Kazdy nastroj je oznacen Cislem. Pracujete-li s na-

a dodat k nim nazvy nastroj.

Nastroj s Cislem 0 je stanoven jako nastroj nula, ma
délku L=0 a polomér R=0. Nastroj TO nelze vyvolat.
v nastrojovych tabulkach definujte nastroj TO rovnéz
s udaji L=0 a R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L mizete urcit dvéma zpusoby:
Rozdil mezi délkou nastroje a délkou nastroje
nula LO

Znaménka:
L>L0: Nastroj je delSi nez nastroj nula
L<LO: Nastroj je krat8i nez nastroj nula

Urceni délky:

¢ Nastrojem nula najedte na vztaznou pozici v ose
nastroje (napf. povrch obrobku pomoci Z=0)

Zobrazeni osy nastroje nastavte na nulu (nastavte
vztazny bod)

* Vymérnte dalSi nastroj

* Najedte nastrojem na stejnou vztaznou pozici jako
u nastroje nula

e Zobrazeni osy nastroje znazorfiuje rozdil mezi
délkou nastroje a nastroje nula

* Pomocitladitka ,Prevzit skute€nou pozici“preved-
te hodnotu do véty TOOL DEF, resp. prevezméte
do nastrojové tabulky
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! L
1 ] :
! L DR<0 = | : i
| N .
| oreo=t | | 1|
! a
pL<oF [~ i
S 1}DL>0 :
: |
TOOL
DEF
Priklad

4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

Zjistovani délky L prednastavovacim pristro-
jem

Zjisténou hodnotu zadejte pfimo do definice nastroje
TOOL DEF nebo do nastrojové tabulky.

Polomér nastroje R

Polomér nastroje R zadejte pfimo.

Delta hodnoty u délek a poloméru

Delta hodnoty oznaduji odchylky u délek a polomér
nastroju.

Pozitivni delta hodnota znamena rozmér (DL, DR,
DR2>0). Pfi obrabéni s rozmérem zadejte hodnotu
pro rozmér pfi programovani vyvolani nastroje pomoci
TOOL CALL.

Negativni delta hodnota znamena podmérecny
rozmér (DL, DR, DR2<0). Podméreny rozmér se
v nastrojové tabulce zaznamenava pro opotiebeni
nastroje.

Hodnoty delta zadavejte jako Ciselné hodnoty, ve
vété TOOL CALL muzete predat hodnotu téZ pomoci
Q-parametru.

Rozsah zadani Delta hodnoty sméji Cinit maximalné
£+ 99,999 mm.

Zadani nastrojovych dat do programu

V programu obrabéni stanovte Cislo, délku a polomér
urcitého nastroje ve vété TOOL DEF:

* Volba definice nastroje: Stisknéte tlaCitko TOOL
DEF

» Cislo nastroje: Jednoznaéné oznadte nastroj
Cislem

* Délka nastroje: Korekéni hodnota pro délku

* Polomér nastroje: Korekéni hodnota pro polomér
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Nastrojova tabulka: Stardandni nastrojova data

Zadani nastrojovych dat do tabulky
V nastrojové tabulce mizete definovat nastroje
a jejich data ulozit.

Nastrojové tabulky musite pouzit, maji-li byt pouzity
indikované nastroje s nékolika korekcemi délky, jako
napf. stupnovity vrtak.

Abk. Zadani Dialog
T Cislo, kterym se nastroj vyvolava v programu _
(napf. 5, indikovano: 5.2)
Nazev  Nazev, kterym se nastroj vyvolava v programu Nazev nastroje?
L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje ?
R Hodnota korekce pro polomér nastroje R Polomér nastroje R?
Polomér nastroje R2 pro zaoblovaci frézy k zaoblovani rohu (jen pro
R2 trojrozmérnou korekci poloméru nebo grafické znazornéni obrabéni Polomér nastroje R2
zaoblovaci frézou)
DL Delta hodnota délky nastroje L Rozmér délky nastroje?
DR Delta hodnota poloméru nastroje R Rozmér poloméru nastroje?
DR2 Delta hodnota poloméru nastroje R2 Rozmér poloméru nastroje R2?
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Manual operation
Tool length?

(] +0, 0000 -0, 0000 +0, 0000 «0, 0000

1 SCHR STTNTITE ;. so00 +0, 0000 #0, 1000

2 +5,0000 «21,5000 0, 0000 «0,0000

3 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000

4 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000

5 +0,0000 +1,5000 +0,0000 +0,0000

[ +0, 0000 +2 5000 +0, 0000 +0, 0000

[ - 0% SPWR 100% SOVR

100% FOVR

+50,167 Y +28,625 2z +18,167
A -9,125

ACTL. TO & 5 1000 (] F 2500 a W 59

Editace tabulky nastroji

Tabulka nastroju platna pro béh programu ma nazev
souboru TOOL.T. Soubor TOOL T musi byt uloZen
vadresafi TNC:\amUze byt editovan jen v provoznim
rezimu stroje. Nastrojovym tabulkéam, které archivu-
jete nebo chcete pouZit pro test programu, dejte jiny
libovolny nazev souboru s koncovkou .T .

Otevite nastrojovou tabulku TOOL.T :
¢ Zvolte libovolny provozni reZim stroje

e Zvolte nastrojovou tabulku: Stisknéte funk&ni
tlagitko NASTROJOVA TABULKA

¢ Funkéni tlagitko EDITOVAT nastavte na ,ZAP*

Otevite jinou libovolnou néstrojovou tabulku:

e Zvolte provozni rezim UloZeni/Editace programu

Vyvolejte spravu souboru:

Zobrazte volbu typu souboru: Stisknéte funkéni tla-
Citko ZVOLIT TYP

* Zobrazte soubory typu .T : Stisknéte funkéni tla-
gitko UKAZ .T

e Zvolte soubor nebo zadejte novy nazev souboru.
Potvrdte tlacitkem ENT nebo funk&nim tlagitkem
ZVOLIT.

JestliZe jste otevielinastrojovou tabulku k editaci, pak
muzete nalibovolnou pozici pohybovat svétlym polem
v tabulce pomoci tlacitek se Sipkami nebo funkénich
tlacitek. Ulozené hodnoty muzete nalibovolné pozici
prepisovat nebo zadavat nové hodnoty. Dodate¢né
editacnifunkce sledujte prosim v nasledujici tabulce.

Jestlize WinNC nemdze zobrazit vSechny pozice
Vv nastrojové tabulce soucasné, zobrazi se v tabulce
v pruhu nahofe symbol ,>>“, resp. ,<<".

ES



WINNC HeipENHAIN TNC 426 TEXT

PROGRAMOVANI NASTROJE

Fregramming
and editing

Manual operation
Tool number 7

T ST F L PLC THAM
- 00000000

o

i o MO00O000000

2 o KO0000000

3 o KOO000000

4 ] XO0000000

5 o NO0000000

& 0 MOOO00O0000

= 0% SPWR 100% SOVR

| 100% FOVR
[X] +107,190 Y +244,090 2z +350, 515
A

+0,000 C +0,000

ACTL. T M1 Zso0 o F 2500 o M 5/9

Nastroj ulozte do zasobniku
(neusporadany systém nastrojti)

Pro ruéni osazeni bubnu nastroji musi byt stroj
uveden do nasledujiciho stavu:

¢ Provozni rezim JOG

 Kli¢ovy spinac v poloze "Ruéné"
» Nastroj musi byt zaloZen v fidicim systému

Upnuti nastroje do frézovaciho vietena

» Otevrete dvifka stroje.

» Eventualné upnuty nastroj pevné drzte a odeberte
stisknutim tlacitka pro upina& nastroje.

» Stisknéte tlacitko pro upina¢ nastroje a drzte je
stisknuté.

» Upina¢ nastroje s namontovanym nastrojem za-
stréte ve spravné poloze do upnuti frézovaciho
vietena a podrzte.

» Tlagitko pro upina€ nastroje uvolnéte, nastroj je
upnut.

Vyvolani tabulky mist nastroju

¢ Zvolit libovolny provozni rezim stroje

e Zvolit nastrojovou tabulku: Stisknout funkéni tla-
gitko NASTROJOVA TABULKA

¢ Funkéni tlagitko EDITOVAT nastavte na ,ZAP*

Soubory pro tabulky mist nastroje maji extenzi *. TCH

Nebezpedi:

¢ Nastroje maji ostré fezné hrany! Noste proto
vzdy vhodné ochranné rukavice, pokud mani-
pulujete s nastroji.

e Pamatujte také na hmotnost nastroje, pokud
jej upinate/uvolfiujete!
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Manual operation Programming

and editing

o
1
2
£l
a
<
L3
i

Tool number 2

HODOO 0000

HODOO 0000

HODOO 0000

HODO0 0000

K000 0000

KOOOO 0000

= = & =& = =

XO000000D

— 0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR

> R

1

ACTL.

+107,190 Y +244,090 2 +350, 515

+0,0 @ +0,000
L zso a F 2500 o M S5/9

Zadejte aktivni nastroj
T1: Cislo nastroje
M1: Misto v zasobniku

TOOL.TCH: Cislo souboru s tabulkou mist na-

stroju

Nastroj a misto v zasobniku
urcit

» Zaviete dvifka stroje.

* Na aktualni pozici kurzoru (1) "Aktivni nastroj"
zadejte, ktery nastroj byl upnut.
Zde je tfeba zadat Cislo nastroje, pod kterym byl
nastroj zalozen.

« Stisknéte tladitko Enter.
V tabulce mistnaobrazovce se nynizobrazizadany
nastroj na misté "0" (0=vreteno nastroje).
V pfipadé chybného €isla nastroje jednoduse zo-
pakujte zadani a znovu stisknéte funkéni tlacitko.

» Oto¢nymitladitky pfiklorite pfislusné misto nastroje,
na kterém ma byt novy nastroj v zasobniku odlozen.
Aktualné pfiklonéna pozice se zobrazina obrazovce
pod nazvem "Misto v zasobniku" (3).

Odlozeni nastroje v zasobniku
» Dvefe stroje musi byt zaviené.

« Stisknout tlacitko "Vyména nastroje".
Spusti se cyklus vymény nastroje, nastroj se z
vietena v zasobniku nastroje odlozi do zadané
polohy.

» Tabulka mist na obrazovce se aktualizuje:
- Nové zvoleny nastroj se zobrazi ve zvolené po-
loze.
- Na misté nastroje "0" (= vieteno) se zobrazi
nastroj "0" (= zadny nastroj).

Udrzba nastrojt

PFi uvolfiovani nastroji za uCelem inspekce nebo
udrzby vezméte prosim na védomi nasleduji sdéleni:

» Vtabulce mist se odebrany nastroj uz nezobrazuje.

* Po opétovném upnuti nastroje ve vietenu je bez-
podminecné nutné opét zadat &islo nastroje, po-
névadz jinak nastroj nebude spravné spravovan!
(viz "Ur€eni nastroje a mista nastroje")
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Ulozeni nastroje do zasobniku
pfi usporadaném systému nastrojt

Pro ruéni osazeni bubnu nastroju musi byt stroj
uveden do nasledujiciho stavu:

* Provozni rezim JOG

« Kli¢ovy spinac¢ v poloze "Ru¢né"

» Nastroj musi byt zalozen v fidicim systému (viz
Popis WIinNC, Kapitola E)

Upnuti nastroje do frézovaciho vietena

» Otevrete dvifka stroje.
* Eventualné upnuty nastroj pevné drzte a odeberte
stisknutim tlacitka pro upinac¢ nastroje.

» Stisknéte tlaCitko pro upina¢ nastroje a drzte je
stisknuté.

* Upina€ nastroje s namontovanym nastrojem za-
stréte ve spravné poloze do upnuti frézovaciho
vietena a podrzte.

» Tlagitko pro upina¢ nastroje uvolnéte, nastroj je

upnut.

Nebezpedi: A

¢ Nastroje maji ostré fezné hrany! Noste proto
vzdy vhodné ochranné rukavice, pokud mani-
pulujete s nastroji.

e Pamatujte také na hmotnost nastroje, pokud
jej upinate/uvolfujete!

Urceni nastroje a mista nastroje

» Zavrete dvirka stroje.

» Oto¢nymitladitky pfiklorite pfislusné misto nastroje,
na kterém ma byt novy nastroj v zasobniku odlozen.
Aktualné priklonéna pozice se zobrazina obrazovce
pod "M" (3).

PFi neuspofadaném systému nastroju
se nastroj, ktery uz neni potfebny,
vzdy odlozinamisto vzasobniku, znéhoz byl odebran.

E8
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PROGRAMOVANI NASTROJE

et
0-

TOOL CALL6 Z

Odlozeni nastroje v zasobniku
» Dvefe stroje musi byt zaviené.

« Stisknéte tlacitko "Vyména nastroje".
Spusti se cyklus vymény nastroje, nastroj se z
vietena v zasobniku nastroje odlozi do zadané
polohy.

Pozor: -
Pokud byla pfiklonéna nespravna pozice nastroje,
postupujte nasledujicim zplisobem:

e Uvolnéte nastroj

¢ Nastroj opét upnéte

¢ Nastroj odlozte do zasobniku (jak je popsano
vyse)

Jen tak je zajisténo, ze spravny nastroj bude

odlozen na spravném mistég.

Vyjmuti nastroje

V pfipadé vyjmuti nastroje musi byt nastroj odstranén
ze seznamu nastroju a ze zasobniku.

 Aktivujte provozni rezim MDA.
 Kli¢ovy spinac¢ do polohy "Automatika".

* Naprogramujte vyvolani nastroje pro pfislusny
nastroj (zde nastroj T6).

» Spustit program, nastroj T6 se vklada do vietena.

* Provozni rezim JOG

» Kli¢ovy spinac v poloze "Ru¢né"
» Otevrete dvifka stroje.

» Nastroj pevné pfidrzte

» Stisknéte tlagitko pro upina¢ nastroje a odeberte
nastroj.

Nebezpedi:

¢ Nastroje maji ostré fezné hrany! Noste proto
vzdy vhodné ochranné rukavice, pokud mani-
pulujete s nastroji.

e Pamatujte také na hmotnost nastroje, pokud
jej upinate/uvoliujete!

E9
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Predbézné polohovani nastroje (pouze
neusporadany nastrojovy systém)

U neuspofadaného nastrojového systému existuje
navic moznost nastroj, ktery ma byt vyménén jako
dalSi, natoCit do vyménné polohy.

To nastava b&hem obrabéni.

0 BEGIN PGM PROG MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S1000

4 L X+0 Y+0 Z+5 F MAX M3 M6

5TOOL DEF 5 Ptedvolba nastroje pro T5

6 L Z-2 F200 Nastroj T5 se natoCi do vyménné polohy (pohyb zasobniku nastroju).
7 L X+100 Obrabeéni aktivnim nastrojem T1 se pfitom nepferusi.

8 TOOL CALL 5 Z S2000

i Nastroj T5 se vymeéni

9L X+0Y+0 Z+2 F MAX M3 M6
10 END PGM PROG MM

Upozornéni: ﬁ

Pro zamezeni chyb pfi programovani pred-
bézného polohovani postupujte nasledujicim
zpusobem:

¢ Nejdfive program dild naprogramujte bez
predbézného polohovani nastroju (jako pro
uspofadany nastrojovy systém).

e Poté do programu dilG vlozte zdola nahoru
pfikazy pro pfedbézné polohovani (vyvolani
nastroje).

E10 EMLO
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Zvolte zaCatek tabulky

Zvolte konec tabulky

Opusténi tabulky nastroju
* Vlyvolejte spravu souboru a zvolte soubor jiného
typu, napf. program obrabéni

Zvolte pfedchazejici stranu tabulky

Zvolte nasledujici stranu tabulky

\

ZACATEK KONEC STRANA STRANA RADEK RADEK NASTRO3J
ﬂ ﬂ ﬁ' u = NAZEV
F1 2~ F3 F4 o ool ¢ VYMAZAT |-, HLEDAT
Nazvy nastroju
hledejte v tabulce
Vymazte aktualni Fadek (nastroj)
Radek s indikovanym &islem nastroje vloZte za aktuélni Fadek.
Funkce je aktivni jen v pfipadé, kdyz muizete pro jeden nastroj
odloZit do uschovy vice korekénich dat. WinNC vloZi za posledni
existujici index kopii dat nastroje a zvySi index o 1.
Priklad pouziti: Stupnovity vrtak s nékolika korekcemi délky; k na-
stroji T4 pridejte dalSi korekturu: Kurzor svétlého pole na fadek 4,
pomocifunkénihotlaCitka VLOZIT RADEK se vytvorinovy fadek 4.1
Informace k nastroji zobrazit ve sloupcich nebo
vSechny informace k nastroji zobrazit na obrazovce
Skok na zacatek Fadku
Skok na konec Fadku
SEZNAM RADKY- | RADKY- AKTUALNE [zKOPIROVANOU| RADKY N
0 i ZACATEK KONEC HODNOTU _ | HODNOTU NA KONCI
., FORMULAR |, “"5 = e FKOPIROVANI ks VLOZIT |6 VLOZIT

Na konec tabulky pfipojte pocet
fadkd (nastrojd) pro zadani

Vlozte zkopirované pole

Zkopirujte svétle zvyraznéné pole

E
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PROGRAMOVANI NASTROJE

3:

Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL v programu obrabéni
naprogramujte s nasledujicimi udaiji:

Zvolte vyvolani nastroje tlacitkem TOOL CALL

Cislo nastroje: Zadejte &islo nebo nazev nastroje.
Nastroj jste pfedtim stanovili ve vété TOLL DEF
nebo v nastrojove tabulce. Nazev nastroje dejte do
uvozovek. Nazvy se vztahuji na zdznam v aktivni
tabulce nastroju TOOL .T. Pro vyvolani nastroje s
jinymi korekénimihodnotamizadejte po desetinné
¢arce také index definovany v nastrojové tabulce,
napf.: 4.1

Osa vietena paralelné X/Y/Z: Zadejte osu na-
stroje

Otacky vietena S: Otacky vietena zadejte pfimo
Posuv F: Posuv vietena zadejte pfimo F plsobi
tak dlouho, dokud programujete novy posuv ve
vété polohovani nebo ve vété TOOL CALL

Rozmér délky nastroje DL: Delta hodnota pro
délku nastroje

Rozmér radiusu nastroje DR: Delta hodnota pro
polomér nastroje

Rozmér poloméru nastroje DR2: Delta hodnota
pro polomér nastroje 2

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvolavan je nastroj €islo 5 se svymitfemikorekénimi
hodnotami (5, 5.1, 5.2) v ose nastroje Z, s otaCkami
vietena 2500 U/min a posuvem 350 mm/min. Rozméry
pro délku nastroje a polomér nastroje Cini 0,2 resp.
0,05 mm, menSi rozmér nez jmenovity pro polomér
nastroje Cini 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D pfed L a R predstavuje delta hodnotu.

E12
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Korekce nastroje

Vlozeni

WinNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu
pro délku nastroje v ose vietena a o polomér nastroje
v roviné obrabéni.

Chcete-li program obrabéni vytvofit pfimo na WinNC,
je korekce poloméru nastroje ucinna pouze v roviné
obrabéni. WinNC pfitom zohledriuje az pétos, véetné
os otaceni.

Korekce délky nastroje

Korekce délky nastroje plsobi, pokud vyvolate nastroj
apojizdite v ose vietena. Korekce je zruSena, jakmile
se vyvola nastroj o délce L=0.

Upozornéni: !

Vyvolate-li korekci délky s pozitivni hodnotou
pomoci TOOL CALL 0, zmenSi se vzdalenost
nastroje k obrobku. Po vyvolani nastroje TOOL
CALL se zméni naprogramovana cesta nastroje
v ose vietena o rozdil délky mezi starym a novym
nastrojem.

Pfi korekci délky se zohledniuji delta hodnoty jak z
véty TOOL CALL, tak z tabulky nastroju.

Korekéni hodnota = L + DL + DL, mit

TOOL CALL

L: Délka nastroje Lzvéty TOOL DEF nebo
z tabulky nastroja

DL ., ca. - RozmérDLprodélkuzvéty TOOL CALL
(zobrazeni polohy ho nebere v Uvahu)
DL _.: Rozmer DL pro délku z tabulky nastrojd
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PROGRAMOVANI NASTROJE

Korekce poloméru nastroje
Véta programu pro pohyb nastroje obsahuje:

* RL nebo RR pro korekci poloméru

* R+ nebo R—, pro korekci poloméru u osové sou-
bézného pohybu pojezdu

* RO, v pfipadé, Ze ma byt provedena korekce
poloméru

Korekce poloméru plsobi, pokud je nastroj vyvolan
a pojizdi v provoznim rezimu RL nebo RR.

Upozornéni: Z

WinNC zrusi korekturu poloméru, kdyz provedete
nasledujici kroky:

* kdyZ naprogramujete vétu polohovani R0

¢ kdyz opustite konturu s funkci DEP

e kdyz naprogramujete PGM CALL

* kdyZ navolite novy program s PGM MGT

PFi korekci poloméru se zohlednuji delta hodnoty jak
z véty TOOL CALL, tak z tabulky nastroju.

Korekéni hodnota = R + DL o,

R: Polomér nastroje R z véty TOOL DEF
nebo z tabulky nastrojl

+ DRTAB S

DR ;0. ca - Rozmér DL pro polomér z véty TOOL
CALL (zobrazeni polohy ho nebere
v Uvahu)

DR ;: Rozmér DR pro polomér z tabulky na-
stroju

Pohyby po draze bez korekce poloméru RO
Nastroj pojizdi v roviné obrabéni se svym stfedem na
naprogramované draze, resp. na naprogramovanych
soufadnicich.

Pouziti: Vrtani, pfedbézné polohovani
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YA

<

<Y

Pohyby po draze s korekci poloméru RR a RL

RR Nastroj pojizdi vpravo od kontury
RL Nastroj pojizdi vievo od kontury

Stfed nastroje je pfitom ve vzdalenosti poloméru na-
stroje od naprogramované kontury. ,Vpravo*“a,vlevo*
oznacuje polohu nastroje ve sméru pojezdu podél
kontury obrobku. Viz obrazky vlevo.

Upozornéni: 2

Mezi dvéma vétami programu s rozdilnymi ko-
rekcemi poloméru RR a RL musi byt minimalné
jednavéta pojezdu vroviné obrabéni bez korekce
poloméru (tedy s RO).

Korektura poloméru zaCne byt aktivni ke konci
véty, v niz byla naprogramovana poprveé.

Pfi prvni vété s korekci poloméru RR/RL a pfi
zru$eni RO polohuje WIinNC nastroj vzdy kolmo
k naprogramovanému bodu spusténi nebo
ukonceni. Polohujte nastroj pfed prvnim bodem
kontury, resp. za poslednim bodem kontury, aby
kontura nebyla posSkozena.

RL

RR

Zadani korekce poloméru

Naprogramuijte libovolné funkce drahy, zade';te SOu-
fadnice cilového bodu a potvrdte tlacitkem .
Korekce poloméru: RL/RR/Zadné korekce?

Pohyb nastroje vlevo od naprogramované

kontury: Stisknéte funkéni tladitko RL nebo

pohyb nastroje vpravo od naprogramované kontury:
kontury: Stisknéte funkéni tlaCitko RR nebo

pohyb nastroje bez korekce poloméru, resi.
korekcipoloméru zruste: Stisknéte tlaCitko
nebo funkéni tlacitko RO

Ukonceni véty: Stisknéte tlacitko END
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Korekce poloméru Obrabéni roht

Vnéjsi rohy:

Jestlize jste naprogramovali korekturu poloméru,
pak WIinNC vede nastroj po vnéjSich rozich na
prechodovy kruh. Pokud je to nutné, WinNC redu-
kuje posuv u vnéjSich rohd, napfiklad pfi velkych
zménach sméru.

Vnitfni rohy:

U vnitfnich rohd WinNC vypocita prasecik drah, po
nichz korigované pojizdi stfed nastroje. Od tohoto
bodu nastroj pojizdi podél kontury dalSiho prvku.
Timto postupem se obrobek na vnéjSich rozich
neposkodi. Z toho vyplyva, Ze polomér nastroje
pro urcitou konturu nesmi byt volen v libovolné
velikosti.

Upozornéni: !

Poc&atecni nebo koncovy bod vnitfniho obrabéni
neumistujte narohovy bod kontury, protoze jinak
muze byt kontura poskozena.
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F: Béh programu

Pocateéni podminky

Nastavenivztazného bodu nebo cyklus nulovych
bodu 7

Pouzité nulové body musi byt proméFeny a zapsany.

Nastroje

Pouzité nastroje body musi byt promé&reny azapsany.
Nastroje se musi nachazet v pfisluSnych pozicich
(T) v revolverové nastrojové hlave.

Referenéni bod
Najeti do referenéniho bodu musi byt provedeno ve
vSech oséach.

Stroj

Stroj musi byt pfipraven k provozu.

Obrobek musi byt bezpe&né upnut.

Volné dily (upinaci kli¢e atd.) musi byt odstranény
z pracovniho prostoru, aby se zamezilo kolizim.
Dvifka stroje musi byt v okamziku spusténi programu
zavfena.

Vystrahy

Nesmi trvat Zadné vystrahy.

F1 EMLO
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Spusténi programu, zastaveni pro-
gramu

Béh programu po jednotlivych vétach / zvolte po-
sloupnost vét

Zvolte program, ktery se ma zpracovavat.

Prejdéte do oblasti ovladani stroje, do provozniho
rezimu Automatika.

Stisknéte tladitko C .

Zastavte program pomoci \@l pokracujte pomoci

Ukoncete program pomoci W
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FLEXIBILNI PROGRAMOVANI NC

G: Flexibilni programovani NC

Oblast

Typ proménné

Q0 az Q199

Volné pouzitelné parametry,
ucinné celkové pro
vSechny programy, které se
nachazeji v TNC paméti.

Q200 az Q399

Parametry, které se
pouzivaji pfednostné pro
cykly, ucinné celkové
pro vSechny programy
nachazejici se v TNC

Q-Parametry

Pomoci Q parametrd mizete definovat celé skupiny
soucasti. Za tim uCelem zadejte misto Ciselnych
hodnot

zastupné symboly: Q parametry.

Q parametry zastupuji napfiklad

* hodnoty soufadnic

* posuvy

e otacky

e data cyklu

Kromé toho mlZete s Q parametry programovat
kontury, které jsou definovany matematickymi funk-
cemi, nebo provadét kroky obrabéni v zavislosti na
logickych podminkach. Ve spojeni s programovanim
FKmuzete s Q parametry kombinovati kontury, které
nejsou okétovany v souladu s NC.

Q-Parametr je oznacen pismenem Q a Cislem mezi
0 a 399. Q parametry jsou rozdéleny na tfi oblasti
podle zamérfeni:

V programatorském provoznim rezimu Ukladani/

Editace stisknéte tlaCitko Q . WinNC pak zobrazi

paméti. Vyvolani funkci Q parametri
tato funkéni tlagitka:
Zakladni matematické funkce
Trigonometrické funkce
ZAKLADNI | TRIGONO-
FUNKCE METRICKE SKOKY VZOREC
1 FUNK. > FUNKCE 4 E6

Pfimé zadani vzorce

Podminéna rozhodnuti, skoky

G1
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Vypocéty s Q parametry

S Q parametry muzete programovat zakladni mate-
matické funkce v programu obrabéni:

e Zvolit funkci Q-Parametru: Stisknout tlacitko Q
(v poli pro zadani €isel, vpravo). Lista funkénich

FNO: PRIRAZENI tlaCitek zobrazuje funkce Q parametrt
napf.: FNO: Q5 = +60 e Zvolit zakladni ma,tematick’é funkce: Stisknéte
Pfifadit hodnotu pfimo funkéni tlacitko ZAKLADNI FUNKCE. WinNC

NP ukaze nasledujici funkeni tlacitka:
FN1: SECITANI

napf.: FN1: Q1 =-Q2 + -5
Soucet dvou hodnot
vypodist a pfifadit

FN2: ODECITANI
napf.: FN2: Q1 =+10 — +5
Rozdil dvou hodnot

/ vypocist a pfifadit

T T
I FNO FN1 FN2 FN3 FN4 FN5

X=Y X+Y X -Y X *Yy X/Y ODMOCNINA
F1 F2 F3 Fa__J a F6 /

FN5: ODMOCNINA
napf.: FN5: Q20 = SQRT 4
Odmocninu z €isla
vypodist a pfifadit
Zakazano: Odmocnina ze
zaporné hodnoty!

FN4: DELENI
napf.: FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Podil dvou hodnot

vypocist a pfifadit

Zakazano: Déleni Cislem 0!

FN3: NASOBENI

napf.: FN3: Q2 = +3 * +3
Soucin dvou hodnot
vypodist a pfifadit

Vpravo od znaménka , =* smite zadat:
e dvé Cisla
e dva Q parametry

* jedno Cislo a jeden Q parametr
Q parametry a Ciselné hodnoty v rovnicich mlzete
libovolné opatfit znaménkem.

62 EMLO
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FN6: SINUS

napf.: FN6: Q20 = SIN-Q5
Sinus Uhlu ve stupnich (°)
urcit a pfiradit

Trigonometrické funkce (trigonometrie)

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji pomériim stran
pravouhlého trojuhelniku.
Pfitom odpovida:

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c
Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Pfitom je:
e ¢ strana naproti pravému uhlu

e astrana naproti Uhlu o

* b tfeti strana
Z funkce tangens maze WinNC vypocist uhel:
o = arctan (a/b) = arctan (sin o / cos o)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatecné plati:
a?2+b?=c*(mita?=axa)

Trigonometrické funkce se objevi po stisknuti funké-
niho tlagitka TRIGONOMETRICKE FUNKCE.
WinNC zobrazifunkénitladitka ve spodni ¢astiobrazu.

FN7: KOSINUS

napf.: FN7: Q21 = COS-Q5
Kosinus uhlu ve stupnich (°)
urcit a priradit

FN6

. SIN(X)

5 COS(X)

FN7
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FLEXIBILNI PROGRAMOVANI NC

Pouzité zkratky a pojmy

IF
EQU
NE
GT

LT
GOTO

(angl. equal):

(angl. not equal):
(angl. greater than):
(angl. less than):
(angl. go to):

Kdyz
Rovna se
Nerovna se
Vétsi nez
MenSi nez
Jdina

FN9: SKOK V PRIPADE ROVNOSTI

napf. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5
Jsou-li obé hodnoty nebo parametry stejné,
provede se skok k uvedenému naveésti

FN10: SKOK V PRIPADE NEROVNOSTI
napf. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Jsou-li obé hodnoty nebo parametry nestejné,
provede se skok k uvedenému naveésti

Podminéna rozhodnuti s Q parametry

U podminénych rozhodnuti srovnava WinNC jeden
Q parametr s jinym Q parametrem nebo s Ciselnou
hodnotou. Je-li podminka spinéna, pak WinNC po-
kraduje v programu obrabéni u NAVESTI, které je
naprogramovano za podminkou. Neni-li podminka
spinéna, pak WinNC provede dalsi vétu.

Chcete-li vyvolat jiny program nez podprogram, pak
za NAVESTI naprogramujte PGM CALL.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou takové skoky, jejichZ pod-
minka je vZdy (=bezpodminecné) spinéna, napf.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programovani podminénych rozhodnuti

Podminénarozhodnuti se objevi po stisknuti funk&ni-
ho tlaCitka SKOKY. WinNC ukéze nasledujici funkéni
tlacitka:

FN9
IF X EQ Y
1 GOTO

FN10
IF X NE Y
F2 __GOTO

FN11
IF X GT Y

FN12
IF X LT Y

F3

GOTO F4__GOTO

FN12: SKOK V PRIPADE MENSi HODNOTY
napf. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi

nez druha hodnota nebo parametr,

provede se skok k uvedenému navésti

FN11: SKOK V PRIPADE VETSi HODNOTY
napf. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi

nez druha hodnota nebo parametr,

provede se skok k uvedenému navésti

G4
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Primé zadani vzorce

Pomocifunkénich tlagitek mazete pfimo do programu
obrabéni zadat matematické vzorce, které obsahuiji
vice poCetnich operaci.

Vzorce se objevi po stisknuti funkéniho tlacitka
VZORCE. WinNC zobrazi nasledujici funkéni tlacitka
v nékolika listach:

Vypoc€etni funkce Funkeéni tladitko
Secitani +
F1
Odecitani -
2
Nasobeni gk
F3
Déleni /
4
Zavorka (
F5
Zavorku zavfit )
6
Umocnit hodnotu sSQ
F7
Odmocnit SQRT
F8 |
Sinus uhlu SIN
F1
Kosinus uhlu Cos
2
Tangens uhlu TAN
3
Arcus-Sinus
Inverzni funkce sinus; uréeni Uhlu z poméru protilehlé ASIN
odvésny k délce pfepony 4
Arcus-Kosinus
Inverzni funkce kosinus; uréeni Uhlu z poméru prilehlé ACOS
odvésny k délce prepony 5
Arcus-Tangens
Inverzni funkce sinus; uréeni Uhlu z poméru protilehlé ATAN
odveésny k pfilehlé odvésné 6

s EMLO
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Vypocetni funkce Funkeéni tlacitko
Umocriovani hodnot 2
F1
Matematicka konstanta PI (3.14159265359) PI
2
Pfirozeny logaritmus, Logarithmus Naturalis (LN) n&jakého LN
Cisla tvofi zakladni Cislo 2,7183 3
Vytvofit logaritmus C&isla, zakladni Cislo 10 LOG
4
Exponencialni funkce, 2,7183 nan EXP
F5
Negace hodnot (nasobeni -1) NEG
F1
Odfiznéte mista za desetinnou ¢arkou INT
Vytvorte celé Cislo 2
Vytvofit absolutni hodnotu ¢isla ABS
3
Odfiznéte mista pred desetinnou ¢arkou
Provedte déleni 4 FRAC
Upozornéni: &
Priklad: Plati pravidlo Pfednost nasobeni/déleni pred
Ql = 5'* 34+2%10 =35 sCitanim/odecitanim arovnéz distributivni zakon.

U pfimého zadavani vzorce zadejte pfed kazdé
Cislo bud’ znaménko nebo mezeru!

Misto funkénich tladitek Ize zadat i znaménka
nebo symboly, které se mezi tlacitky nachazeji.

s EMLO
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H: Vystrahy a hlaseni

Vystrahy stroje 6000 - 7999

Tyto vystrahy jsou inicializovany strojem.
Vystrahy jsou pro rlizné stroje rozdilné.
Vystrahy 6000 - 6999 se musi normalné potvrdit
pomoci RESET. Vystrahy 7000 - 7999 jsou
hlaseni, jez vétSinou opét zmizi, kdyz se odstrani
situace, ktera je inicializovala.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Odstrarite nebezpecnou situaci a odblokuijte tlagitko
nouzového vypnuti. Musi se provést nové najeti do
referenéniho bodu.

6001: PLC-DOSAZEN CAS CYKLU
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Kontaktujte zadkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: PREHRATA BRZDA
Hlavni pohon byl brzdén pfili§ ¢asto, velké zmény
ota¢ek béhem kratké doby. E4.2 aktivni

6006: PRETIZENA BRZDA
viz 6005

6007: CHYBA BEZPEC.OKRUHU!

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

6008: CAN-ZARIZENi CHYBI
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU
Chyba systému krokového motoru.

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

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

r

6010: CHYBA POHONU 0OSY X

Karta krokového motoru je vadnéa nebo pfilis
horkd, pojistka nebo kabelaz je vadna.

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

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spolec¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY Y
viz 6010.

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAV. POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je
hlavni pohon pfili§ horky, pojistka nebo kabelaz
je vadna.

Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spolec¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vietena
klesnou pod 20 ot/min. PFi€inou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv). CNC
program se pferusi, pomocné pohony se odpoji.

6019: PREKROCEN CAS SVERAKU
Elektricky svérak béhem 30 sekund nedosahl
koncovou polohu.

Vadné fizeni nebo vadna zakladni deska
upinaciho zafizeni, svérak je zablokovany,
nastavte bezdotykové koncové spinace.

H 2013-09
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6020: CHYBA SVERAKU

Pfi zavifeném elektrickém svéraku vypadl signal
"Upinaci zafizeni upnuto" zakladni desky
upinaciho zafizeni.

Vadné fizeni, zakladni deska upinaciho zafizeni,
kabelaz.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal "Upinaci zafizeni upnuto" hlasen
trvale, ackoliv nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6024: OTEVRENY DVERE

Dvere byly b&hem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoiji.

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svéréaku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6040: CHYBA POLOHY REVOLVERU

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

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany buben nastroji (kolize?), hlavni

pohon neni pfipraven, vadna pojistka, vadny

hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zédkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6043-6046: CHYBA POLOHY NASTROJE
Polohovaci chyba hlavniho pohonu, chyba
kontroly polohy (indukéni pfiblizovaci spinac
vadny nebo posunuty, vile bubnu), vadna
pojistka, vadny hardware.

Osa Z by pfi vypnutém stroji mohla byt vysunuta
z ozubeni.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6047: REVOLVER NENi ZAMKNUT

Buben nastroji pootocen z blokovaci polohy,
vadny nebo posunuty indukéni pfiblizovaci
spinag, vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.
Pokud je buben revolverové hlavy pooto€en (zadna
zavada), postupujte nasledujicim zptisobem:
Buben ru¢né uvedte do blokovaci polohy
Pfejdéte do provozniho rezimu MANUAL (JOG).
Pfemistéte kliCovy spinac.

Provedte pojezd suportem Z smérem nahoru, az
dokud se nebude zobrazovat vystraha.

6048: PREKROCEN CAS REVOLVERU
Zablokovany délici pfistroj (kolize), nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadny hardware.
Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi, zkontrolujte
napajeni stlatenym vzduchem nebo kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6049: PREKROCEN CAS REVOLVERU
viz 6048

6050: M25 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Opravte NC program.

6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Pfi¢ina: Vypadek tlaku automatického zafizeni
dvefi.
Mechanicky zablokované automatické
zafizeni dvefi.
Vadny koncovy spinac oteviené koncové
polohy.
Vadna bezpecnostni zakladni deska.
Vadna kabelaz.
Vadné pojistky.
Bézici program se pferusi.
Vypnou se pomocné pohony.
Naprava: Servis automatického zafizeni dvefi.
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6069: UPINANi PRO TANI NENi OTEVRENO
Po otevfeni upnuti tlakovy spina¢ neodpadne
béhem 400 ms. Tlakovy spina¢ je vadny nebo
existuje mechanicky problém. E22.3

6070: CHYBIi TLAK PRO TANI

Pfi zavirani upnuti tlakovy spina¢ nereaguje.
Neni k dispozici stlaéeny vzduch nebo existuje
mechanicky problém. E22.3

6071: DELICKA NENi PRIPRAVENA

Chybi Servo Ready signal z ménice frekvence.
Nadmérna teplota pohonu TANI nebo ménié
frekvence neni pfipraven k provozu.

6072: CHYBA SVERAKU

DosSlo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
sveéraku nebo bez upnutého obrobku.

Svérak zablokovan mechanicky, nedostate¢né
napajeni stlaenym vzduchem, vadny pneumaticky
spinag, vadna pojistka, vadny hardware.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6073: CHYBA DELICIHO PRISTROJE

Pfi¢ina: Vadny blokovaci bezdotykovy spinac.
Vadna kabelaz.
Vadna pojistka.
Spusténi vietena pfi nezablokovaném
délicim pfistroji.

Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néaprava: Servis automatického déliciho pfistroje.
Zablokujte délici pfistroj.

6074: PREKROCEN CAS DELICKY

Pfi¢ina: Mechanicky zablokovany délici pfistroj.
Vadny blokovaci bezdotykovy spinag.
Vadna kabelaz.

Vadna pojistka.
Nedostate¢né napajeni stlacenym
vzduchem.

Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néaprava: Zkontrolujte, zda nedos$lo ke kolizi,
zkontrolujte napajeni stla¢enym vzduchem
nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6075: M27 BEHEM OTACENi VRETENA
Pric¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Opravte NC program.

7000: CHYBNE CiSLO NASTROJE!
Naprogramovana nastrojova pozice je vétsi nez
10.

Bézici CNC program se zastavi.

Program pferu$te pomoci RESET, opravte
program

7001: NENi PROGRAMOVAN M6!
Pro automatickou vyménu nastroje se po T-slové
musi naprogramovat pfikaz M6.

7007: ZASTAVENIi POSUVU!
Osy byly zastaveny robotickym rozhranim
(roboticky vstup FEEDHOLD).

7016: SPINAC PRIDAVNEHO ZARIZENI!
Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti
pomocnych pohon( stisknéte tlac¢itko AUX
ON nejméné po dobu 0,5 s (tim se zabrani
neumysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu (Z pfed X pfed Y).
Pokud referenéni bod neni aktivni, ru¢ni pohyby
jsou mozné pouze v poloze kliCového spinace
"Ruéni provoz".

7018: KLIiC!

Pfi aktivaci startu NC byl klicovy spina¢ v poloze
"Ruéni provoz".

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy
spinac.

7020: AKTIVNiI SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, klicovy spinac je
v poloze "Ruéni provoz" a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami lze pfi otevienych dvifkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
nelze otacet pfi otevienych dvifkach. CNC
program muze bézet pouze pfi stojicim vietenu
(DRYRUN) a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).
Z bezpecénostnich ddvodu: Funkce potvrzovaciho
tla¢itka se automaticky pferusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla pferuSena.

Pojizdéci pohyby nejsou mozné.

Stisknéte tlac¢itko revolverové hlavy v rezimu
JOG. Hlaseni se objevi po vystraze 6040.
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7022: INICIALIZACE REVOLVERU!
viz 7021

7023: CEKANi HLAVNIHO POHONU!

Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sité¢ minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaSeni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé kratSi nez 20 sekund).

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spina¢ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lIze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spinac je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte rfadny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zédkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

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

Pro zpracovani CNC programu zavfiete dvefe.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb, resp. start NC je zablokovan.
Pro aktivaci bezpeé&nostnich obvodl otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen prednastaveny pocet pribéhi
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokra¢ovani vynulujte pocitadlo kusu.

7050: NENi UPNUT DiL

Svérak neni po zapnuti nebo po vystraze ani
v pfedni ani v zadni koncové poloze. Start NC
nelze aktivovat.

Svéradkem najedte ru¢né do platné koncové
polohy.

7051: DELICKA NENi ZABLOKOVANA!

Bud je délici pfistroj po zapnuti stroje
v nedefinované poloze nebo chybi blokovaci
signal po procesu déleni.

Spustte proces déleni, zkontrolujte, resp. nastavte
bezdotykovy spina¢ zablokovani.

7054: OTEVREN SVERAK!

Pri¢ina: Svérak neni upnuty.

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

Néaprava: Upnéte svérak.

7055: OTEVREN UPINAC NASTROJU!

Kdyz je nastroj upnut v hlavnim vietenu a fidici
systém nerozpozna pfislusné T-Cislo.

Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves "Ctrl" a " 1" z hlavniho vietena.

7056: NESPRAVNA DATA NASTAVENI!

V datech nastaveni je ulozeno neplatné ¢islo
nastroje.

Vymazte data nastaveni v seznamu stroji xxxxx.
pls.

7057: NASTROJ OBSAZEN

Upnuty nastroj nelze ulozit do revolverové
nastrojové hlavy, protoze pozice je obsazena.
Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves "Ctrl"a " 1 " z hlavniho vfetena.

7058: UVOLNENI OS

Polohu ramena revolverové nastrojové hlavy
nelze pfi vymeéneé nastroje definovat jednoznacné.
Oteviete dvitka stroje, zasobnik revolverové
nastrojové hlavy posurite zpét az na doraz.
V rezimu JOG najedte frézovaci hlavou smérem
nahoru az k ref. spinadi Z, a poté najedte do
referenéniho bodu.

7270: AKTIVNi OFSET KOREKCI!

Pouze u PC-MILL 105

Nastaveni ofsetu se spusti pomoci nasledujici

ovladaci sekvence.

- referen¢ni bod neni aktivni

- stroj v referenénim rezimu

- kli¢ovy spinac v poloze ruéniho provozu

- stisknéte soucasné klavesu STRG (nebo
CTRL) a 4

To se musi provést, pokud pfed procesem vymeény

nastroje nebylo spravné provedeno polohovani

vietena (pfilis velka tolerance)

7271: SERIZENi UKONCENO,
DATA ULOZENA
viz 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tladitko nouzového vypnuti.
Referen¢ni bod se ztrati, pomocné pohony se
odpoji.

Odstrante nebezpe€nou situaci a odblokujte
tlacitko nouzového vypnuti.

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

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

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

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

6005: K2 NEBO K3 NEPOKLESLY
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeénostni
zakladni deska.

6006 NOUZOVY STOP RELE K1 NEPOKLESL
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeénostni
zakladni deska

6007 CHYBA BEZPEC.OKRUHU!

6008: CAN-ZARIZENi CHYBI

Zakladni deska sbérnice CAN PLC neni fidicim
systémem rozpoznana.

Zkontrolujte kabel rozhrani, elektrické napajeni
zakladni desky CAN.

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadnéa nebo pfilis
horkd, pojistka je vadna, prepéti nebo podpéti
v napajeci siti.

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

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY C
viz 6010

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAVNIHO POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je hlavni
pohon pfili§ horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napajeci siti.

Bézici CNC program se prerusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vfetena
klesnou pod 20 ot/min. Pf¥iinou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).

CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6015: CHYBi RYCHLOST POH. NASTROJE
viz 6014

6016: CHYBIi SIGNAL REVOLVERU

6017: CHYBI SIGNAL REVOLVERU

U revolverové nastrojové hlavy se spojkou se
poloha spojovacich/rozpojovacich magnetd
kontroluje pomoci dvou bezdotykovych spinacd.
Aby bylo mozno revolverovou nastrojovou hlavou
otacet dale, musi byt zajiSténo, ze je spojka
v zadni koncové poloze. Rovnéz musi byt
vV provozu s pohanénymi nastroji spojka bezpecéné
v pfedni koncové poloze.

Zkontrolujte a nastavte kabeldaz, magnet,
bezdotykové spina¢e koncovych poloh.
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6018: AS SIGNALY, K4 NEBO K5
NEPOKLESLY

Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpecfnostni

zakladni deska.

6019: SITOVY MODUL NENi PRIPRAVEN K
PROVOZU

Zapnéte/vypnéte stroj, modul sitového napajeni,

vadny regulacni ¢len osy 6020 porucha pohonu

PN, zapnéte/vypnéte stroj, vadny regulaéni ¢len

osy.

6021: CAS KLESTINY
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal "Upinaci zafizeni upnuto" hlaSen
trvale, ackoli nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6023: KONTROLA TLAKU KLESTINY

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spinac (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6024: OTEVRENY DVERE
Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se pfrerusi.

6025: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Kryt kol byl b€hem pohybu stroje otevien. Bézici
CNC program se pferusi.

Pro pokraGovani zavrete kryt.

6026: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostate¢né
napajeni stlaéenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napdjeni stlatenym vzduchem
a koncové spinate nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6029: PREKROCEN CAS PINOLY

Pokud pinola béhem 10 sekund nedosahne
koncové polohy.

Nastavte fizeni, bezdotykové spinace koncovych
poloh, nebo zablokovana pinola.

6030: NENi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svéraku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6031: CHYBA PINOLY

6032: CAS VYMENY NASTROJE
viz 6041.

6033: CHYBA SYNCHRONIZACE
REVOLVERU

Vadny hardware.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6037: CAS SKLIiCIDLA
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6039: CHYBA TLAKU UPINACE

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6040: CHYBA INDEXU REVOLVERU
Revolverova nastrojova hlava neni v zadné ze
zablokovanych poloh, vadna zakladni deska
snimace revolverové nastrojové hlavy, vadna
kabelaz, vadna pojistka.

Revolverovou nastrojovou hlavu otoéte pomoci
tlaCitka revolverové hlavy, zkontrolujte pojistky
nebo kontaktujte zékaznicky servis spole¢nosti
EMCO.

6041: PREKROCEN CAS VYMENY NASTR
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.

6042: REVOLVER PREHRATY

Pfilis horky motor revolverové nastrojové hlavy.
Revolverovou nastrojovou hlavou se smi provadét
max. 14 procesl ota¢eni za minutu.
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6043: PREKROCEN CAS VYMENY NASTR
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.

6044: PRETIZENA BRZDA
Redukujte po¢et zmén otacek v programu.

6045: CHYBI IMPULS REVOLVERU
Vadny hardware.
Kontaktujte zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6046: CHYBA KODERU REVOLVERU

Vadna pojistka, vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6048: CHYBA SKLICIDLA

DoSlo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
skli¢idle 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: CHYBA KLESTINY
viz 6048.

6050: M25 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi M25 musi hlavni vieteno stat (davejte pozor na
fazi dobéhu, pfip. naprogramujte dobu prodlen).

6055: NENi UPNUT DiL

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

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

6056: CHYBA PINOLY

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi nedefinované
poloze pinoly, k pokusu pohybovat osou nebo
revolverovou nastrojovou hlavou.

Pinola zablokovana mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napajeni stlaéenym vzduchem,
vadna pojistka, vadny magneticky spinac.
Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6057: M20/M21 BEHEM OTACENi VRETENA

Pfi M20/M21 musi hlavni vieteno stat (davejte
pozor na fazi dobé&hu, pfip. naprogramujte dobu
prodleni).

6058: M25/M26-NEDEF. POLOHA PINOLY

K uvedeni upinaciho zafizeni do chodu v NC
programu pomoci M25 nebo M26 se pinola musi
nachdazet v zadni koncové poloze.

6059: PREKROCEN CAS OSY C

Osa C se nepfikloni béhem 4 sekund.

Duvod: pfilis nizky tlak vzduchu, resp. vzpfic¢eny
mechanicky systém.

6060: CHYBA INDEXU OSY C

Pfi pfiklonéni osy C koncovy spina¢ nereaguje.
Zkontrolujte pneumaticky systém, mechanicky
systém a koncové spinace.

6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Dvefe zablokovany mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napaéjeni stlatenym vzduchem,
vadny koncovy spina¢, vadna pojistka.
Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zédkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6065: CHYBA PODAVACE

Podava¢ neni pfipraven.

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

6066: CHYBA UPINACE

Neni k dispozici stlaeny vzduch na upinacim
zafizeni

Zkontrolujte pneumaticky systém a polohu
bezdotykovych spinacli upinaciho zafizeni.

6067: NiZKY TLAK VZDUCHU
Zapnéte stlaCeny vzduch, zkontrolujte nastaveni
tlakového spinace.

6068: NADMERNA TEPLOTA HLAVNIHO
MOTORU

6070: NAJET KONCOVY SPINAC PINOLY
Pfi¢ina: Osa najela na pinolu.
Néaprava: Suportem odjedte od pinoly.

6071: NAJET NA KONCOVY SPIiNAC OSY X!
Pricina: Osa najela na koncovy spinac.
Naprava: Osou odjedte od koncového spinace.

6072: NAJET NA KONCOVY SPINAC OSY z
viz 6071
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6073: OTEVRIT DAVKOVACIi OCHRANU
Pfi¢ina: Ochrana skli¢idla je oteviena.
Néprava: Zaviete ochranu skli¢idla.

6074: NENi ZPETNE HLASENi OD USB-SPS
Zapnéte/vypnéte stroj, zkontrolujte kabelaz,
vadna zakladni deska USB.

6075: SEPNUL OSOVY KONCOVY SPINAC
viz 6071

6077 NENi PRIPRAVEN SVERAK

PfiCina: Ztrata tlaku v upinacim systému.

Néaprava: Zkontrolujte stlacenyvzduchapneumaticka
vedeni.

6078 SEPNUL OCHRANNY SPINAC
ZASOBNIKU NASTROJU

Pricina:  Pfili§ kratké intervaly otaceni.

Naprava: Zvyste intervaly otaceni.

6079 SEPNUL OCHRANNY SPINAC
VYMENIKU NASTROJU
viz 6068

6080 CHYBIi TLAKOVY SPINAC SEVRENI
KRUHOVE 0OSY
PFi zavirani upnuti tlakovy spinac¢
nereaguje. Nenikdispozicistlaceny vzduch
nebo existuje mechanicky problém.
Néaprava: Zkontrolujte stlaGeny vzduch.

Pfi¢ina:

6081 NENi OTEVRENE SEVRENi KRUHOVE
oSsY
viz 6080

6082 ZAVADA AS/SIGNAL

Pri¢ina: Chybny signal Active Safety Regulaéni
¢len X/Y.
Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka

RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6083 ZAVADA AS/SIGNAL

Pric¢ina: Chybny signal Active Safety Hlavnivieteno/
regulacni ¢len Z.
Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka

RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6084 ZAVADA AS/SIGNAL EU MODUL

Pri¢ina: Chybny signal Active Safety Neregulovany
modul napajeni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6085 N=0 NESEPNULO RELE

Pricina: Neodpadlo relé nulovych otacek.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména relé).

6086 RUZNE SIGNALY DVERIi OD USBSPS A
ACC-SPS

Pficina: ACC-PLC a USBSPS dostanou hlaseni o
rozdilném stavu dveri.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. Pfi

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6087 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY A
viz 6010

6088 SEPNUL OCHR. SPINAC ZARIZENi
OVL. DVERI

Pfetizeni pohonu dvefi.

Vystrahu vymazte pomoci tlacitka

RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte

spole¢nost EMCO (vyména motoru,

pohonu).

PfiCina:
Naprava:

6089 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY B
viz 6010

6090 NESEPNUL STYKAC POSUVU
ODREZKU
Pri¢ina: Nevypnul styka¢ dopravniku tfisek.
Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména stykace).

6091 NESEPNUL STYKAC AUTOMATIKY

DVERI
Pri¢ina: Nevypnul styka¢ automatického zafizeni

dvefi.
Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka

RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména stykace).
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6092 NOUZOVE VYPNUTIi EXTERNE

6093 PORUCHA AS SIGNALU OSY A

Pfi¢ina: Chybny signal Active Safety Regulaéni
Clen A.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6095 EMERGENCY-OFF CABINET OVER-
HEAT
PfiCina: Zareagovala kontrola teploty.
Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfifového
rozvadéce, zvyste spoustéci teplotu,
vypnéte a zapnéte stroj.

6096 EMERGENCY-OFF CABINET DOOR
OPEN
Pfi¢ina: Dvefe skfifiového rozvadéce otevieny bez
uvolnéni klicového spinace.
Naprava: Zaviete dvefe skfinového rozvadéce,
vypnéte a zapnéte stroj.

6900 USBSPS neni k dispozici

Pri¢ina: USB komunikace s bezpecnostni zakladni
deskou nemohla byt vytvorfena.

Néaprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6901 Chyba relé nouzového vypinace

USBSPS

Pfi¢ina: Vadné relé nouzového vypnuti USBSPS.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6902 Kontrola klidového stavu X

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb osy X v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlac¢itka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6903 Kontrola klidového stavu Z

Pricina: Nedovoleny pohyb osy Z v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlac¢itka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6904 Chyba Alive spinani SPS

Pricina: Porucha ve spojeni (Watchdog)
bezpecénostni zakladni desky s PLC.

Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6906 Vreteno zvysSenych otacek

Pricina: Otacky hlavniho vietena prekracuji
maximalni pfipustnou hodnotu pro aktualni
provozni stav.

Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6907 Chyba uvolnéni impulzu modulu ER

Pricina: ACC-SPSnevypnulonapajeciarekuperaéni
modul.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6908 Kontrola klidového stavu hlavni

vieteno

Pri¢ina: NeoCekavany rozbéh hlavniho vietena
Vv provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6909 Uvolnéni regulatoru bez spusténi

vietena

Pfi¢ina:  Uvolnéni regulatoru hlavniho vietena bylo
uskuteénéno z ACC-SPS bez stisknutého
tlaCitka spusténi vietena.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6910 Chyba: kontrola klidového stavu Y

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb osy Y v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.




VYSTRAHY A HLASENI

6911 Chyba: kontrola klidového stavu os

Pfic¢ina: Nedovoleny pohyb osy v aktualnim
provoznim stavu.
Néprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6912 Chyba: pfili§ vysoka rychlost os

Pfi¢ina: Posuv os pfekracuje maximalni pfipustnou
hodnotu pro aktualni provozni stav.
Naprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6913 Chyba: priliS vysoka rychlost X

Pricina: Posuv osy X prekrac¢uje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktualni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakovaneé.

6914 Chyba: priliS vysoka rychlost Y

Pricina: Posuv osy Y prekracduje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktualni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6915 Chyba: p¥iliS vysoka rychlost Z

Pricina: Posuv osy Z pfekraduje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktuélni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6916 CHYBA: VADNE BERO X

Pri¢ina: Bezdotykovy spinac osy X nedava zadny
signal.

Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6917 CHYBA: VADNE BERO Y

Pfi¢ina: Bezdotykovy spina¢ osy Y nedava zadny
signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6918 CHYBA: VADNE BERO Z

Pri¢ina: Bezdotykovy spina¢ osy Z nedava zadny
signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6919 CHYBA: VADNE BERO VRETENA

Pri¢ina: Bezdotykovy spina¢ hlavniho vfetena
nedava zadny signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6920 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU X "1"

Pfi¢ina: Zména sméru osy X nebyla do USBSPS
zaslana po dobu delsi nez tfi sekundy.
Naprava: Vystrahu vymazte tla¢itkem RESET.

Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ru¢nim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6921 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Y "1"

Pfi¢ina: Zména sméru osy Y nebyla do USBSPS
zaslana po dobu del$i nez tfi sekundy.
Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.

Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole€nost
EMCO.

6922 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Z "1"

Pfi¢ina: Zména sméru osy Z nebyla do USBSPS
zaslana po dobu delSi nez tfi sekundy.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.

Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6923 RUZNE SIGNALY DVERIi OD USBSPS A
ACC-SPS

Pfi¢ina: ACC-PLC a USBSPS dostanou hlaseni o
rozdilném stavu dvefi.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i

opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.
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6924 CHYBA UVOLNENI IMPULZU
HLAVNIHO VRETENA

Pfi¢ina: Uvolnéni impulzu na regulaénim ¢lenu
hlavniho vfetena bylo pferuseno
prostfednictvim USBSPS, protoze PLC
jej nevypnulo v&as.

Néprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6925 MAINS CONTACTOR!

Pficina: Sitovy styka¢vaktualnim provoznimstavu
neodpadne nebo se nepfitahne.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne
opakované.

6926 ERROR: DRIVE CONTACTOR!

Pric¢ina:  Styka¢motoruvaktualnim provoznimstavu
neodpadne.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne
opakované.

6927 ERROR: EMERGENCY STOP ACTIVE!
Pfic¢ina: Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Naprava: Znovu inicializujte stroj.

6928 ERROR STANDSTILL MONITORING
TOOL-TURRET

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb revolverové nastrojové
hlavy v aktudalnim provoznim stavu.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne
opakované.

6929 ERROR MACHINE-DOOR LOCK

Pfi¢ina: Stav zablokovani dvefi neni platny nebo
pfidrzovaci zafizeni dvefi neni funkéni.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne
opakované.

6930 ERROR PLAUSIBILITY OF MAIN
SPINDLE BEROS

Pri¢éina: Ruzny signal bezdotykovych spinacu
hlavniho vietena.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka nouzove-
hovypnutiaznovuinicializujte stroj. Kontak-
tujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6931 ERROR PLAUSIBILITY QUICKSTOPP-
FUNCTION MAIN DRIVE

Pricina:  Regulacniprvekhlavniho pohonunepotvrdi
v aktualnim provoznim stavu funkcirychlého
zastaveni.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitkanouzové-
ho vypnuti a znovu inicializujte stroj. Kontak-
tujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakovang.

6988 NENI K DISPOZICI USB NASTAVBA PRO
ROBOTIKU
Pfi¢ina: USB rozsifeni pro robotiku nelze aktivovat
z ACC.
Naprava: Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7000: PROGRAMOVAN SPATNY NASTROJ!
Naprogramovana nastrojova pozice je vétsi nez 8.
Bézici CNC program se zastavi.

Program pferuste pomoci RESET, opravte program

7007: ZASTAVENi POSUVU

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

7016: SPINAC NA PRIDAVNYCH POHONECH!
Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti
pomocnych pohonl (spusti se mazaci impulz)
stisknéte tlac¢itko AUX ON nejméné po dobu 0,5 s
(tim se zabrani neimysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu.

Pokud referenéni bod neni aktivni, ru¢ni pohyby
0S pOsuvU jsou mozné pouze v poloze klicového
spinac¢e "Ruéni provoz".

7018: AUT — ZAVRI DVERE PRACOVNIHO
PROSTORU!

Pfi aktivaci startu NC byl kliovy spina¢ v poloze

"Ruéni provoz".

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu prepnéte klicovy

spinac.
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7019: PORUCHA PNEUMATIKY MAZANI!
Dopliite pneumaticky olej.

7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kliCovy spinac je
v poloze "Ruéni provoz" a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami lze pfi otevienych dvirkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
Ize otacet pfi otevienych dvirkach. CNC program
muzZe béZet pouze pfi stojicim vietenu (DRYRUN)
a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).

Z bezpeénostnich divodu: Funkce potvrzovaciho
tlaCitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla preruSena.

Spusténi vietena a start NC nejsou mozné.
Stisknéte tlagitko revolverové hlavy ve stavu
RESET fidiciho systému.

7022: CHYBA ODEBIRACIHO ZARIZENI
PfekroCeni ¢asu oto¢ného pohybu.

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

7023: NASTAVIT TLAK VZDUCHU!

Béhem otvirani a zavirani upinaciho zafizeni se
tlakovy spina¢ musi jednou vypnout/zapnout.
Nastavte tlakovy spina¢, od verze PLC 3.10 jiz
tato vystraha neexistuje.

7024: NASTAVIT TLAK VZDUCHU UPINACE!
Pfi otevieném upinacim zafizeni a aktivni kontrole
koncové polohy musi pfislusny bezdotykovy
spinac zpétné hlasit polohu Otevieno.
Zkontrolujte a nastavte bezdotykovy spinac
upinaciho zafizeni, zkontrolujte kabelaz.

7025 PRODLEVA HLAVNIHO POHONU!
Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sité¢ minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaSeni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé kratSi nez 20 sekund).

7026 OCHRANA VENTILATORU HL.MOTORU
AKTIVNI!

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spina¢ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu Ize
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spinac je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte fadny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

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

Pro zpracovani CNC programu zavfete dvefe.

7041: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Hlavni vieteno nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat.

Pro spusténi CNC programu zavrete kryt kol.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb v pracovnim prostoru je
zablokovan.

Pro aktivaci bezpeé&nostnich obvodl oteviete
a zavfiete dvefe.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen prednastaveny pocet prabéhd
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokra¢ovani vynulujte pocitadlo kusu.

7048: OTEVREN UPINAC!
Toto hlaseni indikuje, ze skli¢idlo neni upnuto.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7049: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7050: OTEVRENA KLESTINA!
Toto hlaSeni indikuje, ze klesStina neni upnuta.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7051: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7052: PINOLA V MEZIPOLOZE!

Pinola neni v definované poloze.

V8echny pohyby os, vieteno a revolverova
nastrojova hlava jsou zablokovany.

Najedte pinolou do nejzazS$i koncové polohy
a pomoci pinoly upnéte obrobek.

7053: PINOLA NEUPINA!

Pinola najela az do pfedni koncové polohy.
Abyste mohli dale pracovat, musite nejdfive
pinolou najet zcela zpét do zadni koncové polohy.
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7054: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7055: UPINAC OTEVREN!

Toto hlaSeni indikuje, ze upinaci zafizeni neni
ve stavu upnuti. Ztrati se, jakmile bude obrobek
upnut.

7060: UVOLNIT KONCOVY SPINAC PINOLY!
Osa najela na pinolu. Suportem opét odjedte od

pinoly.

7061: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY X!
Osa najela na koncovy spina¢. Osou odjedte od
koncového spinace.

7062: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY 2!
viz 7061

7063: STAV OLEJE CENTRALNIHO MAZANI!
PFiliS nizka hladina oleje v centralnim mazani.
Olej doplrite podle navodu k udrzbé stroje.

7064: ZAVRIT KRYT SKLICIDLA!
Ochrana skli¢idla je oteviena. Zaviete ochranu
skli¢idla.

7065: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

Cerpadlo chladici kapaliny je pfehiato. Zkontrolujte

lehkost chodu, znedisténi Cerpadla chladici

kapaliny. Zajistéte, aby se v chladicim zafizeni

nachdazelo dostate¢né mnozstvi chladici kapaliny.

7066: POTVRDIT NASTROJ!
Po vyméné nastroje kvlli potvrzeni vymény
nastroje stisknéte tlacitko T.

7067: RUCNI REZIM!
Klicovy spina¢ zvlastniho provozu se nachazi
v poloze sefizeni (ruéné).

7068: RUCNIi KOLECKO X V ZABERU!
Bezpecénostni ruéni koleCko je pro ruéni pojizdéci
pohyb zaklapnuto. Zaklapnuti bezpeénostniho
ruéniho koleCka se kontroluje bezdotykovymi
spinaci. Pfi zaklapnutém ruénim kole¢ku nelze
zapnout posuv os. Pro automatické zpracovani
programu se musi opétovné povolit zabér ru¢niho
koleCka.

7069: RUCNIi KOLECKO Y V ZABERU!
viz 7068

7070: RUCNIi KOLECKO zZ V ZABERU!
viz 7068

7071: ZMENA NASTROJE VERTIKALNE!
Kryt pro ruéni upnuti néstrojového drzaku
se kontroluje pomoci spinace. Spinac¢ hlasi
neodebrany nastrékovy kli€ nebo otevieny kryt.
Po upnuti néastroje odstrafite nastrékovy kli¢
a zavrete kryt.

7072: ZMENA NASTROJE HORIZONTALNE!
Oto¢ny knoflik pro ruéni upnuti nastroje
k horizontalnimu vfetenu se kontroluje pomoci
spinaCe. Spina¢ hlasi pevné utazeny otoCny
knoflik. Vieteno se zablokuje. Po upnuti nastroje
uvolnéte oto¢ny knoflik.

7073: VYJET KONCOVY SPINAC OSY Y!
viz 7061

7074: ZMENIT NASTROJ!
Upnéte naprogramovany nastroj.

7076: ZAMKNOUT SMER KYVANI
FREZOVACI HLAVY!

Frézovaci hlava neni zcela vyklopena. Mechanicky

zafixujte frézovaci hlavu (musi se uvést do

¢innosti koncovy spinac).

7077: NASTAVIT OBRACEC NASTROJU!
Nejsou k dispozici zadna platna data stroje pro
vymeénu nastroje. Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7078: POUZDRA NASTROJE NEJSOU
ZABOCENA ZPET!

Preruseni béhem vymény nastroje. V sefizovacim

provozu sklopte zpét pouzdro na nastroje.

7079: RAMENO K VYMENE NASTR. NENI
V ZAKL. POL.!
viz 7079

7080: NASTROJ JE NESPRAVNE UPNUTY!
Kuzel nastroje se nachazi mimo toleranci. Nastroj
je upnuty s pooto¢enim o 180°. Je prestaven
bezdotykovy spina¢ upnuti nastroje. Zkontrolujte
nastroj a znovu jej upnéte. Pokud se problém
vyskytne u vice nastroju, kontaktujte spole¢nost
EMCO.

7082: SEPNUL OCHRANNY SPINAC
POSUVU ODREZKU!

Dopravnik tfisek je pfetizen. Zkontrolujte lehkost

chodu dopravniho pasu a odstrante vzpfi¢ené

trisky.
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7083: DRZENi V ZASOBNIKU AKTIVNI!
Nastroj byl pfi nechaotické spravé nastroje vyjmut
z hlavniho vfetena. Buben néstroji uloZzte do
zasobniku.

7084: OTEVRENY SVERAK!
Svérak neni upnuty. Upnéte svérak.

7085 PROVEST JiZDU KRUH. OSOU A NA 0
STUP.!

Pfi¢ina: Vypnuti machine operating controllers
(MOC) je mozné, az kdyz je rotacni osa
v poloze 0°.
Musi se provést pfed kazdym vypnutim
stroje pfi existujici 4.5. rotacni ose.

Naprava: Rota¢ni osou A najedte do polohy 0°.

7088 CABINET OVERHEAT

Pri¢ina: Zareagovala kontrola teploty.

Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfifiového
rozvadéce, zvyste spoustéci teplotu.

7089 CABINET DOOR OPEN
Pfi¢ina: Otevreny dvere skfifiového rozvadéce.
Naprava: Zavfete dvefe skfifiového rozvadéce.

7900 INITIALIZE EMERGENCY STOP!

PfiCina: Tlagitko nouzového vypnuti musi byt
inicializovano.

Néaprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlac¢itko
nouzového vypnuti.

7901 INITIALIZE MACHINE DOOR!
Pri¢ina: Dvirka stroje musi byt inicializovana.
Naprava: Oteviete a opét zavrete dvirka stroje.
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Vystrahy kontroléru os

8000 Fatalni chyba AC
8101 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8102 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8103 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8104 Fatalni systémova chyba AC
viz 8100.

8105 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8106 Nebyla nalezena karta PC-COM

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

Naprava: Namontujte kartu, pomoci jumperu
nastavte jinou adresu

8107 Karta PC-COM nereaguje
viz 8106.

8108 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8109 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8110 PC-COM Chybi hlaseni inicializace

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8111 PC-COM Chybi hlaseni inicializace
viz 8110.

8113 Neplatna data (pccom.hex)
viz 8110.

8114 Chyba programovani na PC-COM
viz 8110.

8115 PC-COM Chybi potvrzeni programového
baliku

viz 8110.

8116 PC-COM Chyba pfi rozbéhu

viz 8110.

8117 Fatalni chyba inicializacnich dat
(pccom.hex)

viz 8110.

8118 Fatalni inicializaéni chyba AC

viz 8110, pfip. pfilis malo paméti RAM

8119 Cislo PC preruseni neni mozné

Ptigina:  Cislo preruseni PC nelze pouzit.

Naprava: V Ovladacich panelech Windows 95
pomoci Systém zjistéte volné C¢islo
pferuseni (pfipustné: 5,7,10, 11, 12, 3, 4
a 5) a toto cislo zapiSte do WinConfig.

8120 PC preruSeni nelze uvolnit

viz 8119

8121 Neplatny pfikaz do PC-COM

Pric¢ina: Interni chyba nebo vadny kabel

Naprava: Zkontrolujte kabel (pfiSroubuijte); restartujte
software nebo jej v pfipadé potieby znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8122 Interni AC Mailbox piny

Pric¢ina: Interni chyba

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

8123 Soubor RECORD nelze vytvof¥it

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8124 Do souboru RECORD nelze psat

Pric¢ina: Interni chyba

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

8125 Malo paméti pro zalozni pamét’

Pficina:  P¥ili§ malo paméti RAM, pfilis velka doba
zaznamu.

Néaprava: Restartujte software, v pfipadé potreby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét, snizte dobu zaznamu.

8126 Interpolator AC pretizen

Pric¢ina: Pfip. nedostate¢ny vykon pocitace.

Naprava: Pomoci WinConfig nastavte delSi dobu
pferuseni. Tim se vSak mulze zhorsit
presnost drahy.

8127 Malo paméti v AC

Pri¢ina:  P¥ili§ malo paméti RAM

Naprava: UkonCete ostatni bézici programy,
restartujte software, v pfipadé potieby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét.
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8128 Do AC pfijato neznamé hlaseni

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8129 Vadna MSD data, konfigurace os
viz 8128.

8130 Interni chyba inicializace AC (IPO)
viz 8128.

8131 Interni chyba inicializace AC (PLC)
viz 8128.

8132 Osa obsazena vice kanaly
viz 8128.

8133 Malo NC paméti blokti AC (IPO)
viz 8128.

8134 P¥iliSs mnoho bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8135 P¥rilis malo bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8136 Polomér kruhu pfilis maly
viz 8128.

8137 Neplatna osa helix

Pficina: Nespravna osa pro Helix. Kombinace
kruhovych os a linearni osy se neshoduije.

Néprava: Opravte program.

8140 Stroj (ACIF) se nehlasi

Pric¢ina:  Stroje neni zapnuty nebo pfipojen.

Néaprava: Zapnéte, resp. pfipojte stroj.

8141 Interni chyba PC-COM

Pric¢ina: Interni chyba

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

8142 Chyba programovani ACIF

Pric¢ina: Interni chyba

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

8143 Chybi potvrzeni ACIF paketu
viz 8142.

8144 Chyba rozbéhu ACIF

viz 8142.

8145 Fatalni chyba inicializace dat (acif.hex)
viz 8142.

8146 Vicenasobny pozadavek na osu
viz 8142.

8147 Neplatny stav PC-COM (DPRAM)
viz 8142.

8148 Neplatny piikaz PC-COM (KNr)
viz 8142.

8149 Neplatny piikaz PC-COM (Len)
viz 8142.

8150 Fatalni chyba ACIF
viz 8142.

8151 Chyba AC Init (chybi soubor RBT)
viz 8142.

8152 AC Chyba AC Init (format souboru
RBT)!

viz 8142.

8153 Timeout programovani FPGA na ACIF
viz 8142.

8154 Neplatny pfikaz do PC-COM
viz 8142.

8155 Neplatné FPGA kvitovani paketu
programu

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

8156 Hledani Sync. vice nez 2 otacky
viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8157 Zaznam dat hotov
viz 8142.

8158 Zmérena Sirka Bero (referencovani)
prilis velka

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 Rotacni hlidani os 3..7

Pfi¢ina: Osa se protaci, resp. zablokovan suport,
synchronizace os se ztratila

Naprava: Najedte do referencniho bodu.

8161 Omezeni DAU osa X neni ve fazi

Ztrata kroku krokového motoru. Pficiny:

- Mechanicky zablokovana osa

- Vadny femen osy

- P¥ili$ velka vzdalenost bezdotykového spinace
(>0,3mm) nebo vadny bezdotykovy spinac

- Vadny krokovy motor

8162 Omezeni DAU osa Y neni ve fazi
viz 8161

8163 Omezeni DAU osa Z neni ve fazi
viz 8161

8164 Softwarovy koncovy spinac¢ osa 3..7 +
Pri¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Néaprava: Najedte osou zpét

8168 Softwarovy koncovy spina¢ osa 3..7 -
Pfi¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Naprava: Najedte osou zpét
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8172 Chyba komunikace se strojem

PFi¢ina: Interni chyba

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

8173 Prikaz INC za chodu programu
Naprava: Program zastavte pomoci zastaveni NC
nebo resetu. Provedte pojezd osy

8174 Piikaz INC neni dovolen

Pfi¢ina: Osa je v sou¢asné dobé v pohybu

Naprava: Pockejte, azse osazastavi,apoté provedte
pojezd osy.

8175 Soubor MSD nelze otev¥it

Pric¢ina: Interni chyba

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

8176 Soubor PLS nelze otevf¥it

viz 8175.

8177 Cteni ze souboru PLS neni mozné
viz 8175.

8178 Zapis do souboru PLS neni mozny
viz 8175.

8179 Soubor ACS nelze otevrit
viz 8175.

8180 Cteni ze souboru ACS neni mozné
viz 8175.

8181 Zapis do souboru ACS neni mozny

viz 8175.

8183 Prevodovy stupen pfilis velky

Pfi¢ina: Zvoleny pfevodovy stuper na stroji neni
pfipustny

8184 Neplatny pfikaz interpolace

8185 Zakazana zména dat MSD
viz 8175.

8186 Soubor MSD nelze otevf¥it
viz 8175.

8187 Chybny program PLC

viz 8175.

8188 Chybny pfikaz pro prevodovy stupen
viz 8175.

8189 Chybné prifazeni kanalu OB-AC
viz 8175.

8190 Neplatny kanal v pfikazu
viz 8175.

8191 Chybna jednotka posuvu Jog

Pficina:  Stroj nepodporuje rotaéni posuv v rezimu
JOG

Néaprava: Vyzadejte si aktualizaci softwaru
u spole¢nosti EMCO

8192 Pouzita neplatna osa

viz 8175.

8193 Fatalni chyba PLC

viz 8175.

8194 Zavit bez délky

Pri¢ina: Naprogramované cilové soufadnice jsou
identické s poc¢ate¢nimi souradnicemi

Naprava: Opravte cilové soufadnice

8195 V hlavni ose neni stoupani zavitu

Néaprava: Naprogramujte stoupani zavitu

8196 Pro rezani zavita pfiliSs mnoho os

Néprava: Pro zavit naprogramujte max. 2 osy.

8197 Draha zavitu prilis kratka

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

Naprava: Prodluzte druhy zavit nebo nahradte

vyrovnavacim dilem (G1).

8198 Interni chyba (pfili§ mnoho zaviti)
viz 8175.

8199 Interni chyba (stav zavitu)

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8200 Zavit bez tociciho se vietena
Naprava: Zapnéte vieteno.

8201 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8202 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8203 Fatalni chyba AC (0-Ptr IPO)
viz 8199.

8204 Fatalni chyba inicializace: PLC/IPO
v chodu

viz 8199.

8205 Prekroceni doby cyklu PLC
PFicina: Pfilis nizky vykon pocitace

8206 Chyba inicializace PLC skupiny M
viz 8199.

8207 Neplatna PLC data stroje

viz 8199.

8208 Neplatny pfikaz pouziti

viz 8199.

8212 Kruhova osa neni dovolena

viz 8199.

8213 Nelze interpolovat kruznici s kruhovou
osou

8214 Rezani zavita s interpolaci s kruhovou
osou neni dovoleno
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8215 Neplatny stav

viz 8199.

8216 Typ osy neni kruhova osa pfi prepinani
kruhovych os

viz 8199.

8217 Typ osy neni dovolen!

Pfi¢ina: Pfepnutivrezimurotacniosy pfizapnutém
vietenu

Naprava: Zastavte vieteno a provedte prepnuti
rotacni osy.

8218 Referencovani kruhové osy bez zvolené
osy v kanalu
viz 8199.

8219 Rezani zavitl bez rotaéniho snimade

neni dovoleno!

PFicina: Rezanizavitu, resp. fezani vnitiniho zavitu
je mozné pouze u vieten se snimacdem
Uhlové polohy

8220 Délka dorazu pro hlaseni PC pfrilis velka
viz 8199.

8221 Uvolnéni vietena, i kdyz druh osy neni
vieteno!
viz 8199.

8222 Nové vieteno master neni platné!

PfiCina: Uvedené vieteno master pfi pfepnuti
vietena master neni platné.

Néprava: Opravte Cislo vietena.

8224 Neplatny rezim presného zastaveni!
viz 8199.

8225 Chybné parametry v BC_MOVE_TO_IO!

PfiCina:  Stroj neni konfigurovan pro méfici cidlo.
Pojizdéci pohyb rotani osou v provozu
méficiho Cidla neni pfipustny.

Néaprava: Odstrarite pohyb rotaéni osy z pojizdéciho
pohybu.

8226 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

(nastaveni MSD)!

Pfi¢ina: Uvedené vieteno nema zadnou rotaéni
osu

8228 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

pfi pohybujicich se osach!

Pfi¢ina: Rota¢ni osa se pfi pfepnuti do provozu
vietena pohybovala.

Naprava: Rotacni osu pfed pfepnutim zastavte.

8229 Zapinani vietena neni dovoleno pfi

aktivni kruhové ose!

8230 Start programu neni dovolen vzhledem
k aktivni kruhova ose!

8231 Konfigurace os (MSD) pro TRANSMIT
neni platna!
Pfi¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.

8232 Konfigurace os (MSD) pro TRACYL neni
platna!
Pfi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8233 Osa neni béhem TRANSMIT/TRACYL

k dispozici!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8234 Uvolnéni regulatoru bylo systémem

PLC béhem interpolace os odebrano!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Chybu vymazte resetem a nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8235 Interpolace bez uvolnéni regulatoru
systémem PLC!
viz 8234.

8236 Aktivace TRANSMIT/TRACYL za pohybu
osy/vietena neni dovolena!
viz 8234.

8237 Prujezd poélem p¥i TRANSMIT!

Pric¢ina: Prejeti soufadnic X0 YO u Transmit neni
pfipustné.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.

8238 Rychlost posuvu v TRANSMIT

prekroc¢ena!

Pfic¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO0. K dodrzeni naprogramovaného
posuvu by se musela pfekro¢it maximalni
rychlost rotaéni osy.

Naprava: Redukujteposuv.VeWinConfigvnastaveni
MSD v casti VSeobecna MSD data /
omezeni posuvu osy C nastavte hodnotu
na 0.2. Posuv se pak v blizkosti soufadnic
X0 YO redukuje automaticky.

Vzdalenost od stfedu se vypocita pomoci
nésledujiciho vzorce:

pro CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=vzdalenost [mm]
pro CT250:

F[mm/min] * 0,00016=vzdalenost [mm]
Pro rychloposuv v Transmit plati:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 DAU dosahl meze 10V!

Pfic¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spolecnosti
EMCO.

8240 Funkce neni dovolena pfi aktivni

transformaci (TRANSMIT/TRACYL)!

Pficina: Rezim Jog a INC béhem Transmit v X/C
a u Tracyl v rota¢ni ose neni mozny.

8241 TRANSMIT neni uvolnén (MSD)!

Pfi¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.
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8242 TRACYL neni uvolnén (MSD)!
Pfi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8243 Kruhova osa neni dovolena pfi aktivni

transformaci!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8245 TRACYL radius = 0!

Pficina:  Pfi volbé Tracyl byl pouzit polomér 0.

Naprava: Opravte polomér

8246 Kompenzace ofsetu v tomto stavu neni

dovolena!

viz 8239.

8247 Kompenzace ofsetu: soubor MSD nelze

psat!

8248 Cyklicky alarm hlidani!

Pficina: Je pferuSena komunikace s klavesnici
stroje

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

8249 Hlidani klidového stavu os - alarm!
viz 8239.

8250 Osa vietena neni v rezimu kruhové osy!
viz 8239.

8251 Chybi stoupani pii G331/G332!

Pfi¢ina: Chybistoupanizavitunebo jsou pocateéni
a cilové souradnice identické

Naprava: Naprogramujte stoupani zavitu.
Opravte cilové souradnice.

8252 Pfi G331/G332 je programovano vice

nebo zadna linearni osa!

Néaprava: Pfesné naprogramujte linearni osu.

8253 Pfi G331/G332 a G96 chybi hodnota
otacek!

Pfi¢ina: Neni naprogramovana fezna rychlost.
Néprava: Naprogramujte feznou rychlost.

8254 Hodnota pocatecniho bodu pfi fezani

zavitl je neplatna!

Pfi¢ina: Pfesazeni pocateé¢niho bodu neni
v rozsahu 0 az 360°.

Naprava: Opravte pfesazeni po¢ate¢niho bodu.

8255 Referenc¢ni bod lezi mimo platné pasmo

(SW koncovy spinac)!

Pficina: Referenéni bod byl definovan mimo
softwarovy koncovy spinac.

Naprava: Opravte referen¢ni body ve WinConfig.

8256 P¥ili$ nizké otacky pro G331!

PfiCina: Beéhem fezani vnitiniho zavitu poklesly
otacky vfetena. Pfipadné bylo pouZito
nespravné stoupani nebo neni spravny
jadrovy otvor.

Néaprava: Opravte stoupani zavitu. PfizpUusobte
primér jadrového otvoru.

8257 Modul realného ¢asu neni aktivni nebo

nebyla nalezena karta PCI!

Pfi¢ina: ACC nemohlo byt spusténo spravné nebo
nebyla rozpoznana PCI karta v ACC.

Néprava: Chybu nahlaste spole¢nosti EMCO.

8258 Chyba p¥i alokaci dat Linux!

viz 8239.

8259 Chybny nasledujici zavit!

Pri¢éina: U fetézce zavitd byla naprogramovana
véta bez zavitu G33.

Néprava: Opravte program.

8261 Neplatny nasledujici zavit v ramci

fetézce zavitl!

Pficina: U fetézce zaviti nebyl naprogramovan
nasledujici zavit, poCet musi souhlasit
s pfedtim definovanym poctem
v SETTHREADCOUNT().

Naprava: Opravte pocet zavitl v fetézci zavitd,
pfidejte zavit

8262 Referenéni znacky lezi pfilis daleko od

sebe!

Pfi¢ina: Nastavenilinearniho méfitkabylazménéna
nebo je linearni méfitko vadné.

Néprava: Opravte nastaveni. Kontaktujte spole¢nost
EMCO.

8263 Referencni znacky lezi pfiliS blizko u
sebe!
viz 8262.

8265 Zadna nebo neplatna osa u prepinani

osy!

Pfi¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

8266 Zvolen neplatny nastroj

Pfic¢ina: Naprogramovany nastroj neni osazen
v zasobniku.

Néaprava: Opravte Cislo nastroje, resp. vlozte nastroj
do zasobniku.

8267 Prilis velka rychlostni odchylka

Pricina: Pozadovana a skute¢na rychlost osy se
od sebe pfili§ odchyluji.

Néprava: Programopétovné projedte s redukovanym
posuvem. Pokud to problém neodstrani,
kontaktujte spole¢nost EMCO.

8269 Udaje vietena z USBSPS nesouhlasi s

ACC

Pricina: USBSPSaACC majiulozeny riizné otacky.

Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.
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8270 Vadny referencni spinac

Pfic¢ina: Referen¢ni spina¢ nesepnul uvnitf
zadaného rozsahu.

Néaprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8271 Vkladani do vyhrazeného mista neni

dovoleno

Pfic¢ina: DoSlo k pokusu vlozit nastroj do
zablokovaného mista v zésobniku.

Naprava: Zvolte volné, nezablokované misto
v zasobniku, a poté nastroj vlozte do
zasobniku.

8272 Verze PLC se neshoduje s AC,

zapotrebi aktualizace

Pficina: Verze PLC je pfilis stara na to, aby
kompletné podporovala nahodnou spravu
nastroje.

Néaprava: Provedte aktualizaci PLC.

8273 Pretizeni vietena

Pricina: Vreteno bylo pfetizeno a otacky se
béhem obrabéni snizily (na polovinu
pozadovanych otacek po dobu del§i nez
500 ms).

Néaprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.
Zmeénte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).

8274 Pred vlozenim nastroje zalozit nastroj

do tabulky nastrojt

Pri¢ina: Abyste mohli pfevzit nastroj do vietena,
musi byt pfedtim nastroj definovan v sez-
namu nastroju.

Naprava: Zalozte nastroj v seznamu nastroju, poté
provedte vlozeni.

8704 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pficina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0%.

Néaprava: Zménte Feed-Override a spustte REPOS
ZNnovu.

8705 Aktivni tfidéni nastroju

PfiCina: Nastroje se pfi nahodné (chaotické)
spravé nastroje pretfidi, aby byl umoznén
nechaoticky provoz (nastroj 1 na misto 1,
nastroj 2 na misto 2, atd.).

Naprava: Pockejte, az bude tfidéni ukonceno.
HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.

8706 Nové Fizeni — zkontrolujte tabulku

nastrojl

Pfigina: Ridici systém byl zménén pii aktivni
nahodné (chaotické) spravé nastroje.

Néprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastroju, resp. tabulku mist.

8707 Nelze ukondit se zapnutymi

pomocnymi pohony

Pri¢ina: DoSlok pokusu ukongit fidici systém, ackoli
jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Naprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

22000 Zména prevodovych stupntinenidovolena

PFi¢ina: Zmeéna prevodovych stuprfidi pfi zapnutém
vietenu.

Néprava: Zastavte vieteno a provedte zménu
prevodového stupné.

22270 Posuv pro fezani zavita prili§ velky

Pricina: P¥ilis velké / chybi stoupani zavitu, posuv
u zavitu dosahuje 80% rychloposuvu

Naprava: Opravte program, mensi stoupani nebo
nizSi otacky u zavitu
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Hlaseni kontroléru os

8700 Pred provedenim startu proved REPOS
ve vSech osach

Pri¢ina: Po zastaveni programu ru¢nim koleckem,
resp. tlac¢itky Jog byl proveden pojezd os
a doslo k pokusu nechat bézZet program
dale.

Néprava: Pfed opétovnym spusténim programu

pomoci "REPOS" provedte opétovné najeti
0s na konturu.

8701 Béhem offsetového orovnani bez
stopnuti NC

Pric¢ina:  Strojpravé provadi automatické nastaveni
ofsetu. Béhem této doby neni mozné
zastaveni NC.

Pockejte, az se nastaveni ofsetu ukonéi,
apoté program zastavte pomoci zastaveni
NC.

Naprava:

8702 Béhem najizdéci pfimky do predbéhu
setu bez stopnuti NC

Pficina:  Strojnyni ukoncuje provedenivéty smérem
vpfed a najizdi pfitom do naposledy
naprogramované polohy. BEhem této doby
neni mozné zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se provede najeti do dané

polohy, a poté program zastavte pomoci
zastaveni NC.

8703 Zaznam dat hotovy

Pfi¢ina: Zaznam dat byl dokonden a soubor
record.acp byl zkopirovan do instalaéniho
adresare.

8705 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pficina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0%.

Néaprava: Zmérnte Feed-Override a spustte REPOS
Znovu.

8706 Aktivni tfidéni nastroju

Pfi¢ina: Nastroje se pfinahodné (chaotické) sprave
nastroje pfetfidi, aby byl umoznén necha-
oticky provoz (nastroj 1 na misto 1, nastroj
2 na misto 2, atd.).

Néaprava: PocCkejte, az bude tfidéni ukonceno.

HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.

8707 Nové fizeni — zkontrolujte tabulku

nastrojl

Prigina:  Ridici systémbylzménén pfi aktivni nahod-

né (chaotické) spravé nastroje.

Néaprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastrojl, resp. tabulku mist.

8708 Nelze ukon¢it se zapnutymi pomocnymi

pohony

Pficina: Doslok pokusu ukoncit fidici systém, ackoli

jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

8709 K vlozeni nastroje upnout nastroj do
vietene
Pfi¢ina: Pfi vkladani musi byt nastroj fyzicky k
dispozici ve vietenu.
Naprava: Nastrojupnéte do vietena. HlaSenizhasne.

H24



VYSTRAHY A HLASENI

Vystrahy fidiciho systému
2000 - 5999

Tyto vystrahy jsou inicializovany softwarem.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

2000 chybi pohyb odjezdu

PFigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktualni roviné.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

2001 chybi odvoleni SRK

Pficina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

2002 méné nez 3 pohyby pro SRK

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje
min. 3 pohyby v aktudlni roving, aby bylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu (pohyb pro najeti, kompenzovany
pohyb, odjezd).

2010 Oprava poloméru je jiz aktivni

Pfi¢ina: Vzdalenostipocate¢nibod-stfed akoncovy
bod - stfed se liSi 0 vice nez 3 ym.

Naprava: Opravte body kruhového oblouku.

2200 Chyba syntaxe na fadku %s, sloupec
%S
Pri¢ina: Syntakticka chyba v kédu programu.

2300 neni mozny tracyl bez dané kruhové
osy
Pfi¢ina: Stroj pravdépodobné nema rotaéni osu.

3000 Najet pfisuvnou osu ru¢né na pozici %s
Néaprava: Osuruéné pfisurite dopozadované polohy.

3001 Vymeénit nastroj T%s !

Pfi¢ina: V NC programu byl naprogramovan novy
nastro;.

Naprava: Do stroje upnéte pozadovany nastroj.

4001 pfili§ mala Sitka drazky

Pri¢ina: Polomérnastroje je pro frézovanou drazku
pfilis velky.

4002 Délka drazky pfrili§ kratka
Pricina: Délka drazky je pro frézovanou drazku
pfilis mala.

4003 délka je nula
Pficina: Délkakapsy, Sitkakapsy, délka ¢epu, Sitka
¢epu se rovna nule.

4004 Drazka prilis Siroka
PfiCina: Naprogramovana Sitka drazky je vétsinez
délka drazky.

4005 hloubka je nula
Pfi¢ina: Neprovadi se zadné obrabéni, protoze
nebyl definovan ucinny pfisuv.

4006 Rohovy radius je pfilis velky
Pri¢ina: Polomér (zaobleni) rohu je pro velikost
kapsy pfilis velky.

4007 Definovany primeér pfili§ velky

Pric¢ina: Zbyvajici material (pozadovany primer -
pramér pfedvrtaného otvoru)/2 je vétSinez
primér nastroje.
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4008 Definovany primeér je pfFilis maly

PFi¢ina: Primér nastroje pro zamysleny otvor je
prilis velky.

Néaprava: ZvétSete pozadovany primér, pouzijte
mensi frézu.

4009 Délka je kratka
Pricina: Sifka a délka musi byt vétsi nez
dvojnasobek poloméru nastroje.

4010 Pramér roven mensi nula
Pricina: Primér kapsy, pramér ¢epu, atd. nesmi
byt nulovy.

4011 Prameér obrobku pfili§ velky

Pri¢ina: Primér kapsy obrabéné nacisto musi byt
vétsi nez primér predbézné opracované
kapsy.

4012 Primér obrobku pfili§ maly

Pricina: Primér Cepu obrabéného nacisto
musi byt mensi nez primér predbézné
opracovaného ¢epu.

4013 Spoustéci uhel roven konc. thlu
Pri¢ina: Pocate¢ni a koncovy uhel vzoru vrtani je
identicky.

4014 Radius nastroje 0 neni povolen
Pfi¢ina: Nastroj s polomérem nula neni pfipustny.
Naprava: Zvolte platny nastro;.

4015 neni definovana vnéjsi kontura
Pfi¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4017 Radius nastroje pfilis velky

Pfi€ina: Pro naprogramované obrabéni byl zvolen
pfilis velky néstroj. Obrabéni proto neni
mozné.

4018 Rozmér obrabéni nesmi byt 0
Pricina: Bylo naprogramovano obrabéni nacisto
bez rozméru obrobeni nadisto.

4019 pfiliS mnoho opakovani

Pric¢ina: Definice kontur jsou pro cyklus hrubovani
pfilis§ komplexni.

Néaprava: Zjednoduste kontury.

4020 neplatna korekce poloméru

Pricina: PFi programovani korekce poloméru
nastala chyba.

Naprava: Zkontrolujte parametry cyklu.

4021 nelze spocitat paralelni konturu

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu nemohla byt
fidicim systémem vypoctena.

Néprava: Zkontrolujte spravnost naprogramované
kontury. Pfipadné kontaktujte spole¢nost
EMCO.

4022 neplatna definice kontur

Pficina: Naprogramovana kontura pro zvolené
obrabéni neni vhodna.

Néprava: Zkontrolujte naprogramovanou konturu.

4024 Definice kontur chybi
Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4025 interni vypocetni chyba

PFi¢ina: Pfi vypoctu pohybl cykli se vyskytla
neoCekavana chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4026 Rozmér obrabéni pfilis velky

Pric¢ina: Dil¢i rozmér obrobeni nadisto (pro vice
prachodl obrobeni nadisto) je vétsi nez
celkovy rozmér obrobeni nacisto.

Néprava: Opravte rozméry obrobeni nadisto.

4028 Stoupani 0 neni povoleno
PfiCina: Zavit byl naprogramovan se stoupanim
nula.

4029 neplatny rezim opracovani
Pric¢ina: Interni chyba (neplatny typ opracovani
zavitu).

4030 Funkce jesté neni podporovana

Pricina: Hrubovani s ostrlivky jesté neni
implementovano.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4031 Nepovolena hodnota
Pric¢ina:  Pfivnitinim soustruzenibylnaprogramovan
neplatny smér volného pojezdu.

4032 Musi byt definovany pfisuv
Pricina: Pro naprogramovany cyklus nebyl
definovan pfisuv.

4033 Radius/srazeni prilis velké

Pficina: Polomér, resp. zkoseni nemohlo byt
vloZzeno do naprogramované kontury.

Naprava: ZmenSete polomeér, resp. zkoseni.
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4034 Pramér piilis velky
Pri¢éina: Naprogramovany po¢atecni bod a prdmér
obrabéni si odporuiji.

4035 Pramér pf¥ilis maly
PFi¢ina: Naprogramovany po¢ate¢ni bod a primér
obrabéni si odporuiji.

4036 neplatny smér obrabéni

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spolecnosti EMCO.

4037 neplatny typ opracovani

Pfi¢ina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4038 neplatny podcyklus

Pfi¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4039 Zaobleni neni mozné
Pri¢ina: Naprogramovany polomér je v rozporu
s ostatnimi parametry cyklu.

4042 neplatna Sife nastroje
Pfi¢ina: Prooddélovacicyklus musibytdefinovana
Sitka nastroje.

4043 Prilis mala Sifka zapichovani

Pric¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4044 Nedefinovana vzdalenost
Pfi¢ina: Vzdalenostprovicenasobny zapich nesmi
byt nulova.

4045 neplatny typ rozsahu

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4046 neplatny pocet otacek
Pficina: Otacky se nesmi rovnat nule.

4047 neplatny koncovy bod
Pricina: Naprogramovany koncovy bodje vrozporu
se zbyvajici definici cyklu.

4048 Ostii nastroje je pfilis uzke
Pfi¢ina: Ostfi nastroje je pro naprogramovany
pfisuv pfili§ uzke.

4050 nedovolena vzdalenost
Pfi¢ina: Vzory vrtani nesouhlasi se zvolenou
vzdalenosti.

4052 Vzor opracovani neni mozny
Pfi¢ina: Chyba v definici vzoru vrtani. Protichadny
pocet otvoru.

4053 neplatny bod startu

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zékaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4055 neplatny smér obrabéni
Pficina: Smér obrabéni je v rozporu se zbyvajici
definici cyklu.

4057 Ponorny uhel roven mensi 0
Pfi¢ina: Ponorny uhelmusilezetmezi0a 90 stupni.

4058 Prilis velké srazeni
Pri¢ina: Naprogramované zkoseni je pro cyklus
kapsy pfilis velké.

4062 Radius/srazeni pfiliS$ malé
Pri¢ina: Polomér, resp. zkoseni nelze zpracovat
aktualnim polomérem nastroje.

4066 neplatné pfesazeni frézovani
Pric¢ina: Sifka kroku musi byt vétsi nez nula.

4069 neplatna hodnota uhlu
PFi¢ina:  Uhelshodnotou nula stupnt nenipfipustny.

4072 prisuv pfilis§ maly
Pri¢ina: Pro cyklus byl zvolen pfisuv, ktery vede k
nadmérné dlouhé dobé obrabéni.

4073 neplatny uhel bfritu

Ptigina: Uhel hibetu zadany pro nastroj nelze
zpracovat.

Naprava: Opravte Uhel hibetu nastroje.

4074 nebyl nalezen soubor kontury

Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

Naprava: Zvolte prosim soubor kontury pro cyklus.
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4075 Prilis Siroky nastroj
Pfi¢ina:  Nastrojje pronaprogramovany zapich pfilis
Siroky.

4076 Nelze pfristavit kyvné (kratky pocatecni

pohyb)

Pfi¢ina: Prvni pohyb kontury je krat$i nez
dvojnasobek poloméru nastroje, a proto
jej nelze pouzit pro kyvny pfisuv.

Naprava: Prodluzte prvni pohyb kontury.

4077 V cyklu upichovani uveden nespravny

typ nastroje

Pri¢ina: V cyklu upichovani byl pouzit nespravny
typ nastroje.

Néaprava: V cyklech upichovani pouzivejte vyluéné
zapichovaci, resp. upichovaci nastroje.

4078 Radius spiraly pfili§ maly

Pfi¢ina: Stoupani Sroubovice je mensi nebo rovno
0.

Néprava: Naprogramujte polomér vétsi nez 0.

4079 Stoupani spiraly p¥ili§ malé

Pricina: Polomér Sroubovice je mensi nebo roven
0.

Néprava: Naprogramujte stoupani vétsi nez 0.

4080 radius of helix resp. tool to big

Pri¢ina: Najeti po Sroubovici nelze se zvolenymi
udaji Sroubovice a aktualnim polomérem
nastroje provést bez ztraty kontury.

Naprava: Pouzijte nastrojs mensim poloméremnebo
zmenSete polomér Sroubovice.

4200 chybi pohyb odjezdu

Pfigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktualni roviné.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

4201 chybi G40

Pricina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

4202 SRK potrebuje alespon tfi pohyby

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje min.
3 pohyby v aktudlniroviné, aby bylomozno
vypocitat kompenzaci poloméru bfitu.

4203 pohyb najezdu neni mozny
Pri¢ina: Nebylo mozno vypodcitat najizdéci pohyb.

4205 pohyb odjezdu neni mozny
Pfi¢ina: Nebylo mozno vypocitat odjizdéci pohyb.

4208 nelze spocitat kiivku SRK

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
fur die programmierte Kontur nichtberech-
net werden.

4209 nelze spocitat kiivku SRK

Pfi¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bitu.

4210 nelze ménit rovinu béhem zapnutého

SRK

Pfic¢ina: Naprogramovana rovina se béhem
kompenzace poloméru bfitu nesmi ménit.

Naprava: Odstrantezménurovinybéhemkompenzace
poloméru bfitu.

4211 Oprava poloméru otaceni je jiz aktivni

Pficina: G41jeaktivniaG42bylnaprogramovan,resp.
G42 je aktivni a G41 byl naprogramovan.

Naprava: Vypnéte korekci poloméru nastroje
pomoci G40 predtim, nez opétovné
naprogramujete korekci poloméru.

4212 Prisuv pfi rozjezdu programovan vice-

krat

Pri¢ina: Popojizdécim pohybu bylnaprogramovan
druhy pfisuv bez pfedchoziho najeti do
pracovni roviny.

Néaprava: Pfedtimneznaprogramujete druhy pfisuv,
nejdfive naprogramujte pojizdéci pohyb do
pracovni roviny.

5000 provést nyni ruéni vrtani

5001 oprava kontury podile uhlu bfitu

Pficina: Naprogramovana kontura byla
pfizpusobena naprogramovanému hibetu
nastroje. Pfipadné zlstane zbyvajici
materidl,jenz nelze obrabéttimtonastrojem.

5500 3D Simulace: Vnitini chyba

Pfi¢ina: Interni chyba béhem 3D simulace.

Néaprava: Restartujte software nebo chybuv pfipadé
potfeby nahlaste zakaznickému servisu
spole¢nosti EMCO.

5502 3D Simulace: Chybné misto nastroje

Pfi¢ina: Misto nastroje na pouzitém stroji neni
dostupné.

Naprava: Opravte vyvolani nastroje.
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5503 3D simulace: Chybny upinac¢ k poloto-

varu

Pri¢ina: Vzdalenost Celni plochy surového kusu
od upinacich celisti je vétsi nez délka
surového kusu.

Naprava: PfizpUsobte vzdalenost.

5505 3D simulace: Chybna definice poloto-

varu

Pfi¢ina: Nespravnost v geometrii surového dilu
(napf. roztaznost v jedné ose mensi nebo
rovna 0, vnitini primér vétsi nez vnéjsi
pramér, kontura surového kusu neni
uzaviena, ...).

Néprava: Opravte geometrii surového kusu.

5506 3D simulace: STL soubor upinaciho
zafizeni ma vlastni priniky

Pfi¢ina: Chyba v popisu upinaciho zafizeni.
Naprava: Opravte soubor.

5507 3D simulace: Prijezd pdélem pfi TRANS-

MIT!

Pri¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO.

Naprava: Zménte pojizdéci pohyb.
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FUNKCE PRISLUSENSTVI

W: Funkce prislusenstvi

Aktivace funkci prislusenstvi

Vzdy podle stroje (Turn/Mill) 1ze uvést do provozu
nasledujici pfisluSenstvi:

automaticky konik,

automaticky svérak/upinaci zafizeni,
vyfukovaci zafizeni,

délici pfistroj,

robotické rozhrani,

automatické zafizeni dveti,

simulaéni software Win3D-View,

DNC rozhrani.

PrisluSenstvi se aktivuje pomoci EMConfig.

Roboticke rozhrani

Robotické rozhrani slouzi k pfipojeni stroju
Concept k systému FMS/CIM.

Pomoci vstuptl a vystupu volitelného hardwarového
modulu Ize zautomatizovat nejdilezitéjsi funkce
stroje Concept.

Pomoci robotického rozhrani Ize fidit nasledujici
funkce:

« SPUSTENI / ZASTAVENI programu,

e otevieni / zavreni dvefi,

e upnuti pinoly / zpét,

e otevfeni / zavfeni upinaciho zafizeni,

* zastaveni posuvu.

Automatické zarizeni dveri

Pfedpoklady pro ovladani:

* Pomocné pohony musi byt zapnuty.

e Hlavni vieteno musi stat (M05 nebo MOO) - to
rovnéz znamena, ze musi byt ukonéena faze
dobéhu hlavniho vietena (pokud je to zapotfebi,
naprogramujte dobu prodlevy).

e Osy posuvu musi stat.

¢ Revolverova nastrojova hlava musi stat.

Chovani pfi aktivovaném automatickém zafizeni
dvefi:

Otevfeni dvefi

Dvefe lze otevfit ru¢né, pomoci robotického
rozhrani nebo DNC rozhrani.

Navic se dvefe oteviou, pokud jsou v CNC
programu zpracovavany nasledujici pfikazy:

* M0OO

e MO1

e M02

e M30

Zavfeni dvefi:

Dvefe Ize zavfit pomoci robotického rozhrani
ruénim stisknutim tladitka. Zavfeni dvefi pomoci
rozhrani DNC neni mozné.

Win3D-View

Win3D-View je 3D simulace soustruzeni
a frézovani, jez je dodatedné nabizena
k produktu WinNC jako volitelna vybava. Grafické
simulace fidicich systémid CNC jsou primarné
koncipovany pro prlmyslovou praxi. Zobrazeni
na obrazovce u Win3D vychazi z primyslového
standardu. Realisticky se zobrazuji néastroje,
surovy kus, upinaci zafizeni a postup obrabéni.
Naprogramované drahy pojezdu nastroje jsou
systémem kontrolovany z hlediska kolize s
upinacim zafizenim a surovym kusem. v pfipadé
nebezpeci nasleduje varovné hlaseni. Pochopeni
a kontrola vyrobniho procesu je moznd jiz na
obrazovce.

Win3D-View slouzi k vizualizaci a pfedchazi
nakladnym kolizim-

Win3D-View nabizi nasledujici vyhody:

e realistické zobrazeni obrobku,

e kontrola kolize néstroje a upinaciho zafizeni,

e zobrazeni fezu,

e funkce zoomu a otac¢eni pohledd,

e zobrazeni jako plny nebo dratovy model.

Wi+
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DNC rozhrani

DNC rozhrani (Distributed Numerical Control)

(WinNC) pomoci softwarového protokolu.

DNC rozhrani se aktivuje pomoci EMConfig tim,
ze se pro DNC zada TCP/IP (pouze u WinNC
SINUMERIK 810D/840D a SINUMERIK Operate)
nebo sériové rozhrani.

Béhem instalace ovladaciho softwaru je DNC
rozhrani povolen a nakonfigurovan, a muze
pozdéji byt znovu s EMConfig.

DNC rozhrani vytvafi spojeni mezi nadfazenym
pocitatem (pocitaC fizeni vyroby, FMS pocitac,
DNC hostitelsky poc¢ita¢ atd.) a fidicim pocitacem
NC stroje. Po aktivaci DNC provozu pfevezme
DNC pocita¢ (master) fizeni NC stroje (client).
Celkové Ftizeni vyroby kompletné pfevezme
DNC po¢ita¢. Automatizaéni zafizeni, jako jsou
dvefe, upinaci skli¢idlo (klestina), pinola, chladici
kapalina atd. Ize aktivovat z DNC pocitace.
Aktualni stav NC stroje je viditelny na DNC
pocitaci.

Pfes DNC rozhrani Ize pfenaset, resp. nahrat
nasledujici data:

start NC,

zastaveni NC,

NC programy, *)

posunuti nulového bodu, *)
data nastroje, *)

RESET,

najeti do referen¢niho bodu,
aktivace perifernich zafizeni,
* data override.

DNC rozhrani mlzete provozovat s nasledujicimi
typy fidiciho systému CNC:

e SINUMERIK 810D/840D T a M,

* FANUC série 0-TC a 0-MC,

* FANUC série 21-TB a MB.

e SINUMERIK Operate T a M,

*) ne pro SINUMERIK Operate

Dalsi podrobnosti o funkci a DNC protokolu si
prosim zjistéte z dodané dokumentace k vyrobku.

Pouze pro WinNC SINUMERIK 810D/840D:
Nastaveni parametri sériového DNC rozhrani
se provadi jako u pfenosu dat pomoci
sériového rozhrani v oblasti ovladani ,SLUZBY*
pomoci funkénich tlagitek ,UZIVATEL V24“
a ,NASTAVENI“, pfi¢emz sériové rozhrani musi
byt zvoleno z DNC.

Format DNC ,Full Binary“ vyZzaduje pro pfenos
dat 8 datovych bitd.

Pokud je DNC rozhrani provozovano s TCP/IP, na
portu 5557 se ¢eka na pfichazejici spojeni.

EMLO
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X: EMConfig

Upozornéni:

Moznosti nastaveni, které jsou k dispozici
v EMConfig, jsou zavislé na pouzitém stroji

a fidicim systému.

P .

VSeobecné

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig zménite nastaveni WinNC.

* jazyk fidiciho systému,

e mérna soustava mm - palec,

* aktivace pfisluSenstvi,

* volba rozhrani pro klavesnici fidiciho systému.

Pomoci EMConfig mlzete aktivovat i diagnostické
funkce - tim Vam Ize rychle pomoci.

Parametry relevantni z bezpe¢nostné technického
hlediska jsou chranény heslem a mohou je
aktivovat technici prvniho uvedeni do provozu
nebo technici zakaznického servisu.
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Ikona pro EMConfig

Steuerungsauswahl r’>_<|

Bitte wahlen Sie eine Steusrung,

"3E Fanuc Series 0 M"
"i3E Fanuc Series 0 T"
"i3E Fanuc Series 21 M"
"3E Fanuc Series 21 T"
"PaL M"

"PaL T

"Sinurnerilk G10 K"
"Sinurneril: 10 T
"Sinurneril: 20 K"
"Sinurneril: 820 T

(] 4 ] [ ahbruch

Okno vybéru typda Fidiciho systému

Spusténi EMConfig
Oteviete EMConfig.

Pokud mate nainstalovanych vice typua fidiciho
systému, na obrazovce s objevi okno vybéru.

Kliknéte na pozadovany typ fidiciho systému
a na OK.

VSechna nasledujici nastaveni plati pouze pro
zde zvoleny fidici systém.

Na obrazovce se objevi okno pro EMConfig.

- — o o v v .
P8 EmConfig (“EMCOtronic TMOZ2 M) (= Zde muzete zménit jazyk
EEIE EMConfig. k aktivaci nastaveni
B ® 2 :
MNeu offnen Kennwort  MSD-Diskette Info se pl’Og ram musi I’eStaI’tovat.
= Konfiguration .
Eingabemedium EmConfig
Testmiglichkeiten
Fehleranalyse EmConfig-3prache
Maschinen-Daten
Achsdaten
o5 Haschinendaten Masystem
EmConfig
Hier kénnen Sie die Sprache fir EmConfig wahlen.
Um diese Finstelungen zu aktivieren, muss das Programm neu gestartet werden,
Zména jazyka EMConfig
%
Upozornéni:

Zvolte pozadovanou polozku menu. Pfislusna
funkce je vysvétlena v textovém okné.
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3 EmConfig ("EMCOtronic TMOZ M”)*

Datei 7

Neudffren  Speichern Info

= Konfiguration
Eingabemedium
Testmaalichkeiten
Fehleranalyse
Maschinen-Daten
Achsdaten Aubomatischer Schraubstock
[=)- SPS-Maschinendaten

Maschinentirautomatik

Ausblaseinrichtung

ACC Maschinenkennung
EmConfig Preumatisches Spannmittel

SCHEFER Teilapparat

Robotik-Schnittstelle

Zubehiire

Ooo0ooao

Aktivace prislusenstvi

Pokud je na VasSem stroji namontovano
pfisluSenstvi, tato se musi aktivovat zde.

Hier akkivieren Sie diverse Zubehtire

Aktivace prislusenstvi

High Speed Cutting

Kdyz aktivujete toto zaSkrtavaci poli¢ko, pfi
zpracovani programu se zapne High Speed

Cutting.

e
‘I» EmConfig (Sinumerik 840D Turn)

Datei ?

i

Meu offnen Kennwort  MSD-Diskette Info

(=)~ Konfiguration

- Eingabemedien
DMNC-Interface
Datentransfer

- Inkrementeller JOG Betrieb

- Konverter
Fehleranalyse High Speed Cutting

- Maschinen-Daten
Achsdaten

- Vorschubsdaten
5P5-Maschinendaten
3D-View

-~ EmConfig
Emlaunch

Automatische Palanpassung

High Speed Cutting

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

Aktivace High Speed Cutting

Pouzitim High Speed Cutting
se pfizpusobi nastaveni
regulatoru osy. Toto
zesileni je uginné pouze do
naprogramovaného posuvu
2500 mm/min a dovoluje odjeti
po draze nastroje vérné podle
kontury a vytvofeni ostrych
hran. Pokud je posuv nastaven
vy§Si, provede se automaticky
navrat do normélniho
provozniho rezimu a hrany se
obrousi, resp. zaobli.

X3
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Ulozeni zmén
Po nastaveni se zmény musi ulozit.

K tomu zvolte "Ulozit" nebo kliknéte na dany
symbol.

Upozornéni: ?

Vstupni pole s ¢ervenym pozadim signalizuji
nepfipustné hodnoty. Nepfipustna zadani
hodnot EMConfig neulozi.

Po ulozeni vytvorte disketu nebo USB flash disk
s daty stroje (MSD).

Vytvoreni diskety nebo USB
flash disku s daty stroje

Pokud jste ménili data stroje, musi se disketa
nebo USB flash disk s daty stroje nachazet
v pfislusné jednotce.

Jinak ulozeni neni mozné a Vase zmény se ztrati.
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EXTERNi VSTUPNI ZARIZENi

Y: Externi vstupni zarizeni

USB klavesnice ridiciho
systému EMCO

Obsah dodavky

Rozsah dodavky pro klavesnici fidiciho systému
se sklada ze 2 ¢asti:

e zakladni zafizeni,

e tlacitkovy modul WinNC.

VDE BSI uL

Obj. ¢. Oznaceni

X9B 000 Zakladni zafizeni s USB kabelem X9Z 055N Tlagitkovy modul FAGOR 8055 MC
2 plechy klavesnice s tlacitky
X9Z 600 TFT displej s kabelem obrazovky

a sitovym zdrojem X9Z 110N Tlagitkovy modul FANUC 0
2 plechy klavesnice s tlacitky
A4Z 010  Sitovy kabel VDE 1 bali¢ek vyménnych tlacitek
A4Z 030  Sitovy kabel BSI X9Z 130N Tlagitkovy modul FANUC 21
2 plechy klavesnice s tlacitky
A4Z 050  Sitovy kabel UL 1 bali¢ek vyménnych tlacitek
X9Z 040N Tlacitkovy modul SINUMERIK 840 X9Z 426N Tlac¢itkovy modul HEIDENHAIN
2 plechy klavesnice s tlagitky 426/430
1 bali¢ek vyménnych tlacitek 2 plechy klavesnice s tlacitky

1 bali¢ek vyménnych tlacitek
X9Z 050N Tla¢itkovy modul FAGOR 8055 TC
2 plechy klavesnice s tlacitky X9Z 060  Tlacitkovy modul
WinNC for SINUMERIK OPERATE
2 plechy klavesnice s tlacitky
1 bali¢ek vyménnych tlacitek

v EMLO
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Instalace

ur¢enych zavitovych otvorl (pfedni spodni strana)
upevnit na pohvblivy panel stroie.

Sestaveni

e Zasunte pfislusny plech klavesnice zasuvnymi
spojkami do zakladniho zafizeni (1).

¢ Sklopte plech klavesnice do zakladniho zafizeni
tak, aby dosedal ¢elné do vybrani (2).

¢ Upevnéte plech klavesnice pomoci dvou Sroubd
s ryhovanou hlavou (3).

Upozornéni: g

Blechy klavesnice se nesmi pokfivit, protoze
jinak nebude zaru¢ena spinaci funkce.

Vymeéna jednotlivych Cepicek tladitek

Klavesnice jsou z vyrobniho zavodu osazeny
CepiCkami tlaCitek pro soustruhy.

Soucéasti dodavky je balicek s vyménnymi
Cepickami tlaCitek, pomoci kterych Ize klavesnice
pfezbrojit na klavesnice pro frézovaci stroje.
Pokud chcete pouzivat klavesnici fidiciho systému
pro frézovaci stroje, musite vymeénit ¢ast Cepicek
tla¢itek. Drzte se pfitom pfedlohy na nasledujici

strané.
Upozornéni: Z

Pro typy fidiciho systému Heidenhain 426/430
je k dispozici pouze verze frézovani.

Zvednuti
Vypacte opatrné vyménovanou ¢epicku tladitka
pomoci jemného Sroubovaku nebo noze.

Nasunuti

Umistéte téleso tlaCitka (4) do stfedu vybrani.
Zatlacte CepiCku tlaCitka kolmo shora na téleso
tlaCitka, az dokud cCepicka tlaCitka citelné
nezacvakne.
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SINUMERIK 840D
Vymeénna tlagitka
pro frézovani

oo OO oo

e [y [y
—_—
—
—
—
—

—J__J__J__J

DOO0O0000

e (e (e
S
—
—
—_—
—

S | S | SN | S—

O 000 000 ~ u o
00 WO 000 300 K- o
DD Q @@D EDTQW(; 100
00 000 000 00O =X AT A&
00 0O 0O 0 0O 0O Mk

H P

CURSOR D
FANUC OM !

Vyménna tlacitka
pro frézovani

o o o o o O o

]
]
]
U Juoh

(0 T T
DD D DDD @DD IE-. '_"‘)_: 650-' %
) vlale = G = G £
O [ I e
U0 O 4O oou

Ys EMCO



EXTERNI VSTUPNI ZARIiZENI

EMLO

FANUC 21M

Vymeénna tladitka

pro frézovani
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Pripojeni k PC

Klavesnice fidiciho systému se k PC pfipojuje
pomoci USB rozhrani.

Pripojovaci USB kabel, jez souCasné pfebira
funkci elektrického napdjeni klavesnice Fidiciho
systému, se nachézi na zadni strané klavesnice
fidiciho systému.

Nastaveni softwaru PC

Nastaveni po reinstalaci softwaru PC

Zadejte pfi instalaci klavesnici fidiciho systému
a pfislusné USB rozhrani.

Nastaveni u jiz nainstalovaného softwaru PC

V EMConfig vyberte v nastaveni souboru INI USB
klavesnici fidiciho systému jako vstupni médium.
Nezapomernite nastaveni ulozit.
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Z: Instalace softwaru ve Windows

Pozadavky na systém

Stroje s integrovanym fidicim PC:

¢ VSechny stroje Concept

e Stroje, jez byly pfestavény na ACC

* MOC s Windows XP SP3 nebo vyssi (32 / 64 bit)

Stroje s pristavenym fFidicim PC

a programovacimi misty:

* PC 1000 MHz,

* Windows XP SP3 nebo vyssi (32 / 64 bit),

e operaéni pameéet min. 256 MB RAM,

¢ volné misto na pevném disku 400 MB,

e programovaci misto: 1*USB, strojni verze:
2*USB,

* sitova karta s protokolem TCP/IP (u strojni
verze)

Instalace softwaru

* Spustte Windows XP SP3 nebo vyssi.

* Instala¢ni program spustte z UCB flash disku
nebo ze stazeného souboru.

e Postupujte podle instrukci priivodce instalaci.

Dalsi informace o instalaci, resp. aktualizacich
softwaru WinNC si zjistéte z dokumentu ,Struény
navod k instalaci a aktualizaci WinNC*.

Upozornéni: !

PC TURN a PC MILL musi byt vybaveny
pfezbrojovaci sadou pro ACC, aby bylo
mozno provozovat WinNC EMCO.

Varianty WinNC

WinNC EMCO Ize nainstalovat pro nasledujici
typy Ffidiciho systému CNC:

e WinNC for SINUMERIK Operate T a M
SINUMERIK 810D/840D T a M

HEIDENHAIN TNC 426

FANUC série 0-TC a 0-MC

FANUC série 21-TB a MB

FAGOR 8055 TC a MC

CAMConcept Ta M

EMCO EASY CYCLE T a M (s vyjimkou strojni
licence)

Pokud mate nainstalovanych vice typl fidiciho
systému, na obrazovce se pfi startu EMLaunch
objevi menu, ze kterého muzete zvolit pozadovany
typ.

Z kazdé varianty WinNC muzete nainstalovat
nasledujici verze:

¢ Demo licence:
Demo licence je platnda 30 dnl od prvniho
pouziti. 5 dnll pfed uplynutim demo licence lIze
znovu zadat platny kli¢ licence. (viz spravce
licenci)

* Programovaci misto:

Na PC se pomoci WinNC simuluje programovani

a obsluha pfislusného typu fidiciho systému

CNC.

* Verze se samostatnou licenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje na jedné PC
pracovni stanici (nezavisle na stroji).

* Verze s multilicenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje. Multilicence se
smi instalovat v ramci instituce zaevidované
poskytovatelem licence v neomezeném poctu
na PC pracovnich stanicich, resp. v siti
(nezavisle na stroji).

* Verze se skolni licenci:
Je Casové limitovana multilicence specialné
pro Skoly a vzdélavaci instituce.

e Strojni licence:
Tato licence umoznuje pfimé ovladani stroju
fizenych pomoci PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) z WinNC jako
s béznym CNC fidicim systémem.

Z1
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Nebezpedi: A

Demontaz, resp. montaz sitové karty smi
provadét pouze odborny personal.
Pocita¢ musi byt odpojen od elektrické sité

(vytahnéte sitovou zastréku).
Upozornéni: &

Pfi instalaci stroje musi byt sitova karta
rezervovana vyhradné pro fizeni stroje.

Pripojeni stroje k PC

Sitova karta (ACC)

Pro

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Pouze pro stroje s pfezbrojovaci sadou ACC:
PC Turn 50

PC Mill 50
PC Turn 100
PC Mill 120

Typ sitové karty: sitova karta s protokolem TCP/
IP

Nastaveni sitové karty pro lokalni spojeni se
strojem:

IP adresa: 192.168.10.10
Maska podsité 255.255.255.0

PFfi problémech dodrzujte navod VasSeho
operacniho systému (pomocnik Windows).

Upozornéni: ?

Pokud po spusténi nebylo mozno vytvofit
sitoveé spojeni, je nutno provést vySe uvedena
nastaveni.

EMLO
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Spusténi WinNC
Pokud jste u strojni verze v instala¢nim programu

zvolili zapis do skupiny AUTOSTART pomoci ANO,
WinNC se po zapnuti PC spusti automaticky.

V opacném pfipadé postupujte nasledujicim

zplsobem:

1 Zapnéte stroj.

2 Pockejte 20 sekund, abyste zajistili, ze
operacni systém stroje bézi predtim, nez
vytvofite sitové spojeni k PC. Jinak hrozi
moznost, ze nebude mozno vytvofit zadné
spojeni.

Zapnéte PC a spustte Windows.

V zapati kliknéte na Start.

Launch EMCO Controls

Zvolte VSechny programy a spustte WinNC
Launch.

6 Na obrazovce se zobrazi Uvodni maska.
v Uvodni masce je zapsan nabyvatel licence.

7 Pokud jste nainstalovali pouze jeden typ
fidiciho systému CNC, spusti se tento fidici
systém okamzité.

8 Pokud jste nainstalovali vice typl Ffidiciho
systému CNC, objevi se menu vybéru.

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein Taxach | Austria 9
‘www.emco-world.com

Zvolte pozadovany typ fidiciho systému CNC
(pomoci kurzorovych tlacitek nebo mysi)
a stisknéte ENTER, abyste jej spustili.

10 Pokud pouzivate klavesnici fidiciho systému,
muzete pozadovany typ fidiciho systému CNC
zvolit pomoci kurzorovych tla¢itek nebo mysi

a spustit je pomoci tlacitka ,Start NC*.

Menu vybéru EMLaunch

Upozornéni: é

EMLaunch zobrazuje vSechny fidici systémy
WinNC a CAMConcept, které byly naistalovany
v stejném zakladnim adresafi.

Ukonceni WinNC

A?X 1 Vypnéte pomocné pohony pomoci AUX OFF.
Plati pro strojni mista, ne pro programovaci
mista.

‘SKIP ‘/ 2 Soucasnym stisknutim Eéchto tlacitek se fidici

systém WinNC ukon¢i. Ridici systém Ize cilené
ukongit i stisknutim funkénich tlagitek (riizné pro
pfislusdné fidici systémy).
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

ok |  pemo |  Avbruch]

Vstupni okno s dotazem na licenéni klic

@ Benutzerkontensteuerung x|

Machten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
H unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
“ vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Spusténi spravce licenci EMCO jako administrator

EEMED Lizenzmanager x|

Wiahlen Sie ein Produkt
Heidenhain TNC 426 =]

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Spravce licenci EMCO

Zadani licence

Po uspésné instalaci softwarového produktu
EMCO se pfi prvnim spusténi objevi vstupni okno
s vyzvou k zadani jména, adresy a licen¢niho klice.
Vstupni okno se objevi pro kazdy nainstalovany
produkt. Je-li pozadovana demo licence (viz
strana Z1), zvolte "DEMO".

Vstupni okno se poté znovu objevi az 5 dnl
pfed uplynutim demo licence. Dodate¢né zadani
licen¢niho klice je mozné i pfes spravce licenci
(viz spravce licenci dole).

Spravce licenci

Dotaz v dialogu fizeni uzivatelskych uctd, zda ma
byt spustén spravce licenci, musi byt potvrzen
pomoci Ano, aby bylo mozno spravce licenci
spustit.

Pro uvolnéni dodateénych funkénich skupin
stavajiciho softwarového produktu je zapotfebi
zadat nové ziskany licenéni kli¢ (vyjimka: demo
licence).

Spravce licenci EMCO (viz obrdzek vlevo dole)
umozniuje zadani dalSich novych licenénich
klicd. k tomu v okné vybéru zvolte novy produkt
a potvrdte zadani.

Pfi dalSim spusténi Vaseho fidiciho softwaru se
nyni objevi vstupni okno s vyzvou k zadani jména,
adresy a licenéniho kli¢e (viz obrazek uplné vievo
nahofe).

Davejte pozor na to, ze pro kazdy softwarovy
produkt se provadi dotaz na licencni kli¢
samostatné. Na obrazku vlevo je napfiklad
nutno zadat licen¢ni kli¢ pro softwarovy produkt
"Heidenhain TNC 426".
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