EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640
Popis softwaru, verze softwaru od 01.00

rl OmOosm
= oooow

(. 1. om

=

EEEaE
EEHEE
E

E ’

Popis softwaru
Emco WinNC for Heidenhain TNC 640

Ref. & CZ 1844
Vydani B 2018-06

Tento ndvod je na vyzadani kdykoliv k dispozici i
v elektronické podobé (pdf).

Preklad originalniho navodu k obsluze

EMCO GmbH
P.O. Box 131
A-5400 Hallein-Taxach/Rakousko

Tel.: ++43-(0)62 45-891-0
Fax: ++43-(0)62 45-869 65 E m E n
Internet: www.emco-world.com group

e-mail: service@emco.at Designed for your profit




EMGO

Upozornéni: !

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu softwaru
fidiciho systému EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640. SpiSe byl
kladen dlraz na jednoduché a jasné vysvétleni dllezitych funkci, aby
byl dosazen co nejkomplexnéjsi vysledek uceni.

V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci EMCO WinNC for
Heidenhain TNC 640, nemusi byt k dispozici vSechny funkce.

Upozornéni: 7

Pouziti obrazového a textového materialu (obrazovy material ve for-
mé snimkl obrazovky) s oznaéenim *), °) a +) se provadi s laskavym
svolenim spolec¢nosti Dr. Johannes Heidenhain GmbH.

Zdroje:

Uzivatelska pFirucka Dialog HEIDENHAIN s prostym textem TNC 640 *)
Uzivatelska pFirucka Programovani cykld TNC 640 °)

NC software 340590-08, 340591-08, 340595-08

Uzivatelska pfiru¢ka Dialog HEIDENHAIN s prostym textem TNC 426 +)
NC software 280474-xx, 280475-xx




Uvod

Software EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 je soucasti vzdélavaci koncepce spo-
le¢nosti EMCO.

Pomoci EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Ize snadno obsluhovat CNC frézovaci
stroje. Pfedchozi znalosti ISO programovani pfitom nejsou zapotiebi.

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

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

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

Rozsah tohoto navodu nezahrnuje kompletni funkcionalitu softwaru fidiciho systému
EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640. SpiSe byl kladen dliraz na jednoduché a jasné
vysvétleni dllezitych funkci, aby byl dosazen co nejkomplexné;jsi vysledek uceni.

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

EMCO GmbH
Oddéleni technické dokumentace
A-5400 HALLEIN, Rakousko

E“]E“group

Designed for your profit
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PobkLaby

A: Podklady

Body na stroji

VztaZzné body na stroji

Vztazné body frézovacich
stroju EMCO

N (T) = nulovy bod nastroje

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

Upozornéni: ?

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

@) M = nulovy bod stroje

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

Od tohoto bodu se proméfuje cely stroj.

Nulovy bod stroje M je po¢atkem soufadnicového
systému.

5 21 | @ W = nulovy bod obrobku

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

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

@ R = referenéni bod

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

A1
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Vztazny systém u frézo-
vacich stroju "

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

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

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

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

WiIinNC mize celkem fidit maximalné 5 os. Ro-
tacni osy se oznacuji pomoci A, B a C. Obrazek
vlevo dole zobrazuje pfifazeni pfidavnych os,
resp. rota¢nich os k hlavnim osam.

Prifazeni rotacnich os k hlavnim osam

EMGO A2
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PobkLaby

vi

")

Polarni souradnice”

Pokud je vyrobni vykres okétovan v pravouh-
[ém soufadnicovém systému, program obrabéni
vytvoite rovnéz pomoci pravouhlych soufadnic.
U obrobkl s kruhovymi oblouky nebo pfi zadani
uhlu je ¢asto jednodussi polohy uréovat v polar-
nich soufadnicich.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z po-
pisuji polarni soufadnice pouze polohy v roviné.
Polarni souradnice maji svUj nulovy bod v pélu CC
(CC = angl. circle centre; stfed kruhu).

Poloha v roviné je tak jednoznac¢né urcena:

* polomérem polarnich soufadnic: vzdalenost od
polu CC k poloze,

* uhlem polarnich soufadnic: Uhel mezi vztaznou
osou Uhlu a usecCkou, ktera spojuje pél CC
s polohou.

(viz obrazek vlievo nahore)

Stanoveni pélu a vztazné osy
uhlu

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

Souradnice pdlu

. Vztazna osa Uhlu
(rovina)

XY +X

A3
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Absolutni a inkremental-
ni polohy obrobku »

Absolutni polohy obrobku

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

Priklad 1: Otvory s absolutnimi soufadnicemi

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

Inkrementalni polohy obrobku

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

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

Absolutni soufadnice otvoru 4

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

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

Posunuti nulového bodu

Nulovy bod stroje ,M“ lezi u frézovacich strojl
EMCO na levé pfedni hrané stolu stroje. Jako
pocatec¢ni bod pro programovani je tato poloha
nevhodna.

WiIinNC zna 2 metody nastaveni nulového bodu,
které Ize i kombinovat:

1.) Nastaveni vztazného bodu (viz nize)

2.) Cyklus 7 — posunuti nulového bodu. Zde Ize
pouzit absolutni nebo inkrementalni sou-
fadnice. (viz kapitola D, Cykly pro pfepocet
soufadnic)

Nastaveni nulového bodu/vztaz-
ného bodu

* Zvolte provozni rezim Ruéni provoz.

Opatrné pojizdéjte nastrojem, dokud se nedo-
tkne obrobku (nevytvofi ryhu).

e Zvolte osu (vSechny osy lze zvolit i pomoci
klavesnice ASCII).

* Nulovy nastroj, osa vietena: zobrazeni nastav-
te na znamou polohu obrobku (napf. 0). V ro-
viné obrabéni: zohlednéte polomér nastroje.

* Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stej-
nym zpusobem.

Pokud v ose pfisunu pouzivate pfednastaveny
nastroj, pak zobrazeni osy pfisunu nastavte na
délku L nastroje.

Nulové body/vztazné body se ulozi v prvnim fadku
tabulky Preset, viz kapitola ,,C“.

EMGO
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Sousledné frézovani

i

Nesousledné frézovani

V4

Proces frézovani
Sousledné frézovani

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

Bfit na povrchu surového kusu nejdfive vnikne
do materialu.

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

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

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

Nesousledné frézovani

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

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

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

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

Sousledné-nesousledné frézovani

Sousledné-nesousledné frézovani je kombinaci
sousledného a nesousledného frézovani.

EMGO
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PobkLaby

Délka ndstroje

Data nastroje

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

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

Namérené délky a polomér frézy lze ulozit do
seznamu nastroju.

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

A7
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B: Popis tlacitek

Klavesnice ridiciho systému EMCO WinNC for
Heidenhain TNC 640

HEIDENHAIN

BES S
HE

[
2]
H

DEEEEEEEN

[@) HEIDENHAIN

E N B B B B B B BOERR

COOLANT-PISTOL

Upozornéni:
V zavislosti na stroji, ktery provozujete po-
moci EMCO WinNC for Heidenhain TNC
640, nemusi byt k dispozici vSechny funkce
a tlacitka stroje.
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Poris

TLACITEK

Klavesnice ridiciho systému EMCO WinNC for
Heidenhain TNC 640:

varianta s Easy2control a MOC-Touch

®

Manueller Betrieb

(2} Manueler Betriet

+10.000

+244.090
+355.615

+0.000
+0.000

+0.000

|| F 2500  mmémin || O 100 %

=

| 100%S-OVR PO -TO
0651 [Nm] S1 LIMIT 7

EfRRA
BEENEA

N
+
B

NBE AR

= ‘B TR
T = E_:a B

| 2 ]
o)

(0]

)

(2}l H=lzjla]
[Dffolelal |

Upozornéni:

V zavislosti na stroji, ktery provozujete po-
moci EMCO WinNC for Heidenhain TNC
640, nemusi byt k dispozici vSechny funkce

a tlacitka stroje.
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HEIDENHAIN TNC 640
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W B

< >]l2]]

<

Funkce tlacitek

Rozvrzeni obrazovky
Vyvolani listy funkénich tlagitek pro rozvrzeni obrazovky

Pfepinani obrazovky mezi provoznim rezimem stroje a programo-
vani
Volba funkéniho tlaCitka na horizontalni, resp. vertikalni listé funkcé-

nich tlac¢itek

Pfepinani listy funkénich tlaitek

Provozni rezimy

Ruéni provoz

Elektronické ru¢ni kole¢ko

Polohovani pomoci ruéniho zadani
Béh programu v rezimu jednotlivé véty

Béh programu se sledem vét

Provozni rezimy programovani

UloZeni, resp. editace programu

Test programu
Sprava programu a soubort, funkce TNC

Volba a vymazani programU/soubord,
externi pfenos dat

Zadani vyvolani programu do programu
Volba funkce MOD

Zobrazeni kontextové napovédy

Zobrazeni kalkulacky

Zobrazi veSkera nevyfizena chybova hlaseni

B EMGO
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Navigacni tlacitka

. . . . Posunuti svétlého pole

. Pfima volba vét, cykll a funkci parametru

Cykly, podprogramy a opakovani ¢asti programu

Definice a vyvolani cykli

. . Zadani a vyvolani podprogramt a opakovani &asti programu

Zadani zastaveni programu do programu

Udaje o nastrojich
Definice dat néstroje v programu

Vyvolani dat nastroje

Programovani pohyb po draze

Bee-|  Najeti/opusténi kontury

Volné programovani kontury FK

i
=

o | Piimka

Stred kruhu/pél pro polarni soufadnice

4

Kruhova draha kolem stfedu kruhu

ot

Kruhova draha s polomérem

e

Kruhova draha s tangencialnim napojenim

hS

Zaobleni zkoseni/roh

}xo
ER
il
a
=z
be
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BEEEE g

o [

Specialni funkce

Zobrazeni specialnich funkci

Volba dalS$i zalozky ve formulafi

Dialogové pole nebo tla¢itko dopfedu/zpét

Zadani/uprava souradnicovych os a ¢islic

Volba soufadnicovych os, resp. zadani do programu

Cislice

Desetinna ¢arka, resp. zména znaménka

Zadani polarnich soufadnic/inkrementalni hodnoty

Programovani parametru Q/stav parametru Q

Prevzeti skute¢né polohy, hodnot z kalkulacky

Ignorovani dialogové otazky a vymazani slov

Dokoncéeni zadani a pokrac¢ovani v dialogu

Ukonceni véty, dokon&eni zadani

Vynulovani ¢iselné hodnoty zadani nebo vymazani chybového
hlaseni TNC.
Reset simulace

Ukonceni dialogu, vymazani ¢asti programu
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Rozvrzeni obrazovky Rucéni provoz

Ruéni provoz @ @

(. Ruéni provoz

l_o 1703 Ext. klavesnice neni k diposici @

+0.000

+0.000

OJm]>IN[<

+240.000
+395.000

+0.000

[ @ maAN@) T o

o —— &1
RO SO W<

@ 100% S-OVR PO
0% S1 [Nm] St

TO

LIMIT ? @

=12
o I |
@

néstrojd

Z:

‘ ‘ ‘ Tabulka

1 Zahlavi: Zobrazeni zvolenych provoznich
rezimu:

2 Zalozka vlevo: Provozni rezimy stroje

3 Zalozka vpravo: Provozni rezimy programovani

4 Radek vystrah a hlageni

5 Pracovni okno, NC udaje

6 Zobrazeni vykonu

7 Obecné zobrazeni stavu informuje o aktual-
nim stavu stroje:

S-OVR, S1, TO, LIMIT

8 Skutecné otacky vietena

9

10

11

12

Naprogramovany posuv

Horizontalni lista funk&nich tlacitek
Vertikalni lista funkénich tlac¢itek

Uzky pruh nad listou funké&nich tlagitek zobra-

zuje pocet list funkénich tlacitek.
Aktualni lista je zbarvena modfe.

Detailni popisy viz kapitola ,,C Obsluha“

U

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

stroje.

wy -

pozornéni:
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Tlac¢itko PC Tlacitko fidiciho systému | Funkce
F1 I _ F10 Funkéni tladitka
h
- =
Strg F Zobrazeni kontextové napovédy
| . 4

Volba rozvrzeni obrazovky

Pfepinani obrazovky mezi provoznim rezimem
stroje a programovani

Pfepinani listy funkénich tlagitek

Prepinani listy funkénich tlacitek

B Q2@

Dokonceni zadani a pokracovani v dialogu

Posunuti znacky
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Ruéni provoz

Elektronické ruéni kole¢ko

UloZeni/editace programu
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Volné programovani kontury

'
'S
S

4
4
J

@
&)
>
—
%o
N
5]
I
i

Zkoseni
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Pfimka

Polohovani pomoci ruéniho zadani

Béh programu v rezimu jednotlivé véty
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Béh programu se sledem vét

Test programu
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Kruhova draha s polomérem
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Tlaéitko PC Tlaéitko fidiciho systému | Funkce
3 3
Strg || At ] RNDo Zaobleni roh
& & el S
3 3 or o1
Strg Alt »}] / Kruhova draha s tangencialnim napojenim
' & o U i

4
4
|

Strg Alt Stfed kruhu/pdl pro polarni soufadnice

B

>
>
'S

J

4
4
=) e

Strg Alt Kruhova draha kolem stfedu kruhu
& & o
- 3 . 7 s o sy
Strg Alt o Volba a vymazani programu/soubord, externi pfenos
& & P dat

Strg Alt Definice cyklu

P

4
P

4
&

Strg Alt Vyvolani cyklu

@t

Strg Alt Zadani podprogram( a opakovani ¢asti programu

P
S
@

Strg Alt Vyvolani podprogramu a opakovani ¢asti programu

ea@

Strg Alt Zobrazeni kontextové napovédy
Strg 1 ar ] Zobrazeni veSkerych nevyfizenych chybovych
| § L hlaseni
3 3
Strg Alt sToP Zadani zastaveni programu do programu
[N & ¢

Strg Alt Definice dat nastroje v programu

p
9

p
9

'S

- 8
J /|

3 y
Strg Alt Vyvolani dat nastroje
| - | -
Strg Y ar | Definice vyvolani programu, volba tabulek nulovych

bodu a bodl

Strg Alt Zobrazeni kalkulacky

Strg Alt Volba funkce MOD

mamm

DEL
[m]

= Ukonc&eni dialogu, vymazani ¢asti programu

Ukonc¢eni véty, dokonceni zadani

Bild

Volba dalSi zalozky ve formulafi

Strg ]‘Alt ]‘]

D rnEEEEERBEEE0EERR SR

Dialogové pole nebo tlacitko dopfedu

&
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Prehled obsazeni tlacitek klavesnice fidiciho systému

Tlaéitko PC Tlacitko ridiciho systému | Funkce
. . : . . .
Strg Alt Dialogové pole nebo tlacitko zpét
L L
9 3
Strg Alt ] . Prevzeti skute¢né polohy, hodnot z kalkulacky
& 'S -
a . —y
Strg Alt . . Zména desetinné &arky
& & e
9 9 1
Strg Alt I+ . Zména znaménka
| | . | -—
> 4
Strg Alt l . PFima volba vét, cykld a funkci parametrd
& | .
9 9 -
Strg Alt @ . Programovani parametru Q/stav parametru Q
| | - .
3 2 1
Strg Alt @ . Zadani inkrementalnich hodnot
& & [N
y 4 y
Strg Alt @ . Zadani polarnich soufadnic
N & (-
‘ Y DEL ]
Strg Alt . Ukongeni dialogu
| § 'S ‘ Entf
=
IEI . Ignorovani dialogové otazky a vymazani slov
Strg ] Alt ]
. . St
;
. Dokonceni zadani, vymazani ¢asti programu
Strg ] Alt ]

e ]

g mechark;
Chactidd revahverovl nistrolo Cas HCaoibani
S — B

Fveswe

Eaerpret Tovta b datlien fickobas satémy

chyborch sestiss

EmContly Vimboy sbes

Frtmrch

Tovew

Sedace (3030) Jark flaeni
Deectory marls
Hmemat anguage marusl
Maichs desstivd mista
Bl

Konfigurace

Nastaveni nahradniho jazyka pro kontextovou

ndapovédu v EMConfig

EMGO

Nahradni jazyk pro kontextovou
napovédu

Nastaveni v softwaru EMConfig:

Pokud kontextova napovéda neni k dispozici v na-
staveném jazyku fidiciho systému, Ize zde zadat
jiny jazyk navodu.
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Ovladaci panel stroje
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Ovladaci panel stroje, varianta s Easy2control a MOC-Touch

SKIP

DRY
RUN

Popis tlacitek

Skok (skryty zaznam)

V rezimu skoku se véty programu pfi provadéni programu preskoci.

Dryrun (posuv ve zkusebnim chodu)

V rezimu Dryrun jsou v§echny pohyby pojezdu provadény posuvem
ve zkuSebnim chodu.

Posuv ve zkuSebnim chodu funguje misto naprogramovanych pfi-
kaz( pohybu.

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

Provedte pouze zku$ebni chod bez obrobku, abyste zabranili ne-
bezpedi kolize.

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

EDIT

DRF

Provoz s jednotlivymi kusy

Pomoci tohoto tlac¢itka mate na vybér provoz s jednotlivymi kusy nebo
trvaly provoz ve spojeni s automatickymi nakladacimi zafizenimi.
Po zapnuti je nastaven provoz s jednotlivymi kusy.

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

Volitelné zastaveni

Pfi aktivni funkci (stisknuté tladitko) se naprogramované obrabéni
zastavi u vét, v nichz je naprogramovana doplrikovéa funkce MO1.
Pokracovani programu obrabéni spustite stisknutim tlacitka Start NC.
Neni-li funkce aktivovéna, nebude doplrikova funkce M01 (z progra-
mu dil() zohlednéna.

Edit

Pfepnuti do rezimu editace.

Rezim ru¢niho kolec¢ka (volitelné)

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

Tlacitko Reset (vynulovani)

Stisknutim tlaCitka Reset:
se prerusi zpracovani aktualniho programu dild,
e se zruSi kontrolni hla8eni, pokud tato hlaSeni nejsou vystrahy

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

Zastaveni posuvu

Timto tlaCitkem se pferusi naprogramovany pohyb suportu.

Start posuvu

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

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

EMGO
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Jednotliva véta

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

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

Pfi aktivovaném obrabéni po jednotlivych vétach:

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

e se obrabéni po zpracovani véty zastavi,

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

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

notliva véta.

Zastaveni cyklu

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

Start cyklu

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

Smeérova tlacitka

Témito tlacitky Ize v provoznim rezimu JOG pojizdét osami NC.

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

Rychloposuv

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

Referenc¢ni bod

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

Dopravnik tfisek (volitelné)

Zapnuti dopravniku tfisek:
Dopfedu: tlagitko stisknéte po dobu kratsi nez 1 sekunda.
Dozadu: tlacitko stisknéte po dobu delSi nez 1 sekunda.

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

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

Predpoklady:

e zaviena dvitka stroje

e provozni rezim ,JOG"

e kliCovy spinac v poloze ,Rucné*

Ruéni vyména nastroje
Stisknuti tohoto tla¢itka spusti ruéni vyménu néstroje.

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

Predpoklady:

e zaviena dvitka stroje

e provozni rezim ,JOG“

e kliCovy spinac v poloze ,Rucné*

Upozornéni: Z

e PferuSeni procesu vymény nastavenim pfepinace pod 4 %.
e PferuSeni procesu vymény stisknutim tlacitka Reset.

Upinaci zafizeni

Tyto funkce ovladaji upinaci zafizeni.

Chladici kapalina

Tato funkce zapina, resp. vypina chladici zafizeni.

EMGO
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

Provozni rezimy

JOG

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

MDA - Manual Data Automatic

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

Automatic

Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

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

Inc 1 - Incremental Feed

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

Metricka mérna soustava: Inc 1 odpovida 1 ym

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

Inc 10 - Incremental Feed

Pojezd v krocich s pevné zadanou Sifkou kroku 10 inkrement.
Metricka mérna soustava: Inc 10 odpovida 10 ym
Palcova mérna soustava: Inc 10 odpovida 1 p-palcim

Inc 100 - Incremental Feed

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

Inc [VAR]

Krokové pojizdéni s variabilné nastavitelnou Sifkou kroku.

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

<>
AUX

Upozornéni: !

* Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tla¢itek (PC
klavesnice) nebo volicem provoznich rezimd = multifunkéni
spinac.

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

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

Posuv:

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

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

Auxiliary OFF

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

Auxiliary ON

Pomoci tohoto tlacitka se pomocné agregaty stroje pfipravi k pro-
vozu (hydraulicky systém, pohony posuvu, pohony vietena, mazani
dopravniku tfisek, chladici kapalina).

Tlac¢itko musi byt stisknuto po dobu pfiblizné 1 sekundy.

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

Volny pojezd pred referencovanim

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

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

a poté pfislusné smérové tlacitko.

Volné otoceni revolverové nastrojové hlavy

Pokud se musi revolverova nastrojova hlava po nevyfizené vystraze
W

volné otogit, stisknéte tlacitko , a poté tlacitko
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Prepinac¢ posuvu (ovlivhéni posuvu)

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

Rozsah nastaveni:
0 % az 120 % naprogramovaného posuvu.
V rychloposuvu se nepfekro¢i 100 %.

Bez ucinku u pfikazi zavitu G33, G63

NOUZOVE ZASTAVENI

Cervené tlagitko stisknéte pouze v nouzovych situacich.

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

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

KliGovy spinac¢ zvlastniho provozu

Klicovy spina¢ lze pfepnout do polohy ,AUTOMATIKA® nebo
,SERIZOVANI“ (rugng).

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

Nebezpedi: A

Aktivni zvlastni provoz zvySuje nebezpedi urazu.

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

Kli¢ smi pouzivat pouze autorizované osoby.

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

Dodrzujte bezpeé&nostni upozornéni specificka pro danou zemi
(napf.: SUVA, BG, UVV ...).
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Multifunkéni ovladani
Multifunkéni ovladani je provedeno jako oto¢ny spina¢ s funkci

E tlacitka.
=2
ﬁ Princip funkce
H e UZivatelské rozhrani se otevfe jednim stisknutim multifunkéniho
'S ovladani. Aktivni funkce je zobrazena pomoci zeleného zaskrtnuti.
1O} e Otacenim spinace dochazi k pfepnuti mezi funkcemi. Pfitom se
¢erny pruh se symboly pohybuje smérem doleva, resp. doprava.
* Aktivace funkce nebo prepnuti do podmenu se provadi stisknutim
oto€ného knofliku.
Rozhrani nabizi nasledujici funkce:
6
X [ | D
4 1 2 3
Prehled funkcei

1 Override posuvu: Ridi posuv ekvivalentng
k béznému regulatoru posuvu.

2 Override vietena: Ridi otadky vietena ekviva-
lentné k béZnému regulatoru otacek.

3 Provozni rezimy: Umoznuje volbu provoznich
rezimu prostfednictvim multifunkéniho ovladani.

4 Zavfieni: Uzivatelské rozhrani se zavie. Menu
se skryje, navrat do rozhrani fidiciho systému.

5 Nastaveni: Otevre se dalSi Uroven s moznostmi
nastaveni.

6 Kurzor: Zobrazuje aktualni polohu v menu.

Upozornéni: ?

Rozsah funkci multifunkéniho ovladani se
mUlze ménit vzdy podle verze softwaru.
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P %) ° X
1
& @
3 2 4
Nastaveni jasu pozadi
1 Nastaveni

2 Jas pozadi: PfizpUsobi prahlednost pozadi.
3 Uzamknuti obrazovky: Opétovné stisknuti uzamknuti opét deaktivuje.

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

Nastaveni jasu pozadi

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

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

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

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

Obsluha

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

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

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

e Vizi ,Popis provoznich rezimd“ a ,Popis smérovych tlacitek” v ka-
pitole B.

Upozornéni: Z

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

Funkce klicového spinace je specificka podle stroje.

Pridavné tlacitko upinaciho zafizeni

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

USB pripojka (USB 2.0)

Pomoci této pfipojky se provadi vyména dat s integrovanym PC
(kopirovani dat, instalace softwaru).

Potvrzovaci tlacitko

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

Posuv F [mm/min]

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

Ovlivnéni posuvu

Vami naprogramovana hodnota posuvu F odpo-
vida 100 %.

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

Rozsah nastaveni:

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

V rychloposuvu neni pfekro€eno 100 % maximal-
niho rychloposuvu.
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otdcek vretena

Otacky vretena S [ot/min]

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

Korekce otacek vietena

Vami naprogramované otacky vietena S odpovi-
daji 100 %.

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

Rozsah nastaveni:

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

Oblasti obsluhy Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 frézovani jsou
roz¢lenény do péti provoznich rezimu stroje a do dvou provoznich
rezimd programovani.

Provozni rezimy stroje jsou zobrazeny v zahlavi vlevo a provozni
rezimy programovani vpravo. V nejvétSim poli zahlavi je uveden
provozni rezim. Zde se objevuji i dialogové otazky a texty hlaseni.
Viz i kapitola ,B* v ¢asti Rozvrzeni obrazovky.

Provozni rezimy stroje

Rucni provoz
Sefizovani stroje: V tomto provoznim rezimu se provadi ruéni po-
lohovani os stroje nebo polohovani po krocich a nastavuji se zde
vztazné body.

Elektronické ruc¢ni kolecko
V provoznim rezimu El. ruéni kole¢ko Ize osami stroje pojizdét ru¢né
pomoci elektronického ruéniho kolec¢ka.

Polohovani pomoci ruéniho zadani

V tomto provoznim rezimu se programuji jednoduché pohyby pojez-
du, napf. rovinné frézovani nebo predbézné polohovani.

Program se provadi vzdy v rezimu jednotlivé véty.

Zde vSak Ize zadat i kratky program a pfimo jej provést. Lze vyvolat
i cykly fidiciho systému.
Program se ulozi do souboru $MDI.

Omezeni

V provoznim rezimu Polohovani pomoci ruéniho zadani nejsou
k dispozici nasledujici funkce:

* VoIné programovani kontury FK
e LBL SET
e Vyvolani programu PGM CALL
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Béh programu v rezimu jednotlivé véty
V provoznim rezimu B&h programu v rezimu jednotlivé véty se kazda
véta spousti samostatné pomoci externiho tlacitka START.

Béh programu se sledem vét

V béhu programu se sledem vét fidici systém provede program az
do konce programu nebo az do ru¢niho, resp. naprogramovaného
pferudeni. Po pferuSeni Ize znovu zahdjit béh programu.

VSeobecné k béhu programu v rezimu jednotlivé véty/se sledem vét
Rizeni stroje automatickym zpracovanim programd.

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

Pocate¢ni podminky pro zpracovani programu dild:

* Bylo provedeno najeti do referenéniho bodu.

e Program dilu je nahran do fidiciho systému.

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

* Bezpeclnostni blokovaci zafizeni jsou aktivni (napf. zaviené
ochranné dvefe proti tfiskam).

Moznosti v provoznim rezimu Automatika:
e vyhledani véty,
* ovlivnéni programu.

(viz kapitola F Priibéh programu)

Provozni rezimy programovani

Ulozeni/editace programu

V tomto provoznim rezimu se vytvareji programy obrabéni. DopInéni
a podporu pfi programovani poskytuji Volné programovani kontury,
rizné cykly a funkce parametru Q. Na pfani zobrazuje grafika pro-
gramovani jednotlivé kroky nebo muzete vyuzit jiné okno k vytvoreni
roz¢lenéni vaSeho programu.

Test programu

Simulace programu, jakozZ i ¢asti programu se v provoznim rezimu
Test programu provadi pomoci WinNC. Tim Ize vyhledat geomet-
rické nekompatibility, chybéjici nebo nespravné udaje v programu
a naruSeni pracovniho prostoru. Simulace je graficky podporovana
v rlznych nahledech.

Upozornéni: 7

Provozni rezimy lze zvolit pomoci funkénich tlacitek (PC kla-
vesnice) nebo voli€em provoznich rezimd (multifunkéni spinac).
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Vyvolani provoznich rezimu

Vzdy podle konfigurace stroje Ize provozni rezimy vyvolat nasledu-
jicim zpUsobem:

prostfednictvim adresové a numerické klavesnice

prostfednictvim PC klavesnice

pomoci voli¢e provoznich rezimd ovladaciho panelu stroje

prostfednictvim ovladaciho panelu stroje varianty Easy2Control s MOC-
Touch

.
£
°
2
c prostfednictvim multifunkéniho kole¢ka Easy2Operate
O
]
=l
Navigace v okné menu
. V zéapati se zobrazuji dalsi funkce listy funkénich tlacitek. Pro orien-
@] | nebo @ taci zobrazuji uzké pruhy pfimo nad liStou funkénich tla¢itek pocet
| =T list funkénich tlacitek, které lze zvolit pomoci vné uspofadanych
; Cernych tlac¢itek se Sipkou nebo pomoci tladitka F11, resp. F12.
nebo @ Aktivni lista je zobrazena jako modFe zbarveny pruh (1).
wE12)
I EEEE
e
o
oy
+240.000 -
+395.000 l
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10

100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

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

Metrickd mérna soustava: Inc 1 odpovida 1 ym
Palcova mérna soustava: Inc 1 odpovida 0,1 py-palcdm

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

Metrickd mérna soustava: Inc 10 odpovida 10 pym
Palcova mérna soustava: Inc 10 odpovida 1 p-palcdm

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

Metrickd mérna soustava: Inc 100 odpovida 100 pym
Palcova mérna soustava: Inc 100 odpovida 10 p-palcdm

Inc 1000 - Incremental Feed

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

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

Upozornéni: i

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

Posuv:

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

Konstantni fezna rychlost:
Metr na stopu:
m/min => stopa/min
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Najeti do referenc¢niho bodu

Referencni bod R je pevné stanoveny bod na stroji.

Slouzi ke kalibraci méficiho systému.

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

¢ Pfechod do referenc¢niho rezimu REF.

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

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

Upozornéni: ?

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

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

Moznost B:

Automatické referencovani

Po stisknuti tla¢itka ,Referenéni bod“ osy automaticky po sobé na-
jedou do svych referen¢nich bodu. Nejdfive se referencuji osy, poté
revolverova nastrojova hlava.
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Rucni pojezd suportu
Osami stroje se ru¢né pojizdi pomoci smérovych tlagitek.
. * Prepnuti do provozniho rezimu Ruéni provoz.
* Pomoci smérovych tlaCitek se provede pohyb os do pfislusného
+Z | [-Z | |+Y]|-Y | |+X||-X sméru, pokud je tlacitko stisknuto.
* Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace posuvu.
» Pokud je sou€asné stisknuto toto tlacitko, suporty pojizdéji rychlopo-
suvem.
W\
Pojizdeni suportem po krocich
Osami stroje Ize pomoci smérovych tlacitek pojizdét po krocich.
— »| —p * Prechod do provozniho reZimu INC.
1 10000
e Pomoci smérovych tlacitek se provede pohyb os do pfislusného
+Z | [-Z | |+Y || -Y | [+X]||-X sméru po stisknuti tlacitka o nastaveny krok.
INCRE- * Provolbupolohovanipo krocich nastavte funkénitlacitko INCREMENT
MENT na ON.
OFF| ON

EMGO

¢ Rychlost posuvu se nastavuje pomoci pfepinace posuvu.

------

suvem.
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1 Pt peowor i n
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] O B f e |
PREVZIT
HODNOTU

Vo

VYPNOUT

Zadejte pfisuv pro linearni osy v mm (1) a pro

1 rotaéni osy ve stupnich ° (2).

2 7adat Ize hodnoty v rozmezi 0,0001 a 10 mm,

resp. stupnda.

J—

[VAR]]

Zde zadané hodnoty odpovidaji ,INC var”

Pfevezméte zadané hodnoty.

Zadani ukoncete pomoci OK.

Znovu vypnéte polohovani po krocich.

of°}



OBSsLUHA

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

EMGO

PRESET
TABULKA

o @

ZMENIT
PRESET

PRESET

OPRAVTE
PRESET

Sprava vztaznych bodu v tabulce
Preset

Tabulka Preset je ulozena pod nazvem PRESET.PR v adresafi TNC:\
table\.

K otevreni tabulky Preset stisknéte funkéni tlagitko.

Tabulku Preset Ize editovat pouze v provoznim reZzimu Ruéni provoz
a El. ruéni kolecko.

K tomu je nutno stisknout funkéni tlagitko ,ZMENIT PRESET.

Tabulku Preset Ize v provoznim rezimu Programovani otevfit, nelze

ji vSak editovat.

Upozornéni:
* Kopirovani tabulky Preset do jiného adresare za ucelem za-

lohovani dat je dovoleno. Radky s ochranou proti zapisu jsou
i v kopirované tabulce chranény proti zapisu a nelze je ménit.
Nemérite v kopirované tabulce pocet radkud! Maze to vést
k problémim, pokud budete chtit tabulku opét aktivovat.

Pro aktivaci tabulky Preset zkopirované do jiného adresare je
nutno tabulku zkopirovat zpét do adresare TNC:\table\.

Funkce zpracovani

Pfimé prevzeti skuteéné polohy nastroje jako novy vztazny bod:
Funkce ulozi vztazny bod pouze v ose, ve které se pravé nachazi
svétlé pole.

Prifazeni libovolné hodnoty skute¢né poloze nastroje: Funkce ulozi
vztazny bod pouze v ose, ve které se pravé nachazi svétlé pole.
Pozadovanou hodnotu zadejte ve vyskakovacim okné.

Inkrementalni posunuti vztazného bodu, ktery je jiz ulozen v tabulce:
Funkce ulozi vztazny bod pouze v ose, ve kiteré se pravé nachazi
svétlé pole.

Pozadovanou hodnotu zadejte se spravnym znaménkem ve vyska-
kovacim okné.

C10
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@ Fucri provoz Struktura tabulky Preset
. Prvni fadek (1) je oznacen Cervené, je uzamcen
2 — 0 - _ a nelze jej ménit. Zde je ulozen ru¢né definovany
\ el vztazny bod/nulovy bod (viz strana A5).
—- 2
. Modfe zbarvené pole (2) oznacuje aktualné zpra-
| covavany zéaznam.
| f Modfe oznaceny fadek zobrazuje, ze je zvoleno
v ném definované pfednastaveni. Pokud neni
—— — g k dispozici zadny modry fadek, je zvolen fadek 0.
u::ulv:];u T w2 | Pokud se radek uzamkne pomoci sloupce LOC-
. = TR | — i KED (3), oznaci se Cervené.
=& +240.000 +0.000 i . . Ny
E ;SZmE +0.000 Zobrazeni zvoleného fadku tabulky Preset (4),
[ e Ta B:o i Bwnimn || Ow W0% MES v s v s vz
— Cislo znamena fadek. MAN znamena radek 0.
4= | s on) pen = 4

Tabulka Preset
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EMGO

EDITQVAT
AKUALNI
POLE

ZAKLADNI
TRANSFORM.

OFSET

ZAKLADNI
TRANSFORM.
OFSET

ULOZIT
PRESET

N RADKU
PRIPOJIT
NA KONEC

KOPIRUJ
AKTUALNI
HODNOTU

VLOZTE
KOPIROV.
HODNOTU

RESET
RADKU

VLOZIT
RADEK

VYMAZAT
RADEK

Pfimé zadani nového vztazného bodu bez propoditani kinematiky
(specificky pro danou osu). Tuto funkci pouzivejte tehdy, pokud je
stroj vybaven kruhovym stolem a vy chcete pfimym zadanim 0 umistit
vztazny bod do stfedu kruhového stolu. Funkce ulozi hodnotu pouze
Vv 0se, ve které se pravé nachazi svétlé pole. Pozadovanou hodnotu
zadejte ve vyskakovacim okné.

Volba ZAKLADNI TRANSFORMACE/ OFSET OSY:
Ve standardnim nahledu zakladni transformace se zobrazuji sloupce
X, Y a Z. V zavislosti na stroji se dodate¢né zobrazi sloupce SPA,
SPB a SPC. Zde fidici systém uklada zakladni otoeni (v pfipade
osy nastroje Z fidici systém pouziva sloupec SPC).

Nahled ofsetu zobrazuje hodnoty ofsetu vici pfednastaveni.
Zapis aktualné aktivniho vztazného bodu do volitelného fadku tabulky:

Funkce ulozivztazny bod ve vSech osach, a poté automaticky aktivuje
pfislusny radek tabulky.

Editac¢ni funkce tabulky

VlozZeni zadatelného poétu fadkid na konec tabulky.

Kopirovani aktualné zvoleného pole.

Vlozeni kopirovaného pole.

Vynulovani aktualné zvoleného radku: VSechna pole fadku budou

nastavena zpét na hodnotu 0.

Vlozeni jednotlivého fadku na konec tabulky.

Vymazani jednotlivého fadku na konci tabulky.

wy -

Upozornéni:

Tabulky Preset Ize ve spravci programu pouze otevfit, nelze je

v8ak upravovat.
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OFF

)
>

ZAVRIT-
VYPNOUT

RESTART

[ Rucni provoz
4] Phsdd prrens:
X - 00 "y
L |
+240.000
+395.000 |
Sre—— |
B i
+U.00U =
[GF om
Ty
2 : B o
@ B- =0 i | —
100%5-0VvR PO To
0% 51 [Nm] 51
m- W 1 I | e
Vypnuti
Upozornéni: !

Provozni rezim ,Elektronické ruc¢ni kolec¢ko®
se v nasi simulaci chova jako provozni rezim
~Rucni provoz“. Aby bylo mozno pojizdét ruc-
nim kole¢kem, na ovladacim panelu stroje je
nutno provést pfepnuti do nékterého z pro-
voznich rezim( INC (1 — 100), a poté zvolit
pfislusnou osu (viz navod ke stroji).

Vypnuti

K zamezeni ztraté dat pfi vypnuti se musi ope-
ra¢ni systém TNC vypnout cilené.

1 Zvolte provozni rezim Ruéni provoz.

2 Prepinejte listu funkénich tlagitek, dokud se
neobjevi funkce vypnuti.

3 Zvolte funkci vypnuti

4 Zvolte ZAVRIT-VYPNOUT nebo

5 RESTART.

Kdyz je fidici systém vypnut, Ize pferusSit napajeci
napéti k fidicimu systému.

Svévolné vypnuti WinNC m(ize vést ke ztraté dat!
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Zaklady spravy souboru

Soubory

Soubory v fidicim systému Typ
Programy

ve formatu HEIDENHAIN H
Tabulky pro

Nastroje T
Tabulka Preset PR

Aby bylo mozno rychle vyhledat a spravovat
soubory, disponuje WinNC specialnim oknem pro
spravu souborl. RGzné soubory muzete vyvola-
vat, kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci WIinNC Ize spravovat libovolné mnozstvi
souborl(, celkova velikost v§ech souboru je ome-
zena pouze kapacitou pevného disku.

Nazvy soubori

U programu, tabulek a textl je jeSté nutno pfidat
pfiponu, které je od ndazvu souboru oddélena tec-
kou. Tato pfipona oznacuje typ souboru.

PROG20 H

Nazev souboru | Typ souboru

EMGO c1a
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@ l:l'rogramovanl

Pungramesan

THE Trrfprg NEROASER

7 Soutoriy) 67 40 v Gyt

DT

Peasean

1053

KONEC

Sprava soubort

Sprava souboru

Otevieni spravce programu

Stisknéte tlacitko PGM MGT.
WinNC otevie okno pro spravu soubord.

Uzké okno na levé strané zobrazuje dostupné
jednotky a adresare (1). Jednotky jsou takoveé
pfistroje, do kterych lze ukladat nebo prenaset
data. Jednou jednotkou je pevny disk WinNC,
k dalSim jednotkam patfi rozhrani, jako jsou si-
tové jednotky a USB pfipojka.

Které jednotky se zobrazi, je nastaveno v EM-
Config (viz informace o uvedeni do provozu,
kapitola X ,Uprava inicializa¢nich dat WinNC*).

Siroké okno na pravé strané (2) zobrazuje véech-
ny soubory, které jsou ulozeny ve zvoleném
adresafi. Ke kazdému souboru jsou zobrazeny
informace, které zobrazuje nasledujici tabulka:

Zobrazeni Vyznam

Nazev s délkou maximalné
Nazev souboru| 16 znaku
a typ souboru

Byte Velikost souboru v bytech
Vlastnost souboru

Stav Program je v provoznim re-
Zimu

E Program je zvolen v provoz-

nim rezimu Programovani

Program je zvolen v provoz-

S . <
nim rezimu Test programu

M Program je zvolen v provoz-
nim rezimu Bé&h programu

& Soubor je chranén proti vyma-

zani a zméné
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BE=] TNGA

AUFTRAG

—{"] PROGRAMME
L] WZz_TABELLEN

AUFTRAG_FERTIG
#E—{J AUFTRAGE_SERIE
—{] AUFTRAGE_SONDER

B—ﬂmmm
ABC

Cesty

OK STORNO
ENT
NOVY
SOUBOR
[
MM PALEC
OK STORNO
ENT

Cesty

Cesta udava jednotku a vesSkeré adresare, jakoz i
podadresare. Zde se ukladaji soubory. Jednotlivé
udaje jsou oddéleny pomoci znaku ,\“.

Priklad:

Na jednotce TNC:\ byl zaloZzen adresaf AUFTRAG
(zakazka).

Poté byl v adresafri AUFTRAG (zakazka) zalozen
jesté podadresaif PROGRAMME (programy) a do
néj byl zkopirovan program obrabéni PROG1.H.
Program obrabéni ma tak nasledujici cestu:
TNC:\AUFTRAG\PROGRAMME\PROG1.H

Grafické znazornéni vlevo zobrazuje pfiklad zob-
razeni adresare s rznymi cestami.

Vytvoreni nového adresare

1 Vyvolejte spravu souboru.

Oznacte adresar v levém okné, ve kterém se ma
vytvofit podadresar.

2 Zadejte nazev nového adresare a zadani

ukoncete pomoci OK nebo ENT, resp. pferuste
pomoci STORNO.

Vytvoreni nového souboru

1 Vyvolejte spravu soubora.

Zvolte adresar, ve kterém chcete vytvofit novy
soubor.

2 Otevrete dialog k vytvofeni nového souboru.
3 Zadejte novy nazev souboru s pfiponou.
4 Zadejte mérnou soustavu.

5 Zadani souboru ukoncete pomoci OK nebo ENT
nebo preruste pomoci STORNO.

EMGO
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STRANA STRANA
f b

V%A

ENT

STRANA

t

STRANA

|

>

VYMAZAT
OK STORNO
ENT

Upozornéni:

Pfi vymazavani souborli a adresari muize
dojit je ztraté dat!
Proces mazani jiz nelze vratit zpét!

A

Volba souboru

1 Vyvolejte spravu soubord.

2 Pomoci tlacitek se Sipkou nebo funkénich tlaéi-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt zvolen.

3 Pohyb svétlého pole po strankach v okné naho-

ru a dold.

4 Volba souboru: Stisknéte funkéni tlacitko VOL-
BA nebo ENT.

Vymazani souboru

1 Vyvolejte spravu souboru.

2 Pomoci tlagitek se Sipkou nebo funkénich tlaci-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt vymazan.

3 Pohyb svétlého pole po strankach v okné naho-
ru a dold.
4 Prepinejte liStu funkénich tlacitek, dokud se

neobjevi funkce VYMAZAT.

5 Vymazani souboru: Stisknéte funkéni tlagitko
VYMAZAT.

5 Potvrdte pomoci OK nebo ENT nebo preruste
pomoci STORNO.

Vymazani adresare

Pomoci tlacitek se Sipkou nebo funkénich tla¢itek
se Sipkou se svétlé pole pfesune na adresar, jenz
ma byt vymazan.

Pro dal$i proces mazani viz vySe Vymazani sou-
boru.
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STRANA STRANA
KOPIROVAT
hik

OK STORNO
ENT
=
()
ib \@\
S
- — —
] -
mu-l_'I“ ihT' Ve mmrl
V OK STORNO

EMGO

Kopirovani souboru

1 Vyvolejte spravu soubord.

2 Pomoci tlacitek se Sipkou nebo funkénich tlaéi-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt zkopirovan.

3 Pohyb svétlého pole po strankach v okné naho-
ru a dold.

4 Kopirovani souboru: Stisknéte funkcni tlacitko
KOPIROVAT.

5 Zadejte novy nazev souboru.

6 Potvrdte pomoci OK nebo ENT nebo preruste
pomoci STORNO.

Ridici systém zkopiruje soubor do aktualniho
adresare, resp. do zvoleného cilového adresare.
Plvodni soubor zUstane zachovan.

7 Lze zvolit i cilovy adresar.

8 Stisknéte funkéni tlagitko a zvolte pozadovany
adresar.

9 Zadani ukonc¢ete pomoci OK nebo ENT.

Upozornéni: Z

Ridici systém zobrazi stavové okno, které in-
formuje o pribéhu kopirovani. Dokud se data
kopiruji, nelze s nimi déle pracovat.
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POSLEDNI
SOUBORY

=gy
[+1Y]

OK

STORNO

ENT

STRANA

t

STRANA

|

>

PREJMEN.

OK

STORNO

ENT

Volba jednoho z poslednich
10 zvolenych souboru

1 Vyvolejte spravu soubord.

2 Zobrazeni poslednich 10 zvolenych souboru:
Stisknéte funkéni tlacitko POSLEDNI SOUBO-
RY.

2 Pomoci tlacitek se Sipkou nebo funkénich tlaéi-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt zvolen.

4 Soubor zvolte pomoci OK nebo ENT nebo pre-
ruste pomoci STORNO.

Prfejmenovani souboru

1 Vyvolejte spravu soubora.

2 Pomoci tlacitek se Sipkou nebo funkénich tlaci-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt pfejmenovan.

3 Pohyb svétlého pole po strankach v okné nahoru
a dold.

4 Prepinejte listu funkcnich tlacitek, dokud se
neobjevi funkce PREJMENOVAT.

5 Pfejmenovani souboru: Stisknéte funkéni tlacitko
PREJMEN.

6 Zadejte novy nazev souboru. Typ souboru nelze
zménit.

7 Soubor zvolte pomoci OK nebo ENT nebo pre-
ruste pomoci STORNO.
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OZNACIT
SOUBORY

OZNACIT
VSECHNY
SOUBORY

OZNACENi
ZRUSIT

VSECHNA
OZNACENI
ZRUSIT

Oznaceni souboru

1 Vyvolejte spravu soubord.

2 Prepinejte listu funkénvich tlacitek, dokud se
neobjevi funkce OZNACIT.

3 Pomoci tlagitek se Sipkou nebo funkénich tlaci-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt pfejmenovan.

K dispozici jsou nasledujici funkce:

4 Oznaceni jednotlivého souboru

5 Oznaceni vSech souboru v adresafi

6 ZruSeni oznaceni pro jednotlivy soubor

7 ZruSeni oznaceni pro vSechny soubory

Upozornéni: 7

Funkce, jako je kopirovani nebo vymazani
soubord, Ize aplikovat jak na jednotlivé sou-
bory, tak i na vice soubord soucasné.
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CHRANIT

N a

NECHRANIT.

Bl

TRIDIT

Pridavné funkce

1 Vyvolejte spravu soubor.

2 Prepinejte listu fuvn,kénich,tlaél’tek, dokud se
neobjevi funkce PRIDAVNE FUNKCE.

3 Stisknéte funkéni tladitko.

4 Pomoci tlacitek se Sipkou nebo funkénich tlaéi-
tek se Sipkou se svétlé pole pfesune na soubor,
jenz ma byt zvolen.

5 Pro aktivaci ochrany souboru stisknéte funkéni
tlac¢itko CHRANIT.

6 Soubor obdrzi stav P a tim je chranén proti
zméné a vymazani.

7 ZruSeni ochrany souboru: Stisknéte funkéni
tlacitko NECHRANIT.
Stav ,chranény" se zrusi.

Tridéni
1 Vyvolejte spravu soubord.

2 Zvolte slozku, ve které se ma provést tfidéni
soubord.

3 Stisknéte funkéni tladitko TRIDIT.

Soubory Ize tfidit podle nasledujicich kritérii:

* podle nazvu

e podle velikosti
* podle data

e podle typu

* podle stavu

EMGO



OBSsLUHA EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640
Specialni funkce
Definice surového kusu:
BLK FORM
Po otevieni programu se definuje neobrobeny
obrobek ve tvaru kvadru.
Pokud ma byt dodate¢né definovan surovy kus,
postupujte nasledujicim zplsobem:
. 1 Vyvolejte specialni funkce.
BLK 2 Stisknéte funkeni tlacitko BLK FORM. Tuto de-
FORM finici vyzaduje WIinNC pro grafickou simulaci.
Surovy kus je definovan pomoci dvou svych
krajnich bodd:
OSA OSA OSA 3 Bod MIN: nejmensi soufadnice X, Y a Z
X Y z kvadru; zadejte absolutni hodnoty.

4 Bod MAX: nejvétsi soufadnice X, Y a Z kvadru.
Zadejte absolutni nebo inkrementalni hodnoty.

Upozornéni: 7

Definice surové kusu je zapotfebi, pokud
chcete program testovat graficky.

Prifazeni parametru typu String
. 1 Vyvolejte specialni funkce.

2 Stisknéte funkéni tlacitko DECLARE STRING.

DECLARE

SIS Pfed pouzitim proménnych typu String se pro-

ménné musi pfifadit pomoci PRIKAZU DECLARE
STRING:
Ptiklad: DECLARE STRING QS10 =,0BROBEK*

EMGO
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VLOZIT
KOMENTAR

100

Qb=+l KOOR. OBERFLAECHE

Q=+ SICHEAHE(TS-ABST

QFeel  SICHERE HOEHE

Cli=+2  AUNIUNGSRADIUS
DREHSINN

Ot
(W <OMENTAR |

12 CYCL DEF 247 DATUM SETTING
0339=+0 DATUM NUMBER

13 CYCL DEF 220 AUSRAELIMEN
Qis+d  ZUSTELL-TIEFE
V=100 -
O 2ar400
Q18=+0

15 L X+0 Y-38.5 RO F MAX

16 LZ11 F MAX

17 C¥CL DEF 5.0 KREISTASCHE
18 CYCL DEF 5.1 ABSTY

18 CYCL DEF 5.2 TIEFE-14

o0 AR PIEE £ 9 711ET) A Eaan

VloZeni komentédre

KONEC

Viozeni komentare

Pro uvedeni upozornéni na programovani a pro
objasnéni krokl programu Ize v programu obra-
béni vkladat komentare.

1

2

Vyvolejte specialni funkce.

Stisknéte funkéni tladitko VLOZIT KOMENTAR.

WiInNC vlozi novy fadek, ktery zacina stfedni-
kem (;).

Zadejte komentaf a zadani ukon€ete pomoci
END.

Ukoncete specialni funkce.
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Otevreni a zadani
programu
Struktura NC programu ve formatu
prostého textu HEIDENHAIN

Véta NC programy obrabéni se skladaji ze série vét

10 L{X+15 Y+8 RO F200 M3

Funkce drahy Slova

Cislo véty

Césti véty programu

programu.
Obréazek vlevo zobrazuje ¢asti véty.

Véty programu obrabéni WinNC ¢&isluje ve vze-
stupném poradi.

Prvni véta programu se sklada z:
e BEGIN PGM,

* ndzvu programu a

* platné mérné jednotky.

Nasledujici véty obsahuji informace o:

* surovém kusu,

e definicich a vyvolavanich nastroje,

e posuvech a otackach,

* pohybech po draze, cyklech a dalSich funk-
cich.

Posledni véta programu se sklada z:
e END PGM,

* ndzvu programu a

e platné mérné jednotky.

EMGO
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Otevieni nového programu
obrabéni

1 Zvolte provozni rezim Ulozeni/editace progra-
mu.

2 Vyvolejte spravu souboru.

Zvolte adresar, do kterého ma byt ulozen novy
program.

ENT 3 Zadejte nazev nového programu a potvrdte
pomoci tlac¢itka ENT.

MM PALEC 4 Volba mérné jednotky: Stisknéte funkéni tlaéitko
MM nebo PALEC.

WinNC se pfepne do okna programu a otevfe
D dialog pro definici formuldfe BLK FORM (surovy
kus).

Uit S Oaur G

Pty menstnn

0 Suborty) 1068 voirreh Ol

o zruBT |

i
HE

Zadani nového programu

Rovina obrabéni v grafice: XY
Osa vietena paralelné s X/Y/Z?

OSA OSA OSA
X Z
Zadani osy vietena

Definice surového kusu, minimum:
Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z bodu MIN a
potvrdte pomoci tla¢itka ENT.

| 192

0 BEGIN PGM NUOVO MM

W Definice surového kusu, maximum:
R Zadejte po sobé sourfadnice X, Y a Z bodu MAX

a potvrdte pomoci tladitka ENT.

WinNC automaticky vytvofi Cisla vét a vétu BEGIN
a END.

| | wLogT
et Vyasal Viokh
arall]l B || HeEDEs

POBLEDMI
COSTRANT | WGHLOR

Zobrazeni formuldfe BLK Form v programu
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P movani
@ e @R oo

s et corponentd Vst Rage H

n2

—
2 CALL PGM ireset

3 BUK FORM 0.1 Z X-52 Y-52 Z:30
4 BLK FOAM 0.2 Xo52 Ye52 Ze0

7 CC X+0 ¥+0
B M7 LP PR-TS PA-0FMAX
% L Z-20 F500

11 CP PA«0 DR- AL FS00

12 DEP PLCT PA+80 PA-DR3
131 Z+100 RO FMAX

14 * - SCHLICHTWERZEUG 3MM:

0 BEGIN PGM 2_FLANSCH_FLANGE MM
-

5 TOOL CALL "FACE_MILL_D40" Z 51000
6 L Z+100 RO FFO FO MAXT00 M3

10 APPR CT X+51 ¥+0 CCA30 R+5 RLFE00

15 TOOL CALL MILL_DE_FINISH™ Z 51000
16 * - ZYKLUS 215 KREISZ SCHLUICHTEN
17 CYCL DEF 215C. STLH? FINISHING

C203e+0 SUAFACE COORDINATE
C204=+20 2D SET UP’ EARANGE
O216e+0 CENTER IN 15T AXIS
0217= a CE\I t:aNZ\J.nxﬁ

-t

Programovani véty programu

100

ENT

ENT

ENT

Programovani pohybu nastroje
v dialogu s prostym textem

Programovani véty se zahaji pomoci tlac¢itka
dialogu. V zahlavi obrazovky se objevi dotaz (1)
v souvislosti se zadanim dat. Aktualni poloha
zadani dat je navic zbarvena zluté (2).

Priklad dialogu
1 Otevrete dialog.

2 Souradnice?
Zadejte cilovou soufadnici osy X.

3 Zadejte cilovou soufadnici osy Y,
pomoci tlaitka ENT pfejdéte k dalSi otazce

4 Korekce poloméru: RL/RR/zadna korekce?
Zadejte ,Zadna korekce nastroje”, pomoci tla¢itka
ENT prejdéte k dalSi otazce

5 Posuv F=?/F MAX = ENT
Posuv pro tento pohyb po draze 100 mm/min,
pomoci tlacitka ENT prejdéte k dalSi otazce

6 Pridavna funkce M?

Pfidavna funkce M3 ,Vieteno ZAP, ve sméru ho-
dinovych rucic¢ek”, pomoci tla¢itka ENT se dialog
ukonéi.

Okno programu ukazuje rfadek:
3L X+10 Y+20 RO F100 M3

Funkce dialogu

Funkce Tlacitko

Ignorovat dialogovou otazku

PfedCasné ignorovat dialogo-
vou otazku

Dialog ukondit a vymazat

EMGO
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q ch;gramvéﬁi | 1w

[ n——

THE b Bt de_cormprarests:1,_Bisben_driliog H

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MW 1
| CALL PGM _ 'resel.H E
0

3 BLK FORM 01 Z X0 ¥al) Z-19.55

4 BUK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0 1

5 FN D01 =2

6 L Z+100 RO FMAX

T TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_Dé Z 53200

8 :Da.p0

9 L Z+100 RO FMAX M3

10 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=+2  SET-UP CLEARANCE
QED1=34 DE
Q20B=+250 FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=e3
Q210=sD
Q203=s0 S
O204ee? 2
Q211=+0 CWELL TIME AT DEFTH

11 GALL LiL 10

12L Z+100 RO FMAX

13 TOOL GALL "DAILL_DS" Z S3800

14050

15L 24100 RO FMAX M3

F MAX

F AUTO

FU

Fz

Pfidavna funkéni tlaéitka pro zadani dat

V prubéhu dotazu (1) je pro uréita data, jako je
posuv, korekce poloméru atd., k dispozici vice
moznosti zadani prostfednictvim funkénich tla-
Citek (2).

Funkce pro stanoveni posuvu

1 Pojezd rychloposuvem, uéinné po vétach.

2 Automaticky vypocteny posuv.

3 Naprogramovany posuv: jednotka mm/min.
V pfipadé rotaCnich os fidici systém interpretuje
posuv v jednotce °/min, a to nezavisle na tom,
zda je program napsan v mm nebo palcich.

4 Definice posuvu na ota¢ku: jednotka mm/ot.

5 Definice posuvu zubu:
jednotka mm/zub.
Pocet zubl musi byt definovan v nastrojové
tabulce ve sloupci CUT.
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STRANA STRANA
ZACATEK KONEC

Editace programu

Pfi vytvareni nebo zméné programu obrabéni lze
pomoci tlaCitek se Sipkou (nebo funkénich tlacdi-
tek) zvolit jakykoliv fadek v programu a jednotliva
slova véty:

1 Listovani po strankach nahoru/dold
2 Skok na zacatek/konec programu

3 Zména polohy aktualni véty na obrazovce. Tak
muzete nechat zobrazit dal$i véty programu, jez
jsou naprogramovany pred, resp. za aktualni
vétou.

4 Skok z véty na vétu
5 Volba jednotlivych slov ve vété

6 Volba urcité véty:
Stisknéte tlacgitko GOTO, zadejte pozadované
Cislo véty, potvrdte pomoci tla¢itka ENT.

Nebo:

Zadejte krok Cisla véty a stisknutim funkéniho
tlagitka N RADKU preskoéte zadany poéet radk
smérem nahoru nebo dold.

7 Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu
Vymazani chybné hodnoty
Vymazéani chybového hladeni (neblikajici)

8 Vymazani zvoleného slova

9 Vymazani zvolené véty
Vymazani cyklt a ¢asti programu

Vlozeni vét na libovolné misto
Zvolte vétu, za kterou ma byt vlozena nova véta
a otevrete dialog.

Zména a vlozeni slov

Zvolte slovo ve vété a prepiSte jej novym slovem.
Béhem volby slova mate k dispozici dialog s pros-
tym textem.

Ukonc&eni zmeény: stisknuti tlacitka END

Pokud chcete vlozit slovo, tisknéte tlagitka se
Sipkou (doprava nebo doleva), dokud se neob-
jevi pozadovany dialog a zadejte pozadovanou
hodnotu.
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>

OZNACIT
BLOK

VYBER
ZRUSIT

KOPIROVAT
BLOK

VYMAZAT
BLOK

VLOZIT
BLOK

VYBER
ZRUSIT

Oznaceni, kopirovani, vymazani

a vlozeni ¢asti programu

Pokud maji byt ¢asti programu zkopirovany
v ramci jednoho NC programu, resp. maji byt ¢asti
zkopirovany do jiného NC programu, lze k tomu
pouzit nasledujici funkce:

Kopirovani ¢asti programu

1 Pfepinejte listu funkénich tlacitek, dokud se
neobjevi funkce oznaceni.

Zvolte prvni (posledni) vétu ¢asti programu, ktera
ma byt zkopirovana.

2K oznaceni prvni (posledni) véty stisknéte
funkéni tlacitko OZNACIT BLOK.

3 Prvni misto Cisla véty WinNC opatfi svétlym po-
lem a zobrazi funkéni tla¢itko VYBER ZRUSIT.

4 Presurite svétlé pole na posledni (prvni) vétu
¢asti programu, kterou chcete zkopirovat nebo
vymazat.

Ridici systém zobrazi véechny oznagené véty
jinou barvou.

K ukonéepl' junkce gznaéem’ stisknéte funkéni
tlacitko VYBER ZRUSIT.

Kopirovani oznacené ¢asti programu
1 Stisknéte funkéni tlaéitko KOPIROVAT BLOK.

2 Pro vymazani oznacené ¢asti programu stisk-
néte funkéni tlac¢itko VYMAZAT BLOK.

Ridici systém ulozi oznaéeny blok.

Pomoci tlagitek se Sipkou zvolte vétu, za kterou chce-

te vlozit kopirovanou (vymazanou) ¢ast programu.

3 K vloZeni ulozené ¢asti programu stisknéte

funkéni tladitko VLOZIT BLOK nebo

4 K ukonc“:er)i fvunkce ognaéem’ stisknéte funkéni
tlacitko VYBER ZRUSIT.
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ZRUSIT

Funkce MOD

Pomoci funkci MOD muzete zvolit pfidavna zob-
razeni a moznosti zadani. Které funkce MOD jsou
k dispozici, zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Volba funkci MOD

K vyvolani obrazovky MOD stisknéte tlac¢itko
MOD.

* Moznosti volby a funkce, které jsou k dispozici,
zavisi na verzi softwaru WinNC.

Ukoncéeni funkci MOD

Znovu stisjméte tlacitko MOD nebo funkéni tla-
¢itko ZRUSIT.
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Graficka simulace

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

Definice surového kusu

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

Surovy kus se upina ve vztahu k soufadnicové-
mu systému, jenz je platny v okamziku definice
surového kusu.

Graficka simulace je k dispozici ve vSech provoz-
nich rezimech. .

Ridici systém poskytuje nasledujici pohledy (viz
Dalsi volitelné moznosti pohledu).

* Pohled shora

e 3D zobrazeni

Test programu

Pro test aktudlniho programu se pfepnéte do
provozniho rezimu programovani Test programu.
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Rozvrzeni obrazovky Graficka simulace

Test programu @

(. Testprogramu

TNGATnc640prog\DECKEL1\DECKEL1\DECKE
—DECKEL1H

0 BEGIN PGM DECKEL1 MM

1 TOOL CALL 10 Z S3000 F1000 DL ; WALZENSTIRN40MM
DECLARE STRING QS DECLARE STRING QS 2 DECLARE STF
CYCL DEF 230 ABZEILEN

Q225=-50 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=-70 ;STARTPUNKT 2. ACHSE

w N

Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE
Q218=+100 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=+140 ;2. SEITEN-LAENGE
Q240=+5 ;ANZAHL SCHNITTE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=+1100 ;VORSCHUB FRAESEN
Q209=+1100 ;VORSCHUB QUER
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
4 L M99

5 LZ+10 RO

6 TOOL CALL 9 Z 51500 F500 ; SCHRUPPER 16MM
7 LX+0Y+0 Z+2 F MAX M3

8 CYCL DEF 14.0 KONTUR

9 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10
10 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN

Q1=12 FRAESTIEFE

Q2=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+0.5 AUFMASS SEITE

Q4=+05 ;AUFMASS TIEFE

Q5=+0 KOOR.OBERFLAECHE

Q6=+2 SICHERHEITS-ABST.

Q7=+2 SICHERE HOEHE

Q8=+2 ;RUNDUNGSRADIUS

Q9=+1 ;DREHSINN

11 CYCL DEF 247 DATUM SETTING
Q339=+0 DATUM NUMBER
12 CYCL DEF 22.0 AUSRAEUMEN

Q10=+4 ZUSTELL-TIEFE
J N 7N\
6 7
POHD

Eg -

g 2200 Chyba syntaxs
4
S

—
|
POHLED
VOLBY

adku 1, sloupec 110

11:33

RESET

START

1  Provozni rezim

2 Aktivni oblast ovladani/test programu

3 Radek pro vystrahy a hlaseni simulace

4 Nazev programu

5 Funkéni tla¢itka ,Start”, ,Start po bloku“ a
,Reset + start“ simulace

6 Volba pohledu

7 Vyvolani dalSich volitelnych moznosti pohledu
8 Nastaveni rychlosti simulace
9 Barevné pohyby pojezdu:

e ¢erveny pohyb pojezdu = nastroj se pohy-
buje rychloposuvem

e zeleny pohyb pojezdu = nastroj se pohybuje
posuvem obrabéni

10 Aktuélni véta v programu
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(9
=

o

START

RESET
+
START

START
PO BLOKU

POHLEDY

B35

POHLEDY

o5

POHLEDY

P

Funkce funkcénich tlacitek

Rychlost simulace

Nastaveni rychlosti simulace

ZvySeni, resp. snizeni rychlosti simulace po
krocich.

Snizeni rychlosti simulace po krocich

Test programu s maximalni moznou rychlosti
(pfednastaveni)

Spusténi/reset simulace

Spusténi simulace

Reset a spusténi simulace

Spusténi simulace jednotlivé véty

Reset simulace

Volba pohledu

Pohled rozsahu

Pohled rozsahu a drahy nastroje

Drahy nastroje

C33
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DALSI
POHLED
VOLBY

POLOTOVAR
PRUSVITNY
OFF] ON

3D zobrazeni

Funkce pro otoceni, zmenseni a zvétSeni

Otoceni zobrazeni v krocich po 5°

Horizontalni naklonéni zobrazeni v krocich po 5°

ZvétSeni/zmensSeni zobrazeni po krocich

Vynulovani zobrazeni na plvodni velikost a uhel.

Posunuti zobrazeni

Posunuti zobrazeni nahoru a dolud

Posunuti zobrazeni doleva a doprava

Vynulovani zobrazeni do plvodni polohy a uhlu.

Dalsi volitelné moznosti pohledu

K zobrazeni dalSich volitelnych moznosti stiskné-
te funkéni tlacitko.

Prisvitné zobrazeni obrobku

Zobrazeni néastroje béhem simulace:

e zobrazeni nastro je
* prusvitné zobrazeni nastroje
* skryti nastroje

* zobrazeni obrobku v pohledu shora

e zobrazeni obrobku ve 3D zobrazeni
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ON

Preskoceni vét

Netestovat, resp. neprovadét véty programu se
znakem ,/“.

Posunuti zobrazeni grafiky pomoci mysi

K posunuti modelu drzte pravé tlacitko mysi stisk-
nuté a pohybujte mysi.

Pokud soucasné stisknete tla¢itko Shift, mlzete
model posouvat pouze horizontalné nebo
vertikalné.

Pokud soucasné stisknete tla¢itko Ctrl, mlzete
zobrazeni zvétSovat, resp. zmenSovat tazenim
mysi.
Misto pravého tlagitka mySi Ize pouzit i koleCko
mysi.

Stisknutim levého tla¢itka mySi Ize zobrazeni
otacet horizontalné a vertikalné.

C35
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PROGRAMOVANI

D: Programovani

Upozornéni:

V tomto navodu k programovani jsou popsany vSechny funkce, jez Ize provést pomoci EMCO WinNC

for Heidenhain TNC 640.

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

Priklad:

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

movat zadnou polohu vietena.

P -

Prehled

M-prikazy

MOO Naprogramované zastaveni

MO1  Volitelné zastaveni (zastaveni programu
pouze pfi OPT. STOP)

MO02 Konec programu

MO03  Vfeteno ZAP, ve sméru hodinovych ruci¢ek

MO04  Vreteno ZAP, proti sméru hodinovych ru-
Cicek

MO05 Zastaveni vietena

MO6

MO8
M09

M13
M14
M15

M30
M1

M89
M99

Provedeni vymény nastroje

Chladici kapalina ZAP
Chladici kapalina VYP

M3 + M8
M4 + M8
M5 + M9

Konec hlavniho programu
Pojezd v soufadnicich stroje

Vyvolani cyklu u€inné modalné
Vyvolani cyklu po vétach

D1
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=
[
o e o ) [
L = [«[s]le]

| - |
) Jlee
' SIN HCOS | TAN | [1][2][2]
: |
|

.|
_|
[ARC|
| xy |sarT| 1x || PI | E\E|E\
| M+ || Ms || MR [MC|
| LN | |

|
LOG || e*x |SGN|
|

| ABS | INT |[FRAG||MOD|

Rap| [N PaLCE

Kalkulacka

Ridici systém disponuje kalkulagkou s nejdtilezi-
téjSimi matematickymi funkcemi.

K otevfeni, resp. zavreni stisknéte tla¢itko CALC.
Kdyz zadate program a nachazite se v dialogu,
zobrazeni kalkulacky miizete pomoci tlac¢itka

,Prevzit skute¢né polohy“ pfimo zkopirovat do
oznaceného pole.

A}%iTSL}l(AAJNl’ * Pfevzeti aktualni hodnoty z programu do kal-
HODNOTU kulacky.
HPOﬁDE,}l’éiTTU * Ptedani vypoétené hodnoty do programu.
Vypocetni operatory
Funkce Vyznam Funkce Vyznam
+,-,%,/ Zakladni druhy vypocetnich operaci LN Pfirozeny logaritmus
0 Vypocet se zavorkami LOG Logaritmus
ARC Arcus kosinus enx Exponencialni funkce
SIN Funkce sinus SGN Kontrola znaménka
coSs Funkce cosinus ABS Vytvofeni absolutni hodnoty
TAN Funkce tangens INT (v)’dfl’znutl' mist za desetinnou
e ¢arkou
XY Umochovani FRAC Odfiznuti mist pfed desetinnou
SQR Vypocet druhé odmocniny ¢arkou
1/x Inverzni funkce MOD Hodnota modulo (zbytek po déleni)
Pl Matematicka konstanta Pl Pohled Pohlgd: editorvvzorcﬁ nebo vé-
(3,14159265359) decka kalkulacka
M+ PFipové.tem’ hodnoty k vyrovnavaci CE Vymazani hodnoty
pameti. — MM nebo PALEC | Méma jednotka
MS g::ﬁ:{:' hodnoty do vyrovnavaci DEG nebo RAD | Zobrazeni hodnot thlu
MR Vyvolani vyrovndvaci paméti DEC nebo HEX | Typ zobrazeni ¢iselné hodnoty
MC Vymazani vyrovnavaci paméti

EMGO
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| KONEG

Chybova hlaseni
Chyby se zobrazuji v pfipadé:

e chybnych zadani,

¢ logickych chyb v programu,

e neproveditelnych prvk( kontury,

* nepredpisovych pouziti snimaciho systému.

e Okno chyb vyvolejte pomoci ERR.

Pokud se vyskytne chyba, v zahlavi se tato chyba
zobrazi ¢ervenym pismem, dlouhg, resp. vicerad-
kova chybova hlaseni jsou zobrazena zkracené.
Pokud se vyskytnou chyby v provoznim rezimu na
pozadi, zobrazi se tyto chyby ¢ervenym pismem
se slovem ,,Chyba“.

Vyskytne-li se vyjime¢né ,Chyba ve zpracovani
dat®, automaticky se otevfe okno chyb. Takové
chyby nem(ize odstranit obsluha. V tomto pfipadé
ukoncete systém a restartujte fidici systém.
Chybova hlaSeni se v zahlavi zobrazuji tak dlou-
ho, dokud nebudou vymazana nebo nahrazena
chybou s vyS$Ssi prioritou.

Chybova hlaSeni, jez obsahuji ¢islo véty progra-
mu, byly zplisobeny touto vétou nebo predchozi
vétou.

* Chybové hlaSeni vymazte pomoci tla¢itka CE.
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Pohyby nastroje *)
Funkce drahy

Kontura obrobku se sklada z vice prvkd kontury,
jako jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci funk-
ci drahy se programuji pohyby nastroje pro pfimky
a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M
Pomoci pfidavnych funkci fidi WinNC nasleduijici:

* béh programu, napf. pferuseni béhu programu,
* funkce stroje, napf. zapnuti a vypnuti otaceni
vietena a chladici kapaliny,

* chovani drahy nastroje.

Podprogramy a opakovani ¢éasti pro-
gramu

Opakujici se kroky obrabéni se zadavaji pouze
jednou, a sice jako podprogram nebo opakovani
¢asti programu.

Pokud je ¢ast programu vykonavana pouze za ur-
Citych podminek, jsou tyto kroky programu rovnéz
definovany v podprogramu.

Program obrabéni mlze vyvolat a nechat provést
dalSi program obrabéni.

Programovani pomoci parametri Q

V programu zastupuji parametry Q ¢iselné hodno-
ty: Parametru Q se na jiném misté pfifadi ¢iselna
hodnota. Parametry Q se pouzivaji k programova-
ni matematickych funkci, které fidi béh programu
nebo popisuji konturu.

EMGO
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zA
Y
X
100

Pohyby paralelné s osami stroje

50

z A

Pohyby v hlavnich rovinach

Trojrozmérny pohyb

Zaklady funkci drahy *)

Programovani pohybu nastroje pro
obrabéni

V programu obrébéni naprogramujte postupné
funkce drahy pro jednotlivé prvky kontury ob-
robku. K tomu se soufadnice koncovych bodu
prvka kontury zadaji z rozmérového vykresu.
WinNC zjistuje skute¢nou drahu pojezdu nastroje
z téchto udaju soufadnic, dat nastroje a korekce
poloméru.

WinNC provadi pojezd souCasné vsemi osami
stroje, které jste naprogramovali ve vété progra-
mu funkce drahy.

Pohyby paralelné s osami stroje

Ve vété programu je obsazen udaj soufadnic:
WiInNC provede pojezd nastroje paralelné s na-
programovanou osou stroje.

Pfi zpracovavani se pohybuje stul stroje s upnu-
tym obrobkem. V pfipadé naprogramovaného
pohybu po draze se vychazi z toho, Ze se pohy-
buje nastroj.

Priklad:
L X+100
L. funkce drahy ,Pfimka“
X+100 .. soufadnice koncového bodu
Nastroj zachova soufadnice Y a Z a provede po-
jezd do polohy X=100.

Pohyby v hlavnich rovinach

Ve vété programu jsou obsazeny dva udaje
soufadnic: WinNC provede pojezd nastroje v na-
programované roviné.

Priklad:

L X+70 Y+50

Nastroj zachovéa soufadnici Z a provede pojezd
v roviné XY do polohy X=70, Y=50.

Trojrozmérny pohyb

Ve vété programu jsou obsazeny tfi udaje soufad-
nic: WinNC provede pojezd nastroje prostorove
do naprogramované polohy.

Priklad:
L X+80 Y+0 Z-10

D5
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Kruhy a kruhové oblouky

") U kruhovych pohyb( se provadi pojezd dvou os

stroje sou€asné: Pfitom se nastroj pohybuje re-

Y A Yi lativné k obrobku po kruhové draze. Pro kruhové

Kruhové pohyby

")

Smér otaceni u kruhovych pohybl

pohyby se zadava stfed kruhu CC.

V pfipadé funkci drahy pro kruhové oblouky na-
programujte kruhy v hlavnich rovinach: Pfitom se
hlavni rovina pfi vyvolani nastroje ,TOOL CALL"
definuje pomoci stanoveni osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina

Z XY, iUV, Xv, Uy

Smeér otaceni DR u kruhovych pohybu

Smér otaéeni DR pro kruhové pohyby se definuje
nasledujicim zplsobem:

Otéceni ve sméru hodinovych rudi¢ek: DR-
Otéaceni proti sméru hodinovych rudi¢ek: DR+

EMGO
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1507

5 TOOLCAWL @ Z S1500 FS00 . SCHAUPPER 164M
7 LX) Yol 242 F MAX M3

8 CYCL DEF 14.0 KONTUR

9 CYCL DEF 14,1 KONTURLABEL 10

10 CYCL DEF

%]

5 ENT

RO RL RR

100 ENT

FMAX

Korekce poloméru

Korekci poloméru naprogramujte ve vété, pomoci
které najedete na prvni prvek kontury. Korekci
poloméru nemuzete zahajit ve vété pro kruhovou
drahu, ale neprogramuijte ji nejdfive ve vété pfim-
ky (viz ,Pohyby po dréaze — pravouhlé soufadni-
ce”) nebo ve vété najeti (véta APPR, viz ,Najeti
a opusténi kontury”).

Predbézné polohovani

Nastroj musi byt na za¢atku programu pfedbézné
polohovan tak, aby bylo vylou¢eno poskozeni
nastroje a obrobku.

Vytvoreni vét programu pomoci tlacitek funkce
drahy

Pomoci Sedych tladitek funkce drahy oteviete
dialog s prostym textem.

WInNC si postupné vyzada vSechny informace
a vlozi vétu programu do programu obrabéni.

Pfiklad: Programovani pfimky.
e Otevreni dialogu programovani: napf. pfimka

e Zadani soufadnic koncového bodu pfimky

¢ Volba korekce poloméru: stisknéte napf. funké-
ni tladitko RL, nastroj provede pojezd vievo od
kontury

e Zadani posuvu a potvrzeni pomoci tlagitka
ENT:
napf. 100 mm/min. Pfi programovani v PAL-
CIiCH: Zadani 100 odpovida posuvu 10 palct/
min.

e Pojezd rychloposuvem: stisknéte funkéni tla-
¢itko F MAX.

e Zadani pfidavné funkce, napf. M3, a ukoncéeni
dialogu pomoci tlacitka END.

Radek v programu obrabéni
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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APPR LT DEP LT

K= -
G -

APPR LN DEP LN

APPR CT DEP CT

o 'l

APPR LCT DP LCT

Najeti a opusteni kontury

Piehled: Tvar drahy pro najeti
a opusténi kontury

* Funkce APPR (approach = najeti) a DEP (de-
parture = opusténi) se aktivuji pomoci tlaCitka
APPR/DEP.

Pomoci funkénich tla¢itek mlzete zvolit nasle-
dujici tvary drahy:

e Pfimka s tangencidlnim napojenim
najeti / opusténi

¢ Pfimka kolmo k bodu kontury
najeti / opusténi

e Kruhova draha s tangencialnim napojenim
najeti / opusténi

¢ Najeti / opusténi po kruhové draze s tangen-
cialnim napojenim ke konture a k ¢asti pfimky

Polarni souradnice

Body kontury Ize pro nasledujici funkce najeti/od-
jeti naprogramovat i pomoci polarnich souradnic:

z APPR LT se stane APPR PLT
z APPR LN se stane APPR PLN
z APPR CT se stane APPR PCT
z APPR LCT se stane APPR PLCT
z DEP LCT se stane DEP PLCT

Stisknéte tlac¢itko P poté, co jste pomoci funkéniho
tla€itka zvolili funkci najeti, resp. odjeti.

Najeti a opusténi Sroubovice (spiraly)

Pfi najeti a opusténi Sroubovice (spiraly) nastroj
provadi pojezd v prodlouzeni Sroubovice a pfipoji
se tak po tangencialni kruhové draze ke konture.
K tomu pouzijte funkci APPR CT, resp. DEP CT.

D8
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PROGRAMOVANI

")

Zkratky Vyznam
APPR APPRoach = najeti
DEP DEPature = odjeti

Linie = pfimka

Circle = kruh

Tangencialni: plynuly, hladky
pfechod

Z H O\

Normala (kolmice)

Dulezité polohy p¥i najeti a odjeti *)

* PocateCni bod P
Tuto polohu naprogramujte bezprostfedné
pred vétou APPR.

P, lezi mimo konturu a najeti se provadi bez
korekce poloméru (RO).

* Pomocny bod P,

Najeti a odjeti vede u nékterych tvar( drahy
pfes pomocny bod P,, jenz WinNC vypocita
z udajl ve vété APPR a DEP.

* Prvni bod kontury P, a posledni bod kontury P_
Prvni bod kontury P, naprogramujte ve véte
APPR, posledni bod kontury P_ pomoci libo-
volné funkce drahy. Pokud véta APPR obdrzi
i soufadnici Z, WinNC nejdfive provede pojezd
nastroje v roviné obrabéni do P, a tam v ose
nastroje do zadané hloubky.

* Koncovy bod P
Poloha P, lezi mimo konturu a vyplyva z vasich
udaja ve vété DEP. Pokud véta DEP obdrzi
i soufadnici Z, WinNC nejdfive provede pojezd
nastroje v roving obrabéni do P, a tam v ose
nastroje do zadané vysky.

Pfi polohovani ze skute¢né polohy do pomocného
bodu P, WinNC nekontroluje, zda je naprogramo-
vana kontura poskozena. Zkontrolujte to pomoci
testovaci grafiky!

U funkci APPR LT, APPR LN a APPR CT provede
WinNC pojezd ze skute¢né polohy do pomoc-
ného bodu P, s naposledy naprogramovanym
posuvem/rychloposuvem.

U funkce APPR LCT najede WinNC do pomoc-
ného bodu P, s posuvem naprogramovanym ve
vété APPR.

Souradnice lze zadat absolutné nebo inkremen-
talné v pravouhlych nebo polarnich soufadnicich.

H

Korekce poloméru

Korekci poloméru naprogramujte spole¢né s prv-
nim bodem kontury P, ve veété APPR. Véty DEP
automaticky zrusi korekci poloméru!

D9
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vi

")

35

o

Pa

20 §

RR

%

Pl
N Das
RR i

e

——L

RO

@

x ¥

t

20

35

40

APPR LT

-3

Najeti po pfimce s tangencialnim
napojenim: APPR LT *)

WinNC provede pojezd nastroje po pfimce z po-
catecniho bodu P, do pomocného bodu P,,. Odtud
najede tangencialné do prvniho bodu kontury P,
po pfimce. Pomocny bod P, ma vzdalenost LEN
od prvniho bodu kontury P,.

* Libovolna funkce drahy: najeti do poc¢ate¢niho
bodu Py

* Otevfeni dialogu pomoci tla¢itka APPR/DEP
a funkéniho tlacitka APPR LT:

* Souradnice prvniho bodu kontury P,

* LEN: vzdalenost pomocného bodu P, od prv-
niho bodu kontury P,

* Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni.

Priklad NC programu

Komentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Najeti do P, bez korekce poloméru

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

P, s korekci polom. RR, vzdalenost P, od P, :
LEN=15

9LY+35Y+35

Koncovy bod prvniho prvku kontury

0L ...

DalSi prvek kontury

EMGO
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*
vi )
35
7
P
A
20 § AR
%
10 \? I‘\ _':'H
PRk
RR . RO
—1»@\' e
t - X
10 20 40
APPR APPR LN

DEP

Najeti po primce kolmo k prvnimu
bodu kontury: APPR LN %)

WinNC provede pojezd nastroje po pfimce
z pocatecCniho bodu P, do pomocného bodu P,..
Odtud najede kolmo do prvniho bodu kontury P,
po pfimce. Pomocny bod P, ma vzdalenost LEN
+ polomér nastroje od prvniho bodu kontury P,.

* Libovolna funkce drahy: najeti do poc¢atec¢niho
bodu Pg.

* Otevfeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
a funkéniho tla¢itka APPR LN:

* Souradnice prvniho bodu kontury P,

* Delka: vzdalenost pomocného bodu P,,. LEN
zadavejte vzdy jako kladnou hodnotu.

* Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni.

Priklad NC programu

Komentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Najeti do P, bez korekce poloméru

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, s korekci polom. RR, vzdalenost P, od P, :
LEN=15

9 L X+20 Y+35

Koncovy bod prvniho prvku kontury

0L ...

DalSi prvek kontury

D11
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*
v )
357
P
A
20§ BR
10
% - - -4 X
10 20 40
APPR APPR CT

DEP

Najeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim:
APPR CT )

WinNC provede pojezd nastroje po pfimce z po-
catec¢niho bodu P, do pomocného bodu P,. Od-
tud najede po kruhové draze, ktera tangencialné
pfechazi do prvniho prvku kontury, do prvniho
bodu kontury P,.

Kruhova draha z P, do P, je urCena polomérem R
a uhlem stfedu CCA. Smér ota€eni kruhové drahy
je dan prabé&hem prvniho prvku kontury.

e Libovolna funkce drahy: najeti do po¢ate¢niho
bodu P..

e Otevreni dialogu pomoci tlac¢itka APPR/DEP
a funkéniho tla¢itka APPR CT:

* Soufadnice prvniho bodu kontury P,

e Polomér kruhové drahy R

¢ Najeti na stranu obrobku, ktera je definovana
pomoci korekce poloméru:
R zadavejte jako kladnou hodnotu.

* Najeti ze strany obrobku:

R zadavejte jako zapornou hodnotu.

Uhel stfedu kruhové drahy CCA

CCA zadavejte pouze jako kladnou hodnotu

Maximalni vstupni hodnota 360°

Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni

Priklad NC programu

Komentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Najeti do P bez korekce poloméru

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

P, s korekci polom. RR, polomér R=10

9 L X+20 Y+35

Koncovy bod prvniho prvku kontury

0L ...

Dalsi prvek kontury

EMGO
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*
vi )
35
%
Py P
20 ‘
[ RR
10 - iy
oy AP
Fve + P RO
B ~ G TH —
FR
'r = x
10 20 40
APPR LCT

Najeti po kruhové draze s tan-
gencialnim napojenim ke konture
a k éasti pfimky: APPRLCT )

WinNC provede pojezd néastroje po pfimce
z pocatecniho bodu P, do pomocného bodu P,..
Odtud najede po kruhové draze do prvniho bodu
kontury P,. Je ucCinny posuv naprogramovany ve
vété APPR.

Kruhova draha se tangencialné napoji jak na
pfimku P, — P, tak i na prvni prvek kontury. Tim
je jednoznacné uréena polomérem R.

¢ Libovolna funkce drahy: najeti do poéate¢niho
bodu Py

e Otevrfeni dialogu pomoci tla¢itka APPR/DEP
a funkéniho tla¢itka APPR LCT:

* Soufadnice prvniho bodu kontury P,

e Polomér kruhové drahy R. R zadavejte jako
kladnou hodnotu

e Korekce poloméru RR/RL pro obrabéni

Priklad NC programu

Komentar

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Najeti do P, bez korekce poloméru

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

P, s korekci polom. RR, polomér R=10

9 L X+20 Y+35

Koncovy bod prvniho prvku kontury

0L ...

Dalsi prvek kontury
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*) Odjeti po pfimce s tangencial-
vi nim napojenim:
R DEPLT %
t WinNC provede pojezd nastroje po pfimce z po-
sledniho bodu kontury P_. do koncového bodu

Pe P,- Pfimka lezi v prodlouzeni posledniho prvku
RR kontury. P se nachazi ve vzdalenosti LEN od P_.

20

._".. ‘<<
0
=

* Naprogramovani posledniho bodu kontury
s koncovym bodem P_ a korekci poloméru

R DEP LT e Otevfeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
pEP = a funkéniho tladitka DEP LT:
< e LEN: zadani vzdalenosti koncového bodu P

N
od posledniho bodu kontury P_

Priklad NC programu Komentar
23 L Y+20 RR F100 Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru
24 DEP LT LEN12,5 F100 Odjeti 0 LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Volny pojezd Z, skok zpét, konec programu
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*)
vi
HH|
Py ;
RO/ .
20 ¢ 3
\ @j 180"/ RR
o
| X
APPR DEP CT
DEP (o

Odjeti po kruhové draze s tan-
gencialnim napojenim:
DEP CT %)

WinNC provede pojezd nastroje po kruhové dra-
ze z posledniho bodu kontury P_ do koncového
bodu P. Kruhova draha se tangencialné napoji
na posledni prvek kontury.

* Naprogramovani posledniho bodu kontury
s koncovym bodem P_ a korekci poloméru

* Otevfeni dialogu pomoci tla¢itka APPR/DEP
a funkéniho tlacitka DEP CT:

 Uhel stfedu kruhové drahy CCA
* Polomér kruhové drahy R

* Nastroj ma obrobek opustit na strané, ktera je
stanovena korekci poloméru: R zadavejte jako
kladnou hodnotu

* Nastroj ma obrobek opustit na protéjsi strang,
ktera je stanovena korekci poloméru:

R zadavejte jako zapornou hodnotu

Priklad NC programu

Komentar

23 L Y+20 RR F100

Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

Uhel stfedu=180°, polomé&r kruhové drahy=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Volny pojezd Z, skok zpét, konec programu

D15
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Yi

")

20

RO

RR

- —tt—

RR

re—20

x ¥

APPR
DEP

DEP LN

Odjeti po primce kolmo
k poslednimu bodu kontury:
DEP LN *

WinNC provede pojezd nastroje po pfimce z po-
sledniho bodu kontury P_ do koncového bodu
P,. Pfimka vede pry¢ kolmo od posledniho bodu
kontury P.. P se nachazi od P_ ve vzdalenosti
LEN + polomér nastroje.

* Naprogramovani posledniho bodu kontury
s koncovym bodem P_ a korekci poloméru

* Otevfeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
a funkéniho tla¢itka DEP LN:

* LEN: zadani vzdalenosti koncového bodu P
Dilezité: LEN zadavejte jako kladnou hodnotu

Priklad NC programu

Komentar

23 L Y+20 RR F100

Posledni prvek kontury: P_ s korekci poloméru

24 DEP LN LEN+20 F100

Odjeti 0 LEN=20 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Volny pojezd Z, skok zpét, konec programu

EMGO
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*
vi )
HH;
20 '
® "
“\ 2 RR
12§ aete
P
RO
RO
— H\ =
X
10
DEP LCT

APPR
DEP

Odjeti po kruhové draze s tan-
gencialnim napojenim ke kontu-
fe a k éasti pfimky: DEP LCT )

WinNC provede pojezd nastroje po kruhové draze
z posledniho bodu kontury P_ do pomocného bodu
P,. Odtud provede pojezd po pfimce do konco-
vého bodu P,. Posledni prvek kontury a pfimka
P, — P, maji s kruhovou drahou tangencialni pre-
chody. Tim je kruhova draha jednoznacné uréena
polomérem R.

* Naprogramovani posledniho bodu kontury
s koncovym bodem P_ a korekci poloméru

* Otevfeni dialogu pomoci tlacitka APPR/DEP
a funkéniho tla¢itka DEP LCT:

* Zadani vzdalenosti koncového bodu P,

* Polomér kruhové drahy R. R zadavejte jako
kladnou hodnotu

Priklad NC programu

Komentar

23 L Y+20 RR F100

Posledni prvek kontury: P_'s korekci poloméru

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10

Souradnice P, polomér kruhové drahy=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Volny pojezd Z, skok zpét, konec programu
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Pohyby po draze — pravo-
uhlé souradnice
Prehled funkci drahy

Funkce Tlacltkg UL CE Pohyb nastroje Pozadovana zadani
drahy
Piimka L L PFimka Soufadnice
Line e koncového bodu pfimky
Zkoseni CHF CHF, . - - . . .
CHamFer oo Zkoseni mezi dvéma pfimkami Délka zkoseni

Stred kruhu CC
Circle Center

Zadné

Souradnice
stfedu kruhu, resp. polu

Kruhova draha kolem stfredu CC

Souradnice koncového bodu

Circle by Radius

polomérem

KruhO\(/:y'( OIbIOUK ¢ ke koncovému bodu kruhového kruhu,
rcle oblouku smér otaceni
Kruhovy oblouk g -y Souradnice koncového bodu
CR Kruhova draha s urcitym
CR > kruhu,

polomér kruhu, smér otaceni

Kruhovy oblouk CT
angl.: Circle
Tangential

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na predchazejici
a nasleduijici prvek kontury

Souradnice koncového bodu
kruhu

Zaobleni rohu
RND
RouNDing of
Corner

Pl
zZ
I\?

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na pfedchazejici a
nasledujici prvek

Polomér zaobleni rohu R

EMGO
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Primka L

WinNC provede pojezd nastroje po pfimce z jeho
aktualni polohy az do koncového bodu pfimky.
Pocate¢nim bodem je koncovy bod predchozi
véty.

* Soufadnice koncového bodu pfimky
V pfipadé potfeby:

* Korekce poloméru RL/RR/R0

* PosuvF

* Pfidavna funkce M

Pfiklad

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+201Y-15

9L X+601Y-10

Prevzeti skutec¢né polohy
Vétu pfimky (véta L) muZete vygenerovat i pomo-
ci tla¢itka ,PREVZIT SKUTECNOU POLOHU":

* Nastavte provozni rezim ,Ruéni provoz“.

* Provedte pojezd nastroje do polohy, ktera se
ma prevzit.

e Zobrazeni na obrazovce pfepnéte na ,UloZeni/
editace programu®.

* Zvolte vétu programu, za kterou ma byt vioze-
na véta L.

* Stisknuti tla¢itka ,PREVZIT SKUTECNOU
POLOHU*":
WinNC vygeneruje vétu L se soufadnicemi
skute¢né polohy.

EMGO
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Vlozeni zkoseni mezi dvéma
pfimkami

Rezem dvou pfimek vzniknou rohy kontury, které
Ize opatfit zkosenim.

Ve vétach pfimky pfed a za vétou CHF na-
programujte vzdy obé& soufadnice roviny, ve
které se provadi zkoseni.

Korekce poloméru pred a za vétou CHF musi
byt stejna.

Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim na-
strojem.

Usek zkoseni: délka zkoseni, pokud je zapo-
tfebi:

Posuv F (uginny pouze ve vété CHF).

Priklad

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5Y+0

Upozornéni:

Kontura nem(ze zacinat vétou CHF.

Zkoseni provadéjte pouze v roviné obrabéni.
zkosenim.

Posuv naprogramovany ve vété CHF je ucin-
ny pouze v této vété CHF. Poté je opét platny
posuv naprogramovany pifed vétou CHF.
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Zaobleni rohtt RND

Rohy kontury se zaobluji pomoci funkce RND.
Nastroj pfitom provadi pojezd po kruhové draze,
ktera se tangencialné napojuje jak na pfedchozi,
tak i na nasledujici prvek kontury.

Vyvolany nastroj musi byt schopen provadét za-
oblovaci kruznici.

* Polomér zaobleni: polomér kruhového oblouku
V pfipadé potfeby:
* Posuv F (U¢inny pouze ve vété RND)

Pfiklad

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

7 RND R5 F100

8L X+10Y+5

Upozornéni: 7

Pfedchozi a nasledujici prvek kontury ma
obsahovat obé soufadnice roviny, ve které se
provadi zaobleni rohl. Pokud konturu obrabi-
te bez korekce poloméru néastroje, musite na-
programovat obé soufadnice roviny obrabéni.
Do rohového bodu se nenajizdi.

Posuv naprogramovany ve vété RND je ucin-
ny pouze v této vété RND. Poté je opét platny
posuv naprogramovany pfed vétou RND.
Vétu RND lze vyuzit i pro jemné najeti na kon-

turu, pokud se nemaji pouzivat funkce APPR.

EMGO
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Upozornéni: &

Pomoci CC oznacite polohu jako stfed kruhu:
Nastroj neprovadi pojezd do této polohy.
Stfed kruhu je soucasné pdlem polarnich
soufadnic.

Stred kruhu CC

Stfed kruhu stanovte pro kruhové drahy, které
programujete pomoci tla¢itka C (kruhova draha
C). Ktomu

* zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu
nebo

* prfevezméte naposledy naprogramovanou po-
lohu nebo

. pFeyezméte sgufgdnice pomoci tla¢itka ,PRE-
VZIT SKUTECNE POLOHY*“.

* Souradnice CC:
Zadejte soufadnice stfedu kruhu nebo

K pfevzeti naposledy naprogramované polohy:
nezadavejte zadné souradnice.

Platnost
Stfed kruhu zlstane stanoven tak dlouho, dokud
nenaprogramujete novy stfed kruhu.

Zadani stfedu kruhu CC inkrementalné
Inkrementalné zadana souradnice stfedu kruhu
se vztahuje vzdy k naposledy naprogramované
poloze nastroje.

Priklad

5 CC X+25 Y+25
nebo

10 L X+25 Y+25
11 CC

Radky programu 10 a 11 se nevztahuji k obrazku.

EMGO
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Kruhova draha C kolem stredu
kruhu CC "

Stfed kruhu CC stanovte pfed naprogramovanim
kruhové drahy C.

Naposledy naprogramovana poloha nastroje pred
vétou C je pocateénim bodem kruhové drahy.

* Pojezd nastroje do poc¢ate¢niho bodu kruhové
drahy
* Soufadnice stfedu kruhu

e Soufadnice koncového bodu kruhového ob-
louku

e Smeér otaceni DR
V pfipadé potfeby:

e Posuv F

* Pfidavna funkce M

Piny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradni-
ce jako pro pocatecni bod.

Priklad

5 CC X+25 Y+25

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

Upozornéni: 2

Pocéatecni a koncovy bod kruhového pohybu
musi leZet na kruhové draze.

Toleranci zadani |ze nastavit v EMConfig.
Standardni tolerance: 3 pm

Kruhova draha se stanovenym
polomérem

Nastroj provadi pojezd po kruhové draze s polo-

mérem R.

® Soufadnice koncového bodu kruhového ob-
louku

e Polomér R

Pozor: Znaménko uréuje velikost kruhového oblouku!

®* Smér otaéeni DR

Pozor: Znaménko uréuje konkavni nebo konvexni

zakfiveni!

V pfipadé potreby:

* Pfidavna funkce M

® PosuvF

EMGO
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Piny kruh

Pro plny kruh naprogramujte po sobé dvé véty CR:
Koncovy bod prvniho pulkruhu je pocéateénim
bodem druhého. Koncovy bod druhého pulkruhu
je pocateénim bodem prvniho.

Stredovy uhel CCA a polomér kruhového ob-
louku R

Pocdatecni a koncovy bod na kontufe Ize vzajemné
spojit pomoci étyf riznych kruhovych obloukl 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

Pomoci sméru otaéeni stanovite, zda je kruhovy
oblouk zakfiven vné (konvexni) nebo dovnitf
(konkavni):

Konvexni: smér otaCeni DR- (s korekci poloméru RL)

Konkavni: smér otaceni DR+ (s korekci poloméru RL)

Priklad

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)

Priklad

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

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

Upozornéni: 7

Vzdalenost od podate¢niho a koncového bodu
primeéru kruhu nesmi byt vétsi nez pramér
kruhu.

EMGO
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Kruhova draha CT s tangencial-
nim napojenim ¥

Nastroj pojizdi po kruhovém oblouku, ktery je

tangencialné napojen na dfive naprogramovany

prvek kontury.

Pfechod je ,2tangencialni“, kdyz na prlseciku prv-

ki kontury nevznika zadny bod lomu nebo rohovy

bod, takze prvky kontury stale pfechazeji jeden

do druhého.

Prvek kontury, ktery tangencialné navazuje na

kruhovy oblouk, naprogramujte pfimo pred CT

vétu. K tomu je zapotfebi nejméné dvou vét pro

polohovani.

® Souradnice koncového bodu kruhového ob-
louku

V pfipadé nutnosti:

® PosuvF

* Doplnkova funkce M

Priklad

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

Upozornéni: <

CT véta a dfive naprogramovany prvek kontu-
ry by mély obsahovat obé& soufadnice roviny,
VvV niz se provadi pohyb po kruhovém oblouku!
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Pohyby po draze - polarni sou-
fadnice *)

Prehled
V pfipadé polarnich soufadnic stanovte polohu
pomoci uhlu PA a vzdalenosti PR od pfedem
definovaného pdélu CC.
Polarni soufadnice pouzivejte pfedevsim u:
* poloh na kruhovych obloucich,
* vykresu obrobku se zadanim uhlu, napf. u dé-
licich kruznic.
Prehled funkce drahy s polarnimi souradnicemi
Funkce L0 pro fanhcs Pohyb nastroje Pozadovana zadani
drahy
Primka LP L PFimka Polarni polomeér, polarni uhel
ot koncového bodu pfimky
Kruhova dréha kolem stfedu
Kruhovy oblouk N . kruhu, pélu CC Polarni Ghel koncového bodu
CP ke koncovému bodu kruhového kruhu, smér oté€eni
oblouku
Kruhovy oblouk K?:ngriﬁhnaas tf?az%ﬁggglizlim Polarni polomér, polarni uhel
CTP + PoJ P g koncového bodu kruhu
prvek kontury
= . . . s Polarni polomér, polarni uhel
Srou_b ovice OXC + . Prekiyti kfu hove drahy koncového bodu kruhu v ose
(spirala) s pfimkou

nastroje

YA

")

Pocatek polarnich souradnic:
Po6l CC

Pol CC muzete stanovit na libovolnych mistech
v programu obrabéni pfed zadanim poloh pomoci
polarnich soufadnic. Pfi uréovani polu postupujte
stejné, jako pfi programovani stfedu kruhu CC.

* Souradnice CC: zadani pravouhlé soufadnice
polu. Pol CC je ucinny tak dlouho, dokud ne-
stanovite novy pol CC.

Priklad
12 CC X+45 Y+25

EMGO
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Primka LP

Nastroj provadi pojezd po pfimce ze své aktualni
polohy do koncového bodu pfimky. Po¢ate¢nim
bodem je koncovy bod pfedchozi véty.

* Polomér polarnich soufadnic PR: zadani
vzdalenosti koncového bodu pfimky od pdlu CC

 Uhel polarnich soufadnic PA: thlova polo-
ha koncového bodu pfimky v rozmezi -360°
a +360°

Znameénko PA je definovano vztaznou osou uhlu:

* Uhel od vztazné osy Ghlu k PR proti sméru
hodinovych ruci¢ek: PA > 0

* Uhel od vztazné osy Ghlu k PR ve sméru ho-
dinovych rucic¢ek: PA < 0

Priklad

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

Kruhova draha C kolem pélu CC

Polomér polarnich soufadnic je zaroven polomé-
rem kruhového oblouku. PR je definovan vzdale-
nosti po¢ate¢niho bodu od pélu CC.

Naposledy naprogramovana poloha nastroje pred
vétou CP je pocatecnim bodem kruhové drahy.

 Uhel polarnich soufadnic PA: thlova polo-
ha koncového bodu kruhové drahy v rozmezi
-5400° a +5400°

e Smeér otaceni DR

Priklad

18 CC X+25 Y+25

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

Upozornéni: 7

U inkrementalnich soufadnic zadejte stejné
znaménko pro DR a PA.

EMGO
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Kruhova draha CTP s tangenci-
alnim napojenim

N @ Nastroj pojizdi po kruhové draze, ktera je tan-
gencialné napojena na pfedchozi prvek kontury.
* Polomér polarnich soufadnic PR: Vzdale-
nost od koncového bodu kruhové drahy k polu
CC

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

Pfiklad

- o 12 CC X+40 Y+35

EANRS 13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
35 350 | 14 LP PR+25 PA+120

cc 15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

wy -

Upozornéni:
P4l CC neni stfedem kruhu kontury!

EMGO D28
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Sroubovice (spirala)

Sroubovice vznikne z prekryti kruhového pohybu
a pohybu po pfimce kolmo k nému. Kruhovou
drahu naprogramujte v hlavni roviné.

Pohyby po draze pro Sroubovici mizete progra-
movat pouze v polarnich soufadnicich.

Pouziti
* vnitini a vnéjsi zavity s velkymi prameéry
* mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani budete potfebovat inkremen-
talni zadani celkového uhlu, se kterym nastroj
provadi pojezd na Sroubovici a celkovou vysku
Sroubovice.

Pro vypocet ve sméru frézovani zdola nahoru plati:

Tvar Sroubovice

Tabulka ukazuje vztah mezi smérem pracovniho
postupu, smérem otaceni a korekci poloméru pro
urcité tvary drahy.

Smér -
v o . Smeér Korekce
Vnitini zavit pracovniho fx . «
otaceni poloméru
postupu
pravoto€ivy Z+ DR+ RL
levotoCivy Z+ DR- RR
pravotoCivy Z- DR- RR
levotoCivy Z- DR+ RL
Cive o Smer’ Smér Korekce
Vnéjsi zavit pracovniho i -
otaceni poloméru
postupu
pravoto€ivy Z+ DR+ RR
levotoCivy Z+ DR- RL
pravotoCivy Z- DR- RL
levotocCivy Z- DR+ RR

D29
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Priklad

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

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

Programovani Sroubovice

Uhel polarnich soufadnic: Inkrementainé
zadejte celkovy uhel, se kterym nastroj provadi
pojezd po Sroubovici. Po zadani uhlu zvolte
pomoci tlacitka volby osy osu nastroje.
Inkrementalni zadani soufadnice vysky Srou-
bovice

Smér otaceni DR

Sroubovice ve sméru hodinovych rucicek: DR-
Sroubovice proti sméru hodinovych rucicek:
DR+

Korekce poloméru RL/RR/R0O

Zadani korekce poloméru podle tabulky

Upozornéni: &

Smér otaceni DR a celkovy inkrementalni
uhel IPA zadavejte se stejnym znaménkem,
protoZe nastroj se pfipadné muze pohybovat
po nespravné draze.

Pro celkovy uhel IPA muzete zadat hodnotu
od -5400° do +5400°. Pokud ma zavit vice
nez 15 zavitl, pak Sroubovici naprogramujte
v opakovani ¢asti programu.

EMGO
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VRTANI /
ZAVITY

KAPSY /
OSTRUVKY /
DRAZKY

TRANSFOR.
SOURADNIC

SL-
CYKLY

RASTR
BODU

Prehled cykl

Zde jsou ve formé seznamu zobrazeny skupiny
cykll s cykly EMCO WinNC for Heidenhain TNC
640, které jsou v nich definovany.

Vrtani / zavity

200 Vrtani

201 Vystruzovani

202 Vyvrtavani

203 Univerzalni vrtani

205 Univerzalni vyvrtavani hlubokych dér
208 Vrtaci frézovani

206 Nové fezani vnitiniho zavitu

207 Rezéani vnitfniho zavitu GS

209 Rezéani vnitiniho zavitu se zlomenim tfisky
240 Vystfedéni

262 Frézovani zavitu

263 Frézovani zavitu se zahloubenim
264 Vrtaci frézovani zavitu

265 Vrtaci frézovani zavitu Sroubovice
267 Vrtaci frézovani vnéjSiho zavitu

Kapsy / ostriivky / drazky
e Popis cykll viz Old Cycles

Transformace souradnic

7 Posunuti nulového bodu

8 Zrcadleni

10 Otoceni

247 Nastaveni vztazného bodu

Cykly SL

* 14 Kontura

20 Data kontury

22 Vycisténi

23 Obrobeni hloubky nacisto
24 Obrobeni strany nacisto
25 Tah kontury

Rastr bodu

e 220 Rastr bodu na kruhu
e 221 Rastr bodu na pfimkach

D31
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Specialni cykly

SPECIALNI * 9 Doba prodlevy
CYKLY * 12 PGM CALL

Old Cycles (staré cykly)

OLD * 1 Vyvrtavani hlubokych dér
CYCLS * 2 Rezani vnitfniho zavitu

* 17 Rezani vnitiniho zavitu GS
e 3 Frézovani drazky

e 4 Frézovani kapsy

¢ 5 Kruhova kapsa

e 212 Obrobeni kapsy nacisto

e 213 Obrobeni ostrivku nacisto

214 Obrobeni kruhové kapsy nacisto

215 Obrobeni kruhového ostrivku nadisto
210 Drazka s kyvavym zanofovanim

211 Kruhové drazka

230 Celni frézovani po fadcich

231 Pravidelna plocha
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12e+ DS O NAJETI F
6 L Z+10 RO /
7 TOOLCALL § Z S1500 FS00 | SCHAUPPEH 18MM | i yd

B L Xe0 Yol Z42 FMAX M3 . P ‘

9 CYCL DEF 14.0 KONTUR i B
10 CYGL DEF 4.1 KONTURLABEL 10 -

VRTANI /
ZAVITY

262

&

ENT

Upozornéni:
U cykll obrabéni s ¢isly od 200, jez pouzivaji
nepfimé pfifazeni parametrd (napf. Q210
= Q1), neni zména pfifazeného parametru
(napf. Q1) uginna po definici cyklu. V tako-
vych pfipadech je nutno parametr cyklu (napf.
Q210) definovat pfimo.

Prace s cykly

Casto pouzivana a neustale se opakujici obra-
béni, ktera zahrnuji vice krokd obrabéni, uklada
fidici systém jako cykly. | nékteré specialni funkce
jsou k dispozici jako cykly.

Cykly obrabéni s €isly od 200 pouzivaji parametry
Q jako pfedavaci parametry. Parametry se stej-
nou funkci, jez WinNC pouziva v rliznych cyklech,
maji vzdy stejné ¢islo:

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

Definice cyklu pomoci funkénich
tladitek

* Vyvolejte listu funkénich tlac¢itek pro rGzné
skupiny cyklu.

* Volba skupiny cykld: VRTANI/ZAVITY

* Volba cyklu: 262 FREZOVANI ZAVITU.
WiIinNC otevfe dialog s dotazem na vSechny
vstupni hodnoty (1). V pravé poloviné obrazov-
ky zobrazuje fidici systém grafické znazornéni
(2), ve kterém je zadavany parametr svétle
zvyraznén.

e Zadejte v8echny parametry pozadované
WiIinNC a pfislusné zadani ukoncete pomoci
tlaCitka ENT.

* Po zadani vSech potifebnych dat WinNC ukonéi
dialog.

* Pro pfedCasné ukonéeni zadani stisknéte
END.

Priklad

21 CYCL DEF 262 FREZOVANIi ZAVITU
Q335=5 ;POZADOVANY PRUMER
Q239=1 ;STOUPANI ZAVITU
Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU
Q235=+0 ;DODATECNE NASTAVENI
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDAL.
Q203=+0 ;SOURAD. POVRCHU
Q204=+50 ;2. BEZPECNA VZDAL.
Q207=+500 POSUV FREZOVANI
Q512=AUTO ;POSUV PRO NAJETI

EMGO
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Vyvolani cyklu

Upozornéni:
Pfed vyvolanim cyklu v kazdém pfipadé na-
programujte:

Dodrzujte dalSi pfedpoklady, jez jsou uvedeny
u nasledujicich popist cyklu.

P .

BLK FORM pro grafické zobrazeni
(zapotfebi pouze pro testovaci grafiku),

vyvolani nastroje,

smér otadeni vretena (pfidavna funkce
M3/M4),

definici cyklu (CYCL DEF).

Nasledujici cykly maji uc¢innost od své definice
v programu obrabéni. Vyvolavat nemuzete a ne-
smite tyto cykly:

cykly 220 Rastr bodl na kruhu a 221 Rastr
bodl na pfimkach,

cyklus SL 14 KONTURA,

cyklus SL 20 DATA KONTURY,

cykly pro transformaci soufradnic,

cyklus 9 DOBA PRODLEVY.

Veskeré ostatni cykly vyvolavejte tak, jak je po-
psano nize:

Pokud méa WinNC cyklus provést jednou po na-
posledy naprogramované vété, naprogramujte
vyvolani cyklu pomoci pfidavné funkce M99
nebo pomoci CYCL CALL:

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknuti
tlacitka CYCL CALL

Zadani vyvolani cyklu: stisknuti funkéniho
tlacitka CYCL CALL M

Zadejte pfidavnou funkci M nebo dialog
ukoncete pomoci tlagitka END.

D35
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VRTANI /
ZAVITY

Vrtani / zavity

200 Vrtani

201 Vystruzovani

202 Vyvrtavani

203 Univerzalni vrtani

205 Univerzalni vyvrtavani hlubokych dér
208 Vrtaci frézovani

206 Nové fezani vnitiniho zavitu

207 Rezani vnitiniho zavitu GS

209 Rezani vnitiniho zavitu se zlomenim tfisky
240 Vystiedéni

262 Frézovani zavitu

263 Frézovani zavitu se zahloubenim
264 Vrtaci frézovani zavitu

265 Vrtaci frézovani zavitu Sroubovice
267 Vrtaci frézovani vnéjsiho zavitu
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200

|| VRTANI (cyklus 200)

B Programovani 15:33
(. Programovani

TNC \Tnc640prog' DECKELT\DECKELT DECKELT H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q209=+1100 VORSCHUB QUER =

Q200=+2 :SICHERHEITS-ABST .
4 L Mog &
5 CYCL DEF 200 VRTANI -~
Q200=2 BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=+150 :POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=+0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU
Q204=+60 2. BEZPEG.VZDALENOST
Q211=40 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q395=+0 ;REFEREMNCNI HLOLUBKA
§ GYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=+5 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 POCET CHODL 5 I@"m
Q253=+750 ;F NAPOLOHOVANI :
Q351=+1 ZPUSOB FREZOVANI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVAGHU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=+0 ;POSUV PRO NAJETI
7 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200-+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL

YN - M SV IEK A

P T
P

e
N

Parametr Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Hloubka (inkrementélné): vzdalenost povrch obrobku — dno otvoru
Q201 . . mm
(hrot vrtaciho kuzele)
Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani. mm/min

Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj pfisune.
Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
Q202 WinNC provede pojezd v pracovnim kroku do hloubky, pokud: mm

* je hloubka pfisuvu a hloubka stejna,
* je hloubka pfisuvu vétsi nez hloubka.

Doba prodlevy nahofe: Doba prodlevy v sekundach, béhem které
Q210 nastroj setrva v bezpecné vzdalenosti poté, co byl nastroj prostied- |s
nictvim WinNC vysunut z otvoru za ucelem odstranéni tfisek

Q203 Souradnice povrchu obrobku: (absolutné) mm

2. bezpecnd vzdéalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).
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Parametr Popis Jednotka
Q211 Doba prodlevy dole: ¢as v sekundach, béhem kterého nastroj setrva

na dné otvoru.
Vztazna hloubka: volba, zda se zadana hloubka vztahuje k hrotu na-
stroje nebo k valcové ¢asti nastroje.
Q395 * 0 = zadand hloubka se vztahuje ke hrotu nastroje,
* 1= zadana hloubka se vztahuje k valcové Casti nastroje.
Uhel hrotu nastroje musi byt definovan ve sloupci T-ANGLE nastrojové
tabulky TOOL.T.
Upozornéni: g

Q395 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozi nastavenou hodnotou.
Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro Q395, WinNC se auto-

maticky prestavi na vychozi nastavenou hodnotu.

°)
zi = 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
/{}0202
74 0201
=
X
v )
50 ()
2 N
7z N\ -
t X
30 80

Popis cyklu

1

WiIinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpec¢né vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Nastroj vrtd s naprogramovanym posuvem F
az do prvni hloubky pfisuvu.

WinNC provede pojezd nastroje s FMAX zpét
do bezpecné vzdalenosti, tam setrva — je-li to
zadano — a nasledné znovu provede pojezd
s FMAX az do bezpecné vzdalenosti nad prvni
hloubku pfisuvu.

Nasledné nastroj vrtd se zadanym posuvem F
o dal$i hloubku pfisuvu.

WiInNC postup (2 az 4) opakuje do doby, dokud
nebude dosazeno zadané hloubky vrtani.

Ze dna otvoru najede nastroj s FMAX do bez-
pecné vzdalenosti nebo — je-li to zadano — do
2. bezpec¢né vzdalenosti.

Upozornéni: i
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do poc¢atecni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka ur€uje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovéana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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T 201
|| el VYSTRUZOVANI (cyklus 201)

B Programovani 15:34
(. Programovani

TNC \Tnc640prog' DECKELT\DECKELT DECKELT H

—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHL =
Q204=+50 .2 BEFPEC VZDALENOST
Q211=+0 ,CAS PRODLEVA DOLE
Q395=+0 REFERENCNI HLOUBKA

5 CYCL DEF 201 VYS AN ~
Q200=2 BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=+150 ;FPOSUV NA HLOUEBKU
Q211=+0 ,CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99369 ;FOSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=4+50 2. BEZPEC VZDALENOST

7 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=45 [ZADANY PRUMER
Q239=+1 SSTOUPANI ZAVITU
Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 POCET CHOODOU

Q253=+750 F NAPOLOHOVANI o EEry

Q351=+1 [ ZPUSOB FREZOVANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL U

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 2. BEZPECVZDALENOST

Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV

Q512=+0 POSUV PRO NAJETI

3 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA
| {l {l {l {l | {l | |

Parametr Popis Jednotka

Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

Q201 Hloubka (inkrementéalné): vzdalenost povrch obrobku — dno otvoru mm

Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi vystruzovani. | mm/min

Q211 Doba prodlevy dole: ¢as v sekundach, béhem kterého nastroj setrva s
na dné otvoru.
Posuv zpétného pohybu: rychlost posuvu nastroje pfi vysouvani z ot- .

Q208 ; . ) - . |mm/min
voru. Pokud je zadana hodnota 0, pak plati posuv pro vystruzovani.

Q203 Souradnice povrchu obrobku: (absolutné) mm
2. bezpelna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve

Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).
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_ °)
z E Q206
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Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Nastroj vystruzuje se zadanym posuvem F az
do naprogramované hloubky.

Na dné otvoru (Q201) setrva nastroj urcitou
dobu, je-li to zadano.

Nasledné WinNC provede pojezd nastroje
s posuvem F zpét do bezpecné vzdalenosti
a odtud — je-li to zaddno — s FMAX do 2. bez-
pecné vzdalenosti.

P

Upozornéni:

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocatec¢ni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka urCuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovéana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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VRTANI / 2L

Zumy o) VYVRTAVANI (cyklus 202)

EProgramovani 15:35
(2 Programovani

TNC \Tne640prog' DECKELT\DECKELTDECKEL1 H
—+Bezpscnosini vzdaknost 7

Q208=+999%9 ,POSUV NAVRATU L]
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPEC VZDALENOST

7 CYCL DEF 202 VRTANI ~ =
Q200=2 BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUEKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99950 ;POSUV NAVEATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2, BEZPEC.VZDALENOST
Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETENA

8 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU

Q335=+5 FADANY PRUMER

Q239=+1  STOUPANI ZAVITU

Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU L

@355=+0 .POCET GHODU z Wazo0

Q253=+750 ;F NAFOLOHOVANI

Q351=+1 ;ZPUSCE FREZOVANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST

Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV

Q512=+0 ;POSUV PRO NAJETI

9 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL

Parametr | Popis Jednotka

Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

Q201 Hloubka (inkrementéalné): vzdalenost povrch obrobku — dno otvoru mm

Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi vyvrtavani. | mm/min

Q211 Doba prodlevy dole: ¢as v sekundach, béhem kterého nastroj setrva s
na dné otvoru.
Posuv zpétného pohybu: rychlost posuvu nastroje pfi vysouvani z ot- .

Q208 ; . ) - . |mm/min
voru. Pokud je zadana hodnota 0, pak plati posuv pro vystruzovani.

Q203 Souradnice povrchu obrobku: (absolutné) mm

2. bezpelna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).

Smér volného pojezdu: stanoveni sméru, ve kterém WinNC provadi
volny pojezd nastroje na dné vrtaného otvoru (podle orientace vietena)

* 0 = zadny volny pojezd nastroje

Q214 * 1 = volny pojezd nastroje v zaporném sméru hlavni osy
* 2 = volny pojezd nastroje v zaporném sméru vedlejSi osy
* 3 = volny pojezd nastroje v kladném sméru hlavni osy

* 4 = volny pojezd nastroje v kladném sméru vedlejsi osy

Uhel pro orientaci vietena (absolutné): thel, do kterého WinNC umisti
Q336 nastroj pfed volnym pojezdem.
Zadani: -360,000 az 360,000
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Nebezpedi kolize: A

Smér volného pojezdu zvolte tak, aby nastroj
odjel pry¢ od stény otvoru. Zkontrolujte, kde
se nachazi hrot nastroje, kdyz orientaci vie-
tena programujete do uhlu, ktery zadavate
v Q336 (napf. v provoznim rezimu Polohovani
pomoci ruéniho zadani). Uhel zvolte tak, aby
byl hrot nastroje paralelné se soufadnicovou
osou.

Popis cyklu

1 WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

2 Nastroj vrtd s posuvem vrtani F az do hloubky.

3 Na dné otvoru (Q201) setrva nastroj — je-li to
zadano — pfi bézicim vietenu za u¢elem pod-
soustruzeni urCitou dobu.

4 Nasledné WinNC provede orientaci vietena do
polohy 0°.

5 Pokud je zvolen volny pojezd, WinNC provede
volny pojezd v zadaném sméru 0,2 mm (pevna
hodnota).

6 Nasledné WIinNC provede pojezd nastroje
s posuvem zpétného pohybu do bezpecné
vzdalenosti a odtud — je-li to zadano — s FMAX
do 2. bezpeéné vzdalenosti. Pokud Q214=0,
zpétny pohyb se provadi u stény otvoru.

Upozornéni: Z
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocatecni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka uruje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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203

|| 2 UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

B Programovani 15:35

(. Programovdni

THC ATne640prog' DECKELT'\DECKELT\DECKELT H

—+Bezprenosin vzdakinost ¥

Q336=+0 ;UHEL VRETEMNA
L DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI ~

BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q201=-20 HLOUBKA

Q206=+150 POSUV NA HLOUBKLU

Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU

Q210=+0 ,CAS.PRODLEVA NAHORE

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 2. BEZPECVZDALENOST

Q212=+0 HODMOTA ODBERU

Q213=+0 POCET TRISEK

Q205=+0 MIN. HLOUBKA PRISUVU

Q211=+0 CAS. PRODLEVA DOLE

Q208=+99959 ;POSUV NAVEATU

Q256=+1 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY I

e, S

Q395=+0 ;REFERENCHNI HLOUBKA
9 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU

r— mememsT

Q335=4+5 ZADANY PRUMER B S
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU

Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU J

Q355=+0 POCET CHOOU ‘

(253=+750 F NAFOLOHOWVANI

Q351=+1 [ ZFUSCE FREZOVANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUY

AC49_.A_ -OMSII DD KA IETI =

Parametr Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdélen9st _(inkrementélné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Q201 Hloubka (inkrementéalné): vzdalenost povrch obrobku — dno otvoru mm
Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani. mm/min

Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj pfisune.
Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
Q202 WinNC provede pojezd v pracovnim kroku do hloubky, pokud: mm

* je hloubka pfisuvu a hloubka stejna,
* je hloubka pfisuvu vétsi nez hloubka.

Doba prodlevy nahofe: Doba prodlevy v sekundach, béhem které
Q210 nastroj setrva v bezpecné vzdalenosti poté, co byl nastroj prostfed- |s
nictvim WinNC vysunut z otvoru za ucelem odstranéni tfisek.

Q203 Souradnice povrchu obrobku: (absolutné) mm

2. bezpecnd vzdéalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).

Hodnota ubéru (inkrementalné): hodnota, o kterou WinNC zmensi

Q212 hloubku pfisuvu Q202 po kazdém pfisuvu. mm
Pocet zlomeni tfisky do zpétného pohybu: pocet zlomeni tfisky pred-

Q213 tim, nez ma WinNC vysunout nastroj z otvoru za u¢elem odstranéni
tfisek. Za u€elem odlomeni tfisky WinNC vytahne nastroj zpét vzdy
o hodnotu zpétného pohybu Q256.

Q205 Minimalni hloubka pfisuvu (inkrementalné): je-li zadana hodnota ubé- mm

ru, WinNC omezi pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205
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Parametr Popis Jednotka
Q211 Doba prodlevy dole: ¢as v sekundach, béhem kterého nastroj setrva s
na dné otvoru.
Posuv zpétného pohybu: rychlost posuvu nastroje pfi vysouvani
Q208 z otvoru v mm/min. Pokud je zadana hodnota 0, pak WinNC vysune |mm/min
nastroj s posuvem Q206.
Q256 Zpétny pohyb pfi zlomeni tfisky (inkrementalné): hodnota, o kterou mm
WiInNC provede zpétny pojezd nastroje pfi odlomeni tfisky.
Vztazna hloubka: volba, zda se zadané hloubka vztahuje k hrotu na-
stroje nebo k valcové €asti nastroje.
Q395 * 0 = zadané hloubka se vztahuje ke hrotu nastroje,
* 1=zadana hloubka se vztahuje k valcové casti nastroje.
Uhel hrotu nastroje musi byt definovan ve sloupci T-ANGLE nastrojové
tabulky TOOL.T.
Upozornéni: !
Q395 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozi nastavenou hodnotou.
Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro Q395, WinNC se auto-
maticky pfestavi na vychozi nastavenou hodnotu.

z |
©
Q210
Q203
N Q201
©
Q211 ;:
-
X
Upozornéni: &

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocateéni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka ur€uje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

Popis cyklu

1 WInNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

2 Nastroj vrtd s posuvem vrtani F az do prvni
hloubky pfisuvu.

3 Pokud je zadano zlomeni tfisky, WinNC
provede zpétny pojezd nastroje o zadanou
hodnotu zpétného pohybu. Pokud pracujete
bez zlomeni tfisky, WinNC provede zpétny
pojezd nastroje s posuvem zpétného pohybu
do bezpecné vzdalenosti, tam setrva — je-li to
zadano — a nasledné znovu provede pojezd
s FMAX az do bezpecné vzdalenosti nad prvni
hloubku pfisuvu.

4 Nasledné nastroj vrta s posuvem o dalsi
hloubku pfisuvu. Hloubka pfisuvu se s kazdym
pfisuvem zmensSuje o hodnotu ubéru — je-li to
zadano — minimalné v8ak o minimalni hloubku
pfisuvu.

5 WinNC tento postup (2 — 4) opakuje do doby,
dokud nebude dosazeno hloubky vrtani.

6 Na dné otvoru setrva nastroj — je-li to zada-
no — za ucelem podsoustruzeni ur¢itou dobu
a po dobé prodlevy bude s posuvem zpétného
pohybu vytazen zpét do bezpecné vzdalenos-
ti. Pokud je zadana 2. bezpeéna vzdalenost,
WinNC do ni provede pojezd nastroje s FMAX.
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VRTANI/ | 2% Vi L L
ZAVITY % UNIVERZALNI VYVRTAVANI
HLUBOKYCH DER (cyklus 205)

B Programovani 15:37
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q208=+999G0 POSUV NAVRATU =
Q256=+1 {ODSKOK ZLOM TRISKY
(395=+0  REFERENCNI HLOUBKA
3 CYCL DEF 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI ~
Q200=2 BEZPECNOSTNI VZDAL. =
Q201=-20 HLOUBKA
G206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2. BEZPECVZDALEMNOST
Q212=+0 ;HODNOTA ODBERU
Q205=+0 MIN. HLOUBKA PRISUVU
Q258=+0 VYCHOZ| POLOHA HORNI
Q259=4+0 [ VYCHOZI POLOHA DOLNI
Q257=+0 ;HLOUBK. ZLOMU TRISKY
Q256=+1 ODSKOK ZLOM.TRISKY
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE ¥
Q379=+0 STARTOVACIBOD an
Q253=+750 ;F NAPOLOHOVANI
Q208=+999G0 POSUV NAVRATU
Q395=+0 REFERENCNI HLOUBKA
10 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=+5 [ZADANY PRUMER
Q239=+1 STOUPANI ZAVITU
Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 ;POCET CHODU
Q253=+750 ;F NAFOLOHOVANI

YIE1—.1  -7OIISOR EQEZOW AR

T T
b

§-g-

L

Parametr Popis Jednotka

Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po-

Q200 vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

mm

Q201 Hloubka (inkrementéalné): vzdalenost povrch obrobku — dno otvoru mm

Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani. mm/min

Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj pfisune.
Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
Q202 WinNC provede pojezd v pracovnim kroku do hloubky, pokud: mm

* je hloubka pfisuvu a hloubka stejna,
* je hloubka pfisuvu vétsi nez hloubka.

Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm

2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).

Hodnota ubéru (inkrementalné): hodnota, o kterou WinNC zmensi

Q212 hloubku pfisuvu Q202 po kazdém pfisuvu. mm
Q205 Minimalni hloubka pfisuvu (inkrementalné): je-li zadana hodnota ubé- mm
ru, WinNC omezi pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

Nastaveni pfedstihu nahofe (inkrementalné): Bezpecna vzdalenost
Q258 pro polohovani rychloposuvem, pokud WinNC provede pojezd nastro- mm

je po zpétném pohybu z otvoru znovu do aktualni hloubky pfisuvu;
hodnota pfi prvnim pfisuvu.
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Parametr

Popis

Jednotka

Q259

Nastaveni pfedstihu dole (inkrementalné): Bezpeéna vzdalenost pro
polohovani rychloposuvem, pokud WinNC provede pojezd nastroje po
zpétném pohybu z otvoru znovu do aktualni hloubky pfisuvu; hodnota
pfi poslednim pfisuvu.

mm

Q257

Hloubka vrtani do zlomeni tfisky (inkrementalné): pfisuv, po kteréem
WinNC provede zlomeni tfisky. Zadné zlomeni tfisky v pfipadé zadani 0.

mm

Q256

Zpétny pohyb pfi zlomeni tfisky (inkrementalné): hodnota, o kterou
WiInNC provede zpétny pojezd nastroje pfi odlomeni tfisky.

mm

Q211

Doba prodlevy dole: ¢as v sekundéach, béhem kterého nastroj setrva
na dné otvoru.

Q379

Posuv zpétného pohybu (inkrementalné, vztazeno k povrchu obrobku):
pocatecni bod vlastniho obrabéni vrtanim.

mm/min

Q253

Posuv pfedbézného polohovani: definuje rychlost pojezdu nastroje pfi
opétovném najeti do hloubky vrtani po zpétném pohybu zlomeni tfisky.
Tento posuv je uc€inny i tehdy, kdyz je nastroj umistén v zapusténém
pocate¢nim bodu.

mm/min

Q208

Posuv zpétného pohybu: rychlost posuvu nastroje pfi vysouvani po ob-
rabéni. Pokud je zadana hodnota 0, pak plati posuv pro vystruzovani.

mm/min

Q395

Vztazna hloubka: volba, zda se zadana hloubka vztahuje k hrotu na-
stroje nebo k valcové ¢asti nastroje.

* 0 = zadana hloubka se vztahuje ke hrotu nastroje,

* 1= zadana hloubka se vztahuje k valcové ¢asti nastroje.

Uhel hrotu nastroje musi byt definovan ve sloupci T-ANGLE nastrojové
tabulky TOOL.T.

Upozornéni:

Q379, Q253, Q208 a Q395 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozimi nastavenymi
hodnotami.
Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro tyto parametry, WinNC

se automaticky pfestavi na vychozi nastavené hodnoty.

wy -
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Q203

zZ A =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257 6505
Q201

Qz2nm~

A

=Y

Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Je-li zadan zapustény pocate¢ni bod, WinNC
provede pojezd s definovanym posuvem po-
lohy do bezpefné vzdalenosti nad zapustény
pocatecni bod.

Nastroj vrtd se zadanym posuvem F az do
prvni hloubky pfisuvu.

Pokud je zadano zlomeni tfisky, WinNC
provede zpétny pojezd nastroje o zadanou
hodnotu zpétného pohybu. Pokud pracujete
bez zlomeni tfisky, WinNC provede zpétny
pojezd nastroje rychloposuvem do bezpecné
vzdalenosti a nasledné znovu s FMAX az
do zadaného nastaveni predstihu nad prvni
hloubku pfisuvu.

Nasledné nastroj vrta s posuvem o dalsi
hloubku pfisuvu. Hloubka pfisuvu se s kazdym
pfisuvem zmensuje o hodnotu Ubéru — je-li to
zadano.

WinNC tento postup (2 — 4) opakuje do doby,
dokud nebude dosazeno hloubky vrtani.

Na dné otvoru setrva nastroj — je-li to zada-
no — za ucelem podsoustruzeni ur€itou dobu
a po dobé prodlevy bude s posuvem zpétného
pohybu vytazen zpét do bezpetné vzdalenosti.
Pokud jste zadali 2. bezpeénou vzdalenost,
WinNC do ni provede pojezd nastroje s FMAX.

Upozornéni: Z

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do poc¢atecni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka uruje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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208

TR e, VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)

B Programovani 15:37
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
2

Q201=-20  HLOUBKA

Q206=+150 FPOSUV NA HLOUEBKU

Q334=+0 HLOUBKA FRISUVU

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU |
Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST

Q335=+5 [ZADANY PRUMER

Q342=+0 PRUMER FREDVRTANI

Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
11 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU

Q335=45 ;ZADANY PRUMER

Q239=+1 STOURPANI ZAVITU

Q201=-18  HLOUBKA ZAVITU

Q355=+0 ;POCET CHODU

Q253=4750 ;F NAPOLOHOVANI

Q351=+1 ZPUSOB FREZOVANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL an @az00

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRGHU T

0204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST

Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV

Q512=+0 ;POSUV PRO NAJETI
12 GYCL DEF 200 VRTANI

Q200-+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202-+5  ;HLOUBKA PRISUVU
A210-.0N SUAT BRI EVA RMAKMBE

Parametr Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Q201 Hloubka (inkrementéalné): vzdalenost povrch obrobku — dno otvoru mm
Q206 If’osuv h_Io_ubkoveho pfisuvu: rychlost posuvu nastroje pfi vrtani po mm/min
Sroubovici.
Q334 PFfisuv nav sroubo_v!m (mkroementalne): rozmeér, o ktery se nastroj pfi- mm
sune po Sroubovici (=360°).
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm

2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).

PoZadovany priimér (absolutné): prameér otvoru. Pokud je poZadovany
Q335 prameér zadan stejny jako primeér nastroje, WinNC vrta bez interpolace |mm
Sroubovice pfimo do zadané hloubky.

Predvrtany primér (absolutné): Pokud je zadana hodnota > 0, WinNC
neprovadi kontrolu ohledné poméru pozadovaného prdmeéru k primeé-

Q342 ru nastroje. Tim lIze frézovat otvory, jejichz primeér je vice nez dvakrat mm
tak velky jako primér nastroje.
ZpUsob frézovani: zplisob obrabéni frézovanim u M3.

Q351 * + = sousledné frézovani

e - = nesousledné frézovani
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Q203

Popis cyklu

1

WInNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpelné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Nastroj frézuje se zadanym posuvem F po
Sroubovici az do zadané hloubky vrtani.

Je-li hloubka vrtani dosazena, WinNC jesté
jednou projede plny kruh, aby se odstranil
material zanechany pfi zanofovani.

Poté WinNC znovu umisti nastroj zpét do stre-
du otvoru.

Na zavér WinNC provede s FMAX pojezd zpét
do bezpecéné vzdalenosti. Pokud byla zadana
2. bezpecéna vzdalenost, WinNC do ni provede
pojezd nastroje s FMAX.

Upozornéni: i
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovéani naprogramujte do pocatecni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka uruje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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PRroGRAMOVANI EMCO WINNC rFor HeiDENHAIN TNC 640
vRTANI /| [2%® ¢ Lo s .
ZAVITY %7 NOVE REZANI VNITRNIHO

TNC \Tne640prog DECKEL T\DECKELTIDECKELT H

ZAVITU (cyklus 206)

Programovani 15:38

(e Programovani

BEZPEC

Q201=-20 ;HLOUBKA

.ZPUSCOB FREZOVANI
OVANI ~
NOSTNI VZDAL.
HLOUBKA ZAVITU
;POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRAGHU ki
1204=4+50 2. BEZPEC.VZDALENOST
12 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=+5 ZADANY PRUMER
Q239=4+1 ;STOUPANI ZAVITU |
Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 ;POCET CHODU |
Q253=+750 ;F NAPDLOHOWVANI
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q200=+2 ;BEFPECNOSTHNI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHL
Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST @)
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV /
0512=+0 ;POSUV PRO NAJETI
13 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUEBKU
Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU
Q210=+0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU
YA BN -7 REZ7DEM W7NAI EAMOCT

nacim zafizenim).

Parametr Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Q201 H!ogbka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno mm
zavitu
Q206 Posuv: rychlost pojezdu nastroje pfi fezani vnitfniho zavitu. mm/min
Q211 Doba prodlevy dole: k zamezeni zaklinéni nastroje pfi zpétném po- s
hybu zadejte hodnotu v rozmezi 0 a 0,5 sekundy.
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm

EMGO
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Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Nastroj najede v jednom pracovnim kroku do
hloubky vrtani.

Poté se smér otadeni vietena obrati a nastroj
se po dobé prodlevy vytdhne zpét do bezpecéné
vzdalenosti. Pokud byla zaddna 2. bezpeéna
vzdalenost, WinNC do ni provede pojezd na-
stroje s FMAX.

V bezpeéné vzdalenosti se smér otaceni vie-
tena opét obrati.

Upozornéni: !

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocatec¢ni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru R0O. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka urCuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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VRTANI / 207 g RT

ZAVITY A REZANI VNITRNIHO ZAVITU GS
(cyklus 207)

B Programovani 15:39
(. Programovani

TNC \Tnc640prog' DECKELT\DECKELT DECKELT H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU =
Q206=+150 POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ,CAS PRODLEVA DOLE
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 .2 BEZPECVZDALENOST

VNE ZAVITOVANI ~ |
QR00=2 BEZPECNOSTNI VZDAL. =
Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU
Q204=+50 :2. BEZPEC.VZDALENOST

13 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU

Q335=+5 ZADANY PRUMER
Q239=+1 STOUFANI ZAVITU
Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 POCET CHODU
Q253=+750 ;F NAPOLOHOVANI
Q351=+1 ZPUSCE FREZOVANI -
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL !
Q203=+0 ,SOURADNICE POVRCHL
Q204=+50 (2 BEZPEC.VZDALENOST
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=+0 POSUV PRO NAJETI

14 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=+2 BEZFECMNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=+150 ;FOSUV NA HLOUEKU

YD 6 M O IEK A DS

| S

iﬂoauo

Parametr Popis Jednotka

Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po-

Q200 vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

mm

Hloubka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno

Q201 L. mm
zavitu

Stoupani zavitu: znaménko uréuje pravotocCivy, resp. levotoCivy zavit
Q239 * +: pravotoCivy zavit mm/min
* -: levotoCivy zavit

Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm

2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).
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Q203

Z |

] ]
Q204

Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Nastroj najede v jednom pracovnim kroku do
hloubky vrtani.

Poté se smér otadeni vietena obrati a nastroj
se po dobé prodlevy vytdhne zpét do bezpecéné
vzdalenosti. Pokud byla zaddna 2. bezpeéna
vzdalenost, WinNC do ni provede pojezd na-
stroje s FMAX.

4 V bezpecné vzdalenosti WinNC zastavi vieteno.

Upozornéni: !

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocatec¢ni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru R0O. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka urCuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

D55

EMGO



PRroGRAMOVANI EMCO WINNC rFor HeiDENHAIN TNC 640
- 209 RT
Zhvmy' A REZANi VNITRNIHO ZAVITU SE
ZLOMENIM TRISKY (cyklus 209)
EProgramovani 15:40

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

. Programovani

—+Bezpacnosini vzdakenost 2

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHL
2. BEZPEC VZDALENOST

Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU
Q239=+1 STOUPANI ZAVITU
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU |
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST
Q257=+0 HLOUBK. ZLOMU TRISKY
Q266=+1 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY
Q336=+0 ;UHEL VRETENA |
Q403=+1 FAKTOR OTACEK VA
14 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU {{
Q335=+5 ZADANY PRUMER fyi
Q239=+1 ;STOURANI ZAVITU j '
Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU ? 5
Q355=+0 POCET CHODU i
Q253=+750 :F NAFOLOHOVANI fan) @az00
Q351=+1 [ ZPUSOB FREZOVANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL ég
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2. BEZPECVZDALENOST
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=+0 POSUV PRO NAJETI
15 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA
Parametr Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Hloubka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno
Q201 L mm
zavitu
Stoupani zavitu: znaménko uréuje pravotocCivy, resp. levotoCivy zavit
Q239 * +: pravotoCivy zavit mm/min
* -: levotoCivy zavit
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).
Hloubka vrtani do zlomeni tfisky (inkrementalné): pfisuv, po kterém
Q257 WinNC provede zlomeni tfisky. mm
Zadani 0: zadné zlomeni tfisky
Zpétny pohyb pfi zlomeni tfisky: WinNC vynésobi stoupéni se zada-
nou hodnotou a provede zpétny pojezd nastroje pfi odlomeni tfisky
Q256 , mm
o tuto vypoctenou hodnotu.
Zadani 0: WinNC vyjede za uc€elem odstranéni tfisek uplné z otvoru.
Uhel pro orientaci vietena (absolutné): thel, do kterého WinNC
Q336 umisti nastroj pfed procesem fezani zavitu. Tim lze zavit pfip. fezat |°
i dodate¢né.
Faktor zmény otacek, zpétného pohybu: faktor, o ktery WinNC zvysi
Q403 otacky vietena, a tim posuv zpétného pohybu z otvoru pfi vyfezavani.
Zvyseni maximalné na maximalni otacky aktivni urovné zavitu.
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Popis cyklu

WInNC feze zavit s vice pfisuvy do zadané hloub-
ky. Pomoci parametru Ize stanovit, zda se ma pfi
zlomeni tfisky uplné vyjet z otvoru nebo nikoli.

1 WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpelné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

2 Nastroj provede pojezd do zadané hloubky
pfisuvu, obrati smér otadeni vietena a vyje-
de — vzdy podle definice — o uréitou hodnotu
zpét nebo za ucelem odstranéni tfisek vyjede
z otvoru.

3 Poté se obrati smér otaceni vietena a provede
se pojezd do dal$i hloubky pfisuvu.

Z A :
Q204
0203

4 WinNC tento postup (2 az 3) opakuje do doby,
dokud nebude dosazeno zadané hloubky za-
vitu.

5 Poté se nastroj vytdhne zpét do bezpecné
vzdalenosti. Pokud byla zadana 2. bezpe¢na
vzdalenost, WinNC do ni provede pojezd na-
stroje s FMAX.

6 V bezpecné vzdalenosti WinNC zastavi vieteno.

Upozornéni: !

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocatec¢ni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka uréuje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

Upozornéni: !
Q403 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozi nastavenou hodnotou.

Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro Q403, WinNC se auto-
maticky pfestavi na vychozi nastavenou hodnotu.
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240

TR L VYSTREDENI (cyklus 240)

B Programovani 15:41
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Brzpacnosini vzdalenost ¥

Q266=+1 ,ODSKOK ZLOM TRISKY 2

Q336=+0 [UHEL VRETENA

403=+1 FAKTOR OTAGEK

14 CYCL DEF 240 STREDENI ~
Q200=2 EZPECNOSTNI VZDAL.
Q343=+1 ;VOLIT HLOUBKL/PRUMER
Q201=-2 HLOUBKA
Q344=-10 ;PRUMER
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

15 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=4+5 ;ZADANY PRUMER
Q23%9=+1 STOUPANI ZAVITU
Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 POCET CHODU
Q253=+750 F NAPOLOHOVANI o I@m
Q351=+1 ZPUSOB FREZOVANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 :2. BEZPEC.VZDALENOST
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=+0 ;POSUV PRO NAJETI

16 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA

FYNE—L 16N OrVE LG M O IEKL

Parametr Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm

vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

Volba hloubka / pramér: volba, zda se ma provést vystfedéni na pru-

mér nebo na hloubku.
Q343 * 0 = vystfedéni na zadanou hloubku

* 1 =vystfedéni na zadany prameér
V pfipade volby praméru: Uhel hrotu nastroje musi byt definovan ve
sloupci T-ANGLE nastrojové tabulky TOOL.T.

Hloubka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — stfedici
Q201 dno (hrot stfediciho kuzele). mm
Uc¢inné pouze tehdy, kdyz je u Q343 zadani = 0.

Primér (znaménko): stfedici primér, uc¢inné pouze tehdy, kdyz

Q344 Q343-1 mm
Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi vystfedéni. | mm/min
Q211 Doba Prodlevy dole: ¢as v sekundach, béhem kterého nastroj setrva s

na dné otvoru.
Q203 Soufadnice povrchu obrobku (absolutné) mm

2. bezpetna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).
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80

°)
Z A %ons
N
®
Q210
Q200 Q204
Q203
0344/ Q20
-
X
°)
Yi
50 &b
SR
2 N\ -
p x

Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpecné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Nastroj provadi vystfedéni s naprogramova-
nym posuvem F na zadany stfedici prumér,
resp. zadanou stfedici hloubku.

Je-li to zadano, nastroj setrva na stfedicim dné.
Poté se nastroj vytahne zpét do bezpecéné
vzdalenosti. Pokud byla zadana 2. bezpe¢na
vzdalenost, WinNC do ni provede pojezd na-
stroje s FMAX.

Upozornéni: i
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocatecni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka uruje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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Zpusob ST
Vnitini zavit | Stoupani PUSOD. pracovniho
frézovani
postupu
pravotoCivy + +1 (RL) Z+
levotocivy - -1 (RR) Z+
pravotoCivy + -1 (RR) Z-
levotoCivy - +1 (RL) Z-
Zpusob I
Vnéjsi zavit | Stoupani ’p . .| pracovniho
frézovani
postupu
pravotocivy + +1 (RL) Z-
levotoCivy - -1 (RR) Z-
pravotoCivy + -1 (RR) Z+
levotoCivy - +1 (RL) Z+
Upozornéni: ?

WinNC vztahuje naprogramovany posuv pfi
frézovani zavitu k ostfi nastroje. Protoze vSak
WiIinNC zobrazuje posuv vztazeny k draze
stfedu, zobrazena hodnota se neshoduje
s naprogramovanou hodnotou.

Smér otaceni zavitu se zméni, kdyz cyklus
frézovani zavitu zpracovavate ve spojeni
s cyklem 8 ZRCADLENI pouze v jedné ose.

Zaklady frézovani zavitu °)

Predpoklady

Protoze pfi frézovani zavitu dochazi na profilu
zavitu ke zkresleni, jsou zpravidla zapotfebi
korekce specifické pro dany nastroj, které si
zjistéte z katalogu nastroji nebo si je vyza-
dejte u vyrobce vaSeho nastroje. Korekce se
u TOOL CALL provadi pomoci delta poloméru
DR.

Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzit pouze
ve spojeni s pravotoCivymi nastroji. Pro cyklus
265 mUlzete pouzit pravotocivé a levotocivé
nastroje.

Smér pracovniho postupu vyplyva z nasledu-
jicich zadavacich parametr(:

znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravoto-
Givy zavit /- = levotocivy zavit) a zplsob frézo-
vani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledné).
Na zékladé vedle umisténé tabulky vidite vztah
mezi zadavacimi parametry u pravotocivych
nastroju.

Nebezpedci kolize: A

U hloubkovych pfisuvl vzdy naprogramujte
stejna znaménka, protoze cykly obsahuji vice
prubéh, jez jsou nezavislé na sobé. Posloup-
nost, podle které se rozhoduje o sméru pra-
covniho postupu, je popsana u pfislusného
cyklu. Chcete-li napf. opakovat cyklus pouze
s procesem zahloubeni, pak u hloubky zavitu
zadejte hodnotu 0, smér pracovniho postupu
pak bude ur¢en pomoci hloubky zahloubeni.

Chovani pfi zlomeni nastroje:

Pokud béhem fezani zavitu dojde ke zlomeni
nastroje, zastavte béh programu, prepnéte
se do provozniho rezimu Polohovani pomoci
ruéniho zadani a tam linearnim pohybem
provedte pojezd nastroje do stfedu otvoru.
Néasledné muzete provést volny pojezd na-
stroje v ose pfisuvu a nastroj vymenit.

D61

EMGO



PROGRAMOVANI

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

262

—+Stoupani zdviu 7

G335=+5

& L Z+10 RO

9 CYCL DEF 14.0 KONTUR

Qi=-12 FRAESTIEFE

C209=+1100 VORSCHLB QUER =
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST
4 L Mag

5 GYCL DEF EZOVANI ZAVITU ~
‘ZADANY PRUMER
Q239=+1  STOUPANI ZAVITU
Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=+0 ;POCET CHODU
Q253=+750 :F NAPOLOHOVANI
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 ;2. BEZPEC.VZDALENQST

Q207=+500 FREZOVACI POSUY
Q512=+0 POSUV PRO NAJETI

7 TOOLCALL9 Z S1500 F500 ; SCHRUPPER 16MM
8 L X<0 ¥Y+0 Z+2 FMAX M3 i

= 5
10 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10 Eg_:

11 GYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN

Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG

Q3=+0.5 ;AUFMASS SEITE

Qd=+0.5 AUFMASS TIEFE

Q5=+0 KOOR. OBERFLAECHE

Qf=+2 SICHERHEITS-
“ [

ABST. L

TR o FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262)

EProgramovani 15:18
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

Parametr

Popis

Jednotka

Q335

PoZadovany primér: prameér zavitu

mm

Q239

Stoupdéni zavitu: znaménko ur€uje smér otaceni:
* + = pravoto€ivy zavit
¢ - =levotoCivy zavit

mm

Q201

Hloubka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno
zavitu

mm

Q355

Dodate¢né nastaveni: Pocet chodu zavitu, o které se nastroj posune:
* 0 = Sroubovice do hloubky zavitu,

* 1 = plynula Sroubovice po celé délce zavitu,

* >1 = vice spiralovych drah s najetim a odjetim. Mezitim WinNC
pfesune nastroj o Q355 nasobek stoupani.

Q2583

Posuv pfedbézného polohovani: rychlost pojezdu nastroje pfi zano-
fovani, resp. pfi vyjizdéni z obrobku.

mm/min

Q351

ZpUsob frézovani: zplsob obrabéni frézovanim u M3.
* +1 = sousledné frézovani

¢ -1 = nesousledné frézovani
v pfipadé zadani 0 = sousledné frézovani

Q200

Bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po-
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

mm

Q203

Souradnice povrchu obrobku (absolutné)

mm

Q204

2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi-
nacim zafizenim).

mm
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Parametr Popis Jednotka
Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min
Posuv pro najeti: rychlost pojezdu nastroje pfi najeti. U malych pra-
Q512 mérl zavitu Ize snizenym posuvem najeti snizit nebezpeci zlomeni | mm/min
nastroje.
o Popis cyklu
B ) 1 WiInNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
% Q239 v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
7 ‘ Q253 povrchem obrobku.
2 Nastroj provede pojezd s naprogramovanym
posuvem pfedbézného polohovani do vychozi
0200@ 0204 roviny, ktera vyplyva ze znaménka stoupani

@

Q201
Q203
X
-

Q355=0

Q355> 1

dodatec¢né nastaveni.

Nasledné nastroj provede pojezd pohybem
po spirale tangencialné na jmenovity pramér
zavitu. Pfitom se pfed najizdécim pohybem po
spirale provede jesté vyrovnavaci pohyb v ose
nastroje, aby doslo k zahdjeni s drahou zavitu
v naprogramované vychozi roviné.

V zavislosti na parametru Dodate¢né nasta-
veni nastroj frézuje zavit jednim, nékolika
pfesazenymi nebo jednim plynulym pohybem
Sroubovice.

Nastroj poté tangencialné odjede od kontury
zpét do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.
Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti nebo
— je-lito zadano — do 2. bezpec€né vzdalenosti.

Upozornéni: Z
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do pocateéni-
ho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni s ko-
rekci poloméru RO. Znaménko parametru cyk-
lu Hloubka ur€uje smér pracovniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovéana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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VRTANi/ | |268 X L
ZAVITY % FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOU-
BENIM (cyklus 263)

Programovani 16:44
(x) Programovani
TNC \Tnc640prog' DECKEL1\DECKELTDECKELT H

Q201=-18 ;HLOUBKA ZAVITU

Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI

Q253=+750 :F NAPOLOHOVANI 3

Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL

Q357=+0 ;BOCNI BEZP.VZDAL.

Q358=+0 ;HLOUBKA MNA CELE

Q359=+0 ;PRESAZENINA CELE

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 ;2. BEZPEC VZDALENOST

Q254=+200 F ZAHLOUBENI

Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV

0512=+0 ;POSUV PRO NAJETI e
17 GYCL DEF 200 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q210=+0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU

Q204=150 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

Q211=4+0 :CAS. PRHODLEVA DOLE -
< "

Parametr Popis Jednotka
Q335 Pozadovany primér: prdmér zavitu mm
Stoupdéni zavitu: znaménko ur€uje smér otaceni:
Q239 * + = pravotoCivy zavit mm
¢ - =levotoCivy zavit
Q201 H!ogbka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno mm
zavitu
Hloubka zahloubeni (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem ob-
Q356 f . mm
robku a hrotem nastroje.
Q253 vPos,uv, predbezvpehgqulohovanl: rychlost pojezdu nastroje pfi zano- mm/min
fovani, resp. pfi vyjizdéni z obrobku.
ZpUsob frézovani: zpUsob obrabéni frézovanim u M3.
Q351 * +1 = sousledné f,rez?vanj ,
* -1 = nesousledné frézovani
v pfipadé zadani 0 = sousledné frézovani
Q200 Bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Bezpecna vzdalenost na strané (inkrementalné): vzdalenost mezi
Q357 o . . « mm
ostrim nastroje a stéenou otvoru.
Hloubka na &elni strané (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
Q358 y : - . mm
obrobku a hrotem nastroje u Celniho procesu zahloubeni.
Q359 Pfesazeni zahloubeni na ¢€elni strané (inkrementalné): vzdalenost, mm
o kterou WinNC presadi stfed nastroje ze stfedu.
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
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Parametr Popis Jednotka

2. bezpelné vzdéalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).

Q254 Posuv pro zahloubeni: rychlost pojezdu nastroje pfi zahloubeni mm/min

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min
Posuv pro najeti: rychlost pojezdu nastroje pfi najeti. U malych pra-

Q512 méru zavitu lze snizenym posuvem najeti snizit nebezpedéi zlomeni | mm/min
nastroje.

Upozornéni: A

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te¢niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Znaménka parametru
cyklu Hloubka zavitu, Hloubka zahloubeni,
resp. Hloubka na ¢elni strané stanovuji smér
pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

O sméru pracovniho postupu se rozhoduje
podle nasledujiciho poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka vrtani

3. Hloubka na &elni strané

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden. Hloubku zavitu naprogra-
mujte minimalné o tretinu stoupani zavitu
mensi nez hloubku vrtani.
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°)
=
z A =
N
Q253
Q200@ Q204
3/ Q201
Q203
é X
’
Q359 °)
4\
Q358 }
@¢ X
! -
Q357

Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Zahloubeni

2

Nastroj provede pojezd s posuvem predbéz-
ného polohovani do hloubky zahloubeni minus
bezpeéna vzdalenost a nasledné s posuvem
pro zahloubeni do hloubky zahloubeni.
Pokud je zadana bezpeéna vzdalenost na
strané, WinNC umisti nastroje stejnym zpuso-
bem s posuvem prfedbézného polohovani do
hloubky zahloubeni.

Nasledné WinNC vzdy podle prostorovych po-
meérl vyjede ze stiedu nebo s bo¢nim predbéz-
nym polohovanim jemné najede do prdméru
jadra a provede kruhovy pohyb.

Celni zahloubeni

5

Nastroj provede pojezd s posuvem predbézné-
ho polohovani do hloubky zahloubeni na ¢elni
strané.

WinNC umisti nastroj bez korekce ze stfedu
pomoci pulkruhu do pfesazeni na éelni strané
a provede kruhovy pohyb s posuvem pro za-
hloubeni.

Nasledné WinNC provede pojezd nastroje na
pllkruhu opét do stfedu otvoru.

Frézovani zavitu

8

WinNC provede pojezd nastroje s naprogra-
movanym posuvem pfedbézného polohovani
do vychozi roviny zavitu, ktera vyplyva ze zna-
ménka stoupani zavitu a zplsobu frézovani.
Néasledné nastroj provede tangencialni pojezd
pohybem po spirale do priiméru vnitiniho za-
vitu a pohybem 360° po Sroubovici vyfrézuje
zavit.

10 Néstroj poté tangencialné odjede od kontury

zpatky do poc¢atecniho bodu v obrabéci roviné.

11 Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje

rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpecéné vzdalenosti.
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VRTANI / 264 - z FENT gy

ZAVITY @ VRTACI FREZOVANI ZAVITU
(cyklus 264)

e =

THC \TncB4Dprog'DECKEL1\DECKELTIDECKELT H
~+Stoupdni 2évil 7

Q254=+200 ;F ZAHLOUBENI :
Q207=+500 FREZOVACI POSUY
Q512=+0 POSUV PRO NAJETI

DEF 264 PREDVRTANI+FREZOVANI ~

+5  ZADANY PRUMER

Q239=+1 STOUPANI ZAVITU

Q201=-18 HLOUBKA ZAVITU

Q356=-20 ;HLOUBKA DIRY

Q253=+750 ;F NAFOLOHOVANI =
Q351=+1 ZPUSOB FREZOVANI

Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU

Q258=+0 VYCHOZ| POLOHA HORNI

Q257=+0 ;HLOUBK. ZLOMU TRISKY

Q256=+1 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY

Q358=+0 HLOUBKA MA CELE {

Q359=+0 [PRESAZENI NA CELE
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU A
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST :
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
C207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=+0 :POSUV PRO NAJETI

18 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

MD1N—uf -CAC DDONI EYA NAHNDE

Parametr Popis Jednotka

Q335 Pozadovany primér: prdmér zavitu mm

Stoupdéni zavitu: znaménko ur€uje smér otaceni:

Q239 * + = pravotoCivy zavit mm
¢ - =levotoCivy zavit

Q201 H!ogbka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno mm
zavitu
Hloubka vrtani (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku

Q356 mm
a dnem otvoru.

Q253 vPos,uv, predbezvpehgqulohovanl: rychlost pojezdu nastroje pfi zano- mm/min
fovani, resp. pfi vyjizdéni z obrobku.
ZpUsob frézovani: zpUsob obrabéni frézovanim u M3.

Q351 * +1 = sousledné frézovani

¢ -1 = nesousledné frézovani
v pfipadé zadani 0 = sousledné frézovani

Hloubka pfisuvu: (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy
pfisune. Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
Q202 WinNC provede pojezd v jednom pracovnim kroku do hloubky, pokud | mm

* je hloubka pfisuvu a hloubka stejna,
* je hloubka pfisuvu vétsi nez hloubka.

Nastaveni predstihu nahofe (inkrementalné): Bezpe¢na vzdalenost
Q258 pro polohovani rychloposuvem, pokud WinNC provede pojezd nastroje |mm
po zpétném pohybu z otvoru znovu do aktualni hloubky pfisuvu.

Hloubka vrtani do zlomeni tfisky (inkrementalné): hodnota, o kterou

Q257 WiInNC provede zpétny pojezd nastroje pfi odlomeni tfisky.

mm
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Parametr Popis Jednotka
Zpétny pohyb pfi zlomeni tfisky (inkrementalné): hodnota, o kterou

Q256 X g n " c e mm
nastroj provede zpétny pojezd pfi odlomeni tfisky.
Hloubka na Celni strané (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem

Q358 . : . ; mm
obrobku a hrotem nastroje u ¢elniho procesu zahloubeni.

Q359 Pfesazeni zahloubeni na &elni strané (inkrementalné): vzdalenost, mm
o kterou WinNC pfesadi stfed nastroje ze stfedu.

Q200 Bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpelna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve

Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- |mm
nacim zafizenim).

Q206 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu néstroje pfi zanofovani | mm/min

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néastroje pfi frézovani mm/min
Posuv pro najeti: rychlost pojezdu nastroje pfi najeti. U malych pra-

Q512 meéru zavitu lze snizenym posuvem najeti snizit nebezpedi zlomeni | mm/min
nastroje.

Upozornéni:

pracovniho postupu.

vietena.

1. Hloubka zavitu
2. Hloubka vrtani
3. Hloubka na ¢elni strané

mensi nez hloubku vrtani.

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te¢niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Znaménka parametru
cyklu Hloubka zavitu, Hloubka zahloubent,
resp. Hloubka na &elni strané stanovuji smér

Zaporné znaménko znamena:
tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy

O sméru pracovniho postupu se rozhoduje
podle nasledujiciho poradi:

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden. Hloubku zavitu naprogra-
mujte minimalné o tretinu stoupani zavitu
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N
-
5 <mm

%)
Q239
@ono Q204

V85

T

N/

Q202

&

Q203

0201
Q356 X
o

Popis cyklu

1 WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Vrtani

2 Nastroj vrtd se zadanym posuvem hloubkové-
ho pfisuvu az do prvni hloubky pfisuvu.

3 Je-lije zadano zlomeni tfisky, WinNC provede
zpétny pojezd nastroje o zadanou hodnotu
zpétného pohybu. Pokud pracujete bez zlo-
meni tfisky, WinNC provede zpétny pojezd na-
stroje rychloposuvem do bezpeéné vzdalenosti
a nasledné znovu s FMAX az do zadaného
nastaveni prfedstihu nad prvni hloubku pfisuvu.

4 Nasledné nastroj vrta s posuvem o dalSi hloub-
ku pfisuvu.

5 WinNC tento postup (2 — 4) opakuje do doby,
dokud nebude dosazeno hloubky vrtani.

Celni zahloubeni

6 Nastroj provede pojezd s posuvem pfedbézné-
ho polohovani do hloubky zahloubeni na €elni
strané.

7 WinNC umisti nastroj bez korekce ze stfedu
pomoci pulkruhu do pfesazeni na éelni strané
a provede kruhovy pohyb s posuvem pro za-
hloubeni.

8 Nasledné WinNC provede pojezd nastroje na
pllkruhu opét do stfedu otvoru.

Frézovani zavitu

9 WinNC provede pojezd nastroje s naprogra-
movanym posuvem piedbézného polohovani
do vychozi roviny zavitu, ktera vyplyva ze zna-
ménka stoupani zavitu a zplsobu frézovani.

10 Néasledné nastroj provede tangencialni pojezd
pohybem po spirdle do priiméru vnitiniho za-
vitu a pohybem 360° po Sroubovici vyfrézuje
zavit.

11 Néstroj poté tangencialné odjede od kontury
zpatky do poc¢atecniho bodu v obrabéci roviné.

12 Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpecéné vzdalenosti.
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T 265
Ty 7 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

SROUBOVICE (cyklus 265)

B Programovani
. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Stoupdni zdviu 7

:POSUV PRO NAJETI

DEF 265 HELIX FRE. NI ~

ZADANY PRUME
Q239=+1 STOUPANI ZAVITU
Q201=-18 _HLOUBKA ZAVITU
Q253=+750 ;F NAPOLOHOVANI
Q358=+0 HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 PRESAZENI NA CELE
Q360=+0 PRUBEH ZAHLOUBENI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
G203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=4+50 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q254=+200 F ZAHLOUBENI
Q207=+500 ;FREZCVACI POSUV

19 CYCL DEF 200 VRTAMI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q201=-20 HLOUBKA

15:46

[

Q206=+150 POSUV NA HLOUEBKU \’\
Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU
Q210=+0 ,CASFRODLEVA NAHORE
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST

Q211=+0 CAS. PRODLEVA DOLE
Q395=+0 REFERENCNI HLOUBKA
20 L Z+10 RO
21 TOOL CALL9 Z 51500 FS00 ; SCHRUPPER 16MMN

22 L X4D Y+0 Z42 FMAX M3 | ]
] " »

Parametr Popis

Jednotka

Q335

PoZadovany primér: prameér zavitu

mm

Q239 * + = pravoto€ivy zavit

¢ - =levotoCivy zavit

Stoupdéni zavitu: znaménko ur€uje smér otaceni:

mm

Q201 , .
zavitu

Hloubka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno

mm

Q253

Posuv pfedbé&zného polohovani: rychlost pojezdu nastroje pfi zano-
fovani, resp. pfi vyjizdéni z obrobku.

mm/min

Q358

Hloubka na €elni strané (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a hrotem néastroje u ¢elniho procesu zahloubeni.

mm

Q359

Pfesazeni zahloubeni na &elni strané (inkrementalné): vzdalenost,
o kterou WinNC pfesadi stfed nastroje ze stfedu.

mm

Q360

Proces zahloubeni: provedeni zkoseni
* 0 = pfed obrabénim zavitu
* 1 = po obrabéni zavitu

Q200

Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po-
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu

mm

Q203

Souradnice povrchu obrobku (absolutné)

mm

Q204
nacim zafizenim).

2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi-

mm

Q254

Posuv pro zahloubeni: rychlost pojezdu nastroje pfi zahloubeni.

mm/min
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Parametr Popis Jednotka

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu nastroje pfi frézovani mm/min

. Popis cyklu
= ) 1 WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
% Q239 v ose vietena do bezpecfné vzdalenosti nad

z | 023 povrchem obrobku.
2 Pfi zahloubeni pfed obrabénim zavitu nastroj
Q204 provede pojezd s posuvem zahloubeni do
(V Q201 su zahloubeni po obrabéni zavitu WinNC pro-
g vede pojezd nastroje do hloubky zahloubeni
3 WiInNC umisti nastroj bez korekce ze stfedu
X pomoci pulkruhu do pfesazeni na éelni strané

hloubeni.

4 Nasledné WinNC provede pojezd nastroje na

Celni zahloubeni
Q200 @
hloubky zahloubeni na ¢elni strané. P¥i proce-
S— 0203 s posuvem pfedbé&Zného polohovani.
_@ - a provede kruhovy pohyb s posuvem pro za-
°) pllkruhu opét do stfedu otvoru.

Frézovani zavitu
5 WinNC provede pojezd néstroje s naprogra-
movanym posuvem piedbézného polohovan
|::> <::‘Q359 dq V)’Ichovzi r<,>viny_ zavitu. _
1L 6 NasIeFir,1e nastroj p,rovvede _pOJezd_pohycbe[n
?é po spirale tangencialné na jmenovity pramér
| zavitu.
7 WiInNC provede pojezd nastroje po plynulé
Sroubovici smérem dold, dokud nebude dosa-
zeno hloubky zavitu.

8 Nastroj poté tangencialné odjede od kontury
zpatky do pocéateéniho bodu v obrabéci roviné.
i

X

- 9 Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
rychloposuvem do bezpeéné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpecné vzdalenosti.

Upozornéni: .

Vétu polohovani naprogramujte do pocéa-
te¢niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Znaménka parametri
cyklu Hloubka zavitu, resp. Hloubka na ¢elni
strané stanovuji smér pracovniho postupu.
O sméru pracovniho postupu se rozhoduje
podle nasledujiciho pofadi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka na ¢elni strané

Pokud je naprogramovéana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

ZpUsob frézovani (sousledné/nesousledné) je
uren zavitem (pravotocivy/levotoCivy zavit)
a smérem otaceni nastroje, protoze mozny je
pouze smér pracovniho postupu od povrchu
obrobku dovnitf dilu.
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267

VRTANI /
ZAVITY &

Q254=+200
Q207=+500
Q512=+0

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q202=+5
Q210=+0
Q203=+0
Q204=+50
Q211=+0
Q395=+0

911 7.0 on

DA
;STOUPANI ZAVITU
HLOUBKA ZAVITU
;POCET CHODU

:ZPUSCE FREZOVANI

:BEZFPECNOSTNI VZDAL .
;HLOUBKA NA CELE

:PRESAZENI NA CELE

;SOURADNICE POVRCHU

;POSUV PRO NAJETI

20 CYCL DEF 200 VRTANI
.BEZFECNOSTNI VZDAL
HLOUBKA

:HLOUBKA PRISUVU
:CAS.FRODLEVA NAHORE
:SOURADNICE POVRCHLU

:CAS. PRODLEVA DOLE
:REFEREMCNI HLOUBKA

iF NAFOLOHOVANI

2. BEZPEC VZDALENOST
\F ZAHLOUBENI
\FREZOVACI POSUYV

JPOSUV NA HLOUBKU

2. BEZPEC VZDALENOST

FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
(cyklus 267)

E Programovani 15:47
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

o kterou WinNC pfesadi stfed nastroje ze stfedu.

Parametr Popis Jednotka
Q335 Pozadovany primér: prdmér zavitu mm
Stoupdéni zavitu: znaménko ur€uje smér otaceni:
Q239 * + = pravotoCivy zavit mm
¢ - =levotoCivy zavit
Q201 H!ogbka zavitu (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno mm
zavitu
Dodate¢né nastaveni: Pocet chodu zavitu, o které se nastroj posune:
* 0 = Sroubovice do hloubky zavitu,
Q355 * 1 = plynula $roubovice po celé délce zavitu,
* >1 = vice spiralovych drah s najetim a odjetim o Q355 nasobek
stoupani.
Q253 vPos,uv, predbezvpehgvpczlolhovam: rychlost pojezdu nastroje pfi zano- mm/min
fovani, resp. pfi vyjizdéni z obrobku.
ZpUlsob frézovani: zplsob obrabéni frézovanim u M3
Q351 * +1 = sousledné frez?van! ’
* -1 = nesousledné frézovani
V pfipadé zadani 0: sousledné obrabéni
Q200 Bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost hrot nastroje — po- mm
vrch obrobku; zadavejte kladnou hodnotu
Hloubka na Celni strané (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
Q358 ) : e . mm
obrobku a hrotem nastroje u ¢elniho procesu zahloubeni.
Pfesazeni zahloubeni na &elni strané (inkrementalné): vzdalenost,
Q359 mm
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Parametr Popis Jednotka

Q203 Soufadnice povrchu obrobku (absolutné) mm

2. bezpecna vzdalenost (inkrementalné): Soufadnice osy vietena, ve
Q204 které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upi- [mm
nacim zafizenim).

Q254 Posuv pro zahloubeni: rychlost pojezdu nastroje pfi zahloubeni. mm/min

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min
Posuv pro najeti: rychlost pojezdu nastroje pfi najeti. U malych pra-

Q512 mérl zavitu Ize snizenym posuvem najeti snizit nebezpeéi zlomeni | mm/min
nastroje.

Upozornéni: e

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te¢niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Potfebné presazeni
pro zahloubeni na ¢elni strané by se mélo
zjistit pfedem. Hodnotu musite zadat od stfe-
du ostrivku do stfedu nastroje (nekorigovana
hodnota). Znaménka parametrl cyklu Hloub-
ka zavitu, Hloubka zahloubenti, resp. Hloubka
na Celni strané stanovuji smér pracovniho
postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

O sméru pracovniho postupu se rozhoduje
podle nasledujiciho poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka na ¢elni strané

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu
uruje smér pracovniho postupu.
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PROGRAMOVANI

= )
|
7
Z\A Q253
Q335
<:> Q200 Q204
N
( Q201 4
Q203
Q239 | X
==

Q355=0

Q355 =1 Q355 > 1

Popis cyklu

1

WinNC rychloposuvem FMAX umisti nastroj
v ose vietena do bezpelné vzdalenosti nad
povrchem obrobku.

Celni zahloubeni

2

WinNC najede do poc¢ate¢niho bodu pro Celni
zahloubeni poc¢inaje od stfedu ostrlivku na
hlavni ose roviny obrabéni. Poloha poc¢atecni-
ho bodu vyplyva z poloméru zavitu, poloméru
nastroje a stoupani.

Nastroj provede pojezd v posuvu pfedbézného
polohovani do hloubky zahloubeni na celni
strané.

WinNC umisti nastroj bez korekce ze stfedu
pomoci pulkruhu do pfesazeni na éelni strané
a provede kruhovy pohyb s posuvem pro za-
hloubeni.

Néasledné WinNC provede pojezd nastroje na
pllkruhu opét do poc¢atec¢niho bodu.

Frézovani zavitu

6

WinNC umisti nastroj do pocate¢niho bodu,
pokud pfedtim nebyl ¢elné zahlouben. Poca-
teéni bod frézovani zavitu = pocatecni bod
¢elniho zahloubeni.

Nastroj provede pojezd s naprogramovanym
posuvem pfedbézného polohovani do vychozi
roviny, ktera vyplyva ze znaménka stoupani
zavitu, zplsobu frézovani a pocétu zavitl pro
dodate¢né nastaveni.

Néasledné nastroj provede pojezd pohybem po
spirale tangencialné do koncového prliméru
zavitu.

V zavislosti na parametru Dodate¢né nasta-
veni nastroj frézuje zavit jednim, nékolika
pfesazenymi nebo jednim plynulym pohybem
Sroubovice.

10 Néstroj poté tangencialné odjede od kontury

zpatky do pocatecniho bodu v obrabéci roviné.

11 Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje

rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpecéné vzdalenosti.
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Transformace souradnic

e 7 Posunuti nulového bodu
TRANSFOR. e 8 Zrcadleni
SOURADNIC ¢ 10 Otoceni

e 247 Nastaveni vztazného bodu
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TRANSFOR.
SOURADNIC

=

POSUNUTI NULOVEHO BODU
(cyklus 7)

Programovani

(e Programovani

THC \TncB4Dprog'DECKEL1\DECKELTIDECKELT H
=+Po 7
Q207=+500 FREZCOVACI POSUV

21 CYCL DEF 200 VRTANI

{BEZPECNOSTNI VZDAL
‘HLOUBKA

:POSUV NA HLOUBKU
:HLOUBKA FRISUVU

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q202=+5

JCAS. PRODLEVA NAHOHE
;SOURADNICE POVRACHU

Q204=+50 2 BEZPEC.VZIDALEMNOST

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q395=+0 ;REFEREMCHNI HLOUBKA
22 L Z+10 RO
23 TOOL CALL9 Z S1500 FS00 ; SCHRLUPPER 16MM
24 L ¥+0 Y+0 Z+2 FMAX M3 ]

Q210=+0
Q203=+0

15:58

25 CYCL DEF 14.0 KONTUR

26 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

27 GYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN
Qi=-12 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG
Q3=+0.5 ;AUFMASS SEITE
Qd=+0.5 ;AUFMASS TIEFE
Q5=+0 KOOR. OBERFLAECHE
QB=+2 SICHERHEITS-ABST
Q7=+2 SICHERE HOEHE =

"

o

Popis cyklu

Uéinek

Posunutim nulového bodu mizete obrabéni
opakovat na libovolném misté obrobku tim, ze
soufadnicovy systém posunete do vhodného bodu
v pracovnim prostoru stroje.

Nulovy bod obrobku Ize uvniti programu dild po-
souvat libovolné &asto.

Po definici cyklu posunuti nulového bodu se
vesSkera zadani soufadnic vztahuji k novému nu-
lovému bodu. Posunuti v kazdé ose WinNC zob-
razuje v pfidavném zobrazeni stavu. Je dovoleno
i zadani rota¢nich os.

* Posunuti: Zadejte soufadnice nového nulové-
ho bodu.
Absolutni hodnoty se vztahuji k nulovému
bodu obrobku, ktery je stanoven nastavenim
vztazného bodu.
Inkrementalni hodnoty se vzdy vztahuji k na-
posledy platnému nulovému bodu — ten jiz
muze byt posunut.

Vynulovani

Posunuti nulového bodu s hodnotami soufadnic
X=0, Y=0 a Z=0 opét zrusi posunuti nulového
bodu.

EMGO

D80




EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

PROGRAMOVANI

TRANSFOR.
SOURADNIC

14D

ZRCADLENI (cyklus 8)

B Programovani

. Programovani

TNG \Tneb40prog\ DECKEL1\DECKELT DECKEL1 H
—+0sa zrcadieni %

180 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q202=+5
Q210=+0
Q203=+0

BEZPECNOSTNI VZDAL
:HLOUBKA

;POSUV NA HLOUEBKU
:HLOUBKA FRISUVU
:CAS.PRODLEVA NAHORE
;SOURADNICE POVRCHU

182 TOOL CALL9 Z 51500 FS00 ; SCHRUFFER 16N
183 L X+0 Y+0 Z+2 FMAX M3
184 CYCL DEF 14.0 KONTUR

C204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST ¥ .

Q211=40 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q395=+0 ;REFEREMNCNI HLOLUBKA /
181 L Z+10 RO @

185 CYCL DEF 14 1 KONTURLABEL 10 \’\/
186 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN
Q1=-12 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPFUNG
Q3=+0.5 ;AUFMASS SEITE
Qd=+0.5 ;AUFMASS TIEFE
Q5=+0 KOOR. OBERFLAECHE
Q6=+2 SICHERHEITS-ABST
7=+2 SICHERE HOEHE
QB=+2 RUNDUNGSRADIUS | ]
W
o8y o8y

08y 08y

X ¥ z A B c

Popis cyklu

WinNC muze obrabéni provadét v roviné obrabéni
zrcadlové.

Uginek

Zrcadleni ma ucdinek od definice v programu,
i v provoznim rezimu Polohovani pomoci ruéniho
zadani. WinNC zobrazuje aktivni osy zrcadleni
v pfidavném zobrazeni stavu.

* Pokud se provadi pouze zrcadleni jedné osy,
zméni se smér otadeni nastroje, coz neplati
u cykll obrabéni.

* Pokud se provadi zrcadleni dvou os, zUstane
smér otaceni zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového

bodu:

* Nulovy bod lezi na kontufe, ktera ma byt
zrcadlena: Zrcadleni prvku se provadi pfimo
v nulovém bodu.

* Nulovy bod lezi mimo konturu, ktera ma byt
zrcadlena: Prvek se pfemisti dodate¢né.

* Zrcadlena osa?:
zadani osy, jez ma byt zrcadlena. Zrcadlit I1ze
vSechny osy — v€etné rotac¢nich os — s vyjim-
kou osy vietena a odpovidajici vedlejSi osy.
Dovoleno je zadani maximalné tfi os.

Vynulovani
Cyklus zrcadleni znovu naprogramujte se zada-
nim NO ENT.
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TRANSFOR. | |1° v .
SOURADNIC OTOCENI (cyklus 10)

Programovani
. Programovani
TNC \Tne640prog' DECKELT\DECKELTDECKELT H
—+Unel naodeni #
Q206=+150 POSLV NA HLOUBKU =

Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU

Q210=+0 ,CAS.FRODLEVA NAHORE b
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q395=+0 .REFERENCNI HLOUBKA

5 CYCL DEF 10.0 OTACENI
ROT
CYCL DEF 201 VYSTRUZOVANI

-

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 FPOSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99960 POSUV NAVRATU
Q203=+0 ,SOURADNICE POVRCHL
Q204=+50 2. BEZPEC VZDALENOST

8 CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q208=+99959 ;POSUV NAVRATU

Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU

Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST

Q214=+0 ;SMER VYJEZDU

Q336=+0 UHEL VRETEMA ¥
*

4

Popis cyklu

V ramci jednoho programu muze WinNC otacet
soufadnicovy systém v roviné obrabéni kolem
aktivniho nulového bodu.

Uginek

Oto¢eni ma ucinek od definice v programu,
i v provoznim rezimu Polohovani pomoci ruéniho
zadani. WinNC zobrazuje aktivni uhel natoceni
v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoceni:

Rovina X/Y, osa X

Otocéeni: zadani uhlu natoCeni ve stupnich
(°). Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutné
nebo inkrementalng)

Vynulovani
Cyklus Otoc¢eni znovu naprogramujte s uhlem
natoceni 0°.
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NASTAVENIi VZTAZNEHO BODU

247
e T
(cyklus 247)
EProgramovani 07:01

. Programovani

THC \TneB40prog'DECKELT\DECKELTDECKELY H

—GISLO PRO VZTAZNY BOD?
Q201=-20 |HLOUBKA =
Q206=+150 POSUV NA HLOUBKL
Q202=+5 HLOUBKA PRISUVU L
Q210=+0 ;CAS.FRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ,SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPEC.VZDALEMOST
Q211=+0 ,CAS. PRODLEVA DOLE
(Q395=+0 REFERENCNI| HLOUEKA

7 VIT REF. BOD -
CISLO VEZTAZNEHO BODU
CYCL DEF 201 VYSTRUZOVANI
Q200=+2 BEZFECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA

~

Q206=+150 FPOSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+999¢0 POSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=4+50 2 BEZPEC VZDALENOST
CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL

]

SPC

oo

oo ao|N

o

Q201=-20 HLOUBKA Q33T=0 ']
G206=+150 POSUV NA HLOUBKLU b

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q208=+99999 ;POSUV NAVRATU

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALEMOST

Q214=+0 SMER VYJEZDU | ]
[

Popis cyklu

V cyklu VZTAZNY BOD se aktivuje pfednastaveni
definované v tabulce Preset jako novy vztazny
bod.

Po definici cyklu NASTAVENI VZTAZNEHO
BODU se veSkera zadani soufadnic a posunuti
nulového bodu (absolutni, jakoz i inkrementalni)
vztahuji k novému pfednastaveni.

Zobrazeni stavu
V zobrazeni stavu WinNC zobrazuje aktivni €islo
prednastaveni za symbolem vztazného bodu.

Upozornéni: ?

P¥i aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset
WinNC vynuluje posunuti nulového bodu,
zrcadleni a otoceni. Je-li aktivovano ¢islo
prednastaveni 0 (fadek 0), bude aktivovan
ten vztazny bod, ktery byl naposledy nastaven
v provoznim rezimu Ruéni provoz nebo EL.
ruéni kolecko.

V provoznim rezimu Test programu nema
cyklus 247 zadny ucinek.

Cislo vztazného bodu?:

Zadani Cisla fadku z tabulky Preset, ve kterém je
definovan pozadovany vztazny bod.

Rozsah zadani: 0 az 65535.
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PROGRAMOVANI

SL
CYK

LY

Cykly SL

14 Kontura

20 Data kontury

22 Vycisténi

23 Obrobeni hloubky nacisto
24 Obrobeni strany nacisto
25 Tah kontury
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Zaklady cykla SL

Pomoci cykll SL Ize sestavit komplexni kontury
az z 12 dil¢ich kontur (kapsy nebo ostrlvky). Jed-
notlivé dil¢i kontury Ize zadat jako podprogramy.
Ze seznamu dil¢ich kontur (Cisla podprogram),
které se zadavaji v cyklu 14 KONTURA, WinNC
vypocita celkovou konturu.

Vlastnosti podprogramu

* Transformace soufadnic jsou dovoleny. Pokud
jsou tyto transformace naprogramovany v ram-
ci dil¢ich kontur, maji vliv i v nasledujicich
podprogramech, nemusi se vSak po vyvolani
cyklu vynulovat.

*  WinNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

* WinNC rozpozna kapsu, pokud obihate kon-
turu zevnitf, napf. popis kontury ve sméru
hodinovych ruci¢ek s korekci poloméru RR.

* WiIinNC rozpozna ostrivek, pokud obihate
konturu zvenéi, napf. popis kontury ve sméru
hodinovych ruci¢ek s korekci poloméru RL.

* Podprogramy nesmi obsahovat zadné sourad-
nice v ose vretena.

* V prvni soufadnicové vété podprogramu sta-
novte rovinu obrabéni.

Vlastnosti cyklt obrabéni

* WiInNC pfed kazdym cyklem automaticky pro-
vede polohovani do bezpeéné vzdalenosti.

e Kazda hloubkova uroven se frézuje bez zved-
nuti nastroje, ostrlivky se obihaji bo¢né.

e Polomér ,vnitfnich roh(“ je programovatelny
— nastroj se nezastavi, zabrani se oznadeni

pfi hrubovani a obrobeni stran nadisto).

* Pfi obrobeni stran nacisto najede WinNC do
kontury po tangencialni kruhové draze.

* P¥i obrobeni hloubky nacisto WinNC provede
pojezd nastroje rovnéz po tangencialni kru-
hové draze na obrobek (napf.: osa vfetena:
kruhova draha v roviné Z/X).

*  WiInNC priibézné opracuje konturu sousledné,
resp. nesousledné.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako je hloubka
frézovani, rozméry obrobeni a bezpe¢na vzda-
lenost, zadejte centralné v cyklu 20 jako DATA
KONTURY.
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SL- 14

CYKLY

LBL 1..N

KONTURA (cyklus 14)

B Programovani
(. Programovani

TNG \Tne640prog DECKEL 1\DECKEL1IDECKEL1 H
—+(iisla LEL pro k4
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL =
Q201=-20 HLOUBKA
Q2068=+150 POSUV NA HLOUBKL
Q211=+0 CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+999%9 ,POSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPEC VZDALENOST

7 CYCL DEF 14.0 OBRYS
LBL OBRYSU
3 CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99959 ;POSUV NAVRATU

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPEC VZDALEMNOST
Q214=+0 SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETENA

9 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 HLOUBKA PRISUVU
Q210=+0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST

Y219-0n_ HONMOT A ANEES!

LBL 1..N

=

V cyklu 14 KONTURA uvedte seznam vSech
podprogramu, jez maji byt superponovany do
celkové kontury.

Cisla navésti pro konturu: Zadejte veskera gisla
navésti jednotlivych podprogramd, které maji byt
superponovany do jedné kontury.

Kazdé cislo potvrdte pomoci tlacitka ENT a za-
dani ukoncete pomoci tlacitka END.

Priklad:

12 CYCL DEF 14.0 KONTURA

13 CYCL DEF 14.1 NAVESTI KONTURY 1/2/3/4
Upozornéni:

Pfed programovanim dodrzujte:

Cyklus 14 je DEF-aktivni, to znamena3, ze je
ucinny od své definice v programu.
V cyklu 14 Ize uvést seznam maximalné 12

podprograma (dil¢ich kontur).
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Superponované kontury
Upozornéni: % Kapsy a ostruvky Ize superponovat do nové kon-

Nasledujici pfiklady programovani pfedsta-
vuji podprogramy kontury, které se vyvolavaji
v hlavnim programu cyklu 14 KONTURA.

vYi

>

tury. Tim Ize zvétsit plochu kapsy pomoci super-
ponované kapsy nebo zmenS§it ostrivek.

Podprogramy: Superponované kapsy

Kapsy A a B se superponuiji.

WiInNC vypocte priseciky S1 a S2, tyto priaseciky
se nemusi programovat.

Kapsy jsou naprogramovany jako piné kruhy.
Podprogram 1: Kapsa A

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Podprogram 2: Kapsa 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

»Soucétova“ plocha

Maji se obrabét obé dil¢i plochy A a B vcetné
spole¢né prekryté plochy:
* Plochy A a B musi byt typu kapsa.

* Prvni kapsa (v cyklu 14) musi zacinat mimo
druhou kapsu.

Plocha A:

51 LBL 1

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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»Rozdilova“ plocha

Plocha A se ma obrabét bez podilu pfekrytého
plochou B:

* Plocha A musi byt typu kapsa a plocha B musi
byt typu ostrivek.

* A musi za¢inat mimo B.

Plocha A:

51 LBL 1

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 O

,»Styéna“ plocha

Ma se obrabét plocha pfekrytd A a B. (Jednoduse
prekryté plochy maji zUstat neopracovany.)

* A a B musi byt typu kapsa.

* A musi za¢inat uvnitf B.

Plocha A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55LBLO

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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SL- 20 DATA

CYKLY OBRYSU DATA KONTURY (cyklus 20)

B Programovani 07:05
(. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Hioubka frezovani ?
‘SOURADNICE POVRCHU
2. BEZPEC VZDALENOST

TA ) ~ I

\PREKRYTI DRAHY NAST.
Q3=+0 PRIDAVEK PRO STRANU
Q4=+0 PRIDAVEK PRO DNO
Q5=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q6=+2 BEZPECNOSTMI VZDAL.
Q7=+50 BEZPECHNA VYSKA
Q8=+0 RADIUS ZADBLEMI
QBe+1  SMYSL OTACENI

27 CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUEBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

208=+39929 ;POSUV NAVRATU ) o
Q203=+0 ;SOURADNIGE POVRGHU 0
0204=+50 2 BEZPEC VZDALENOST

Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETENA

28 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q201=-20 HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU

10— -CAS DEONIEY A MAHMDE

Parametr Popis Jednotka

Qi Hloubka frézovani (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno mm
kapsy

Q2 Faktor prekryti drahy Q2: Q2 x polomér nastroje udava bocni pfisuv k
Rozmeér obrobeni strany nacisto (inkrementalné): rozmér obrobeni

Q3 I L cx mm
nacisto v roviné obrabéni.
Rozmér obrobeni hloubky nacisto (inkrementalné): rozmér obrobeni

Q4 ” mm
nacisto pro hloubku.

Q5 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm

Q6 Bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi ¢elni plochou mm
obrobku a povrchem obrobku.
Bezpecna vyska (absolutné): absolutni vyska, ve které nemUze dojit

Q7 k zadné kolizi s obrobkem (pro mezipolohovani a zpétny pohyb na |mm

konci cyklu).

Vnitfni polomér zaobleni: polomé&r zaobleni na vnitfnich ,rozich®.
Zadana hodnota se vztahuje k draze stfedu nastroje a pouziva se
Q8 k dosazeni jemnych pohyb( pojezdu mezi prvkami kontury. mm
Dodrzujte: Q8 neni polomér, ktery WinNC vlozi jako samostatny prvek
kontury mezi naprogramované prvky.

Smér otaceni: smér obrabéni pro kapsy
Q9 * -1 = nesousledné pro kapsu a ostrivek
* +1 = sousledné pro kapsu a ostrivek

Upozornéni:
Parametry obrabéni Ize pfi pferuseni programu zkontrolovat a pfip. pfepsat.
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. Popis cyklu
vYi ) V cyklu 20 se zadavaji informace o obrabéni pro
podprogramy s dil¢imi konturami.

==
X
Upozornéni: i
°) Pfed programovanim dodrzujte:
Cyklus 20 je DEF-aktivni, je aktivni od své
z) definice v programu obrabéni. Znaménko
parametru cyklu Hloubka ur€uje smér pra-
covniho postupu.
Zaporné znaménko znamena:
E tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy

06 vietena.
Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
Qi nebude proveden.

j lf Q10 J { Qa7
os /| Informace o obrabéni zadané v cyklu 20 plati

pro cykly 21 az 24. Pokud cykly SL pouzijete
v programech s parametry Q, pak se parame-
try Q1 az Q19 nesmi pouzivat jako parametry
programu.

ol |
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22

o || (09| Ly VYCISTENI (cyklus 22)

B Programovani 07:06
(. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Hioubka prsuvu ?
‘SOURADNICE POVRCHU
2. BEZPEC VZDALENOST

Y =

Q12=+500 POSUV PRO FREZOVANI
Q18=+0 PREDHRUBOVACI NASTR
Q19=+0 POSUV FENDLOVANI
Q208=+99989 ;POSUV NAVRATU
Q401=+100 ;FAKTOR POSUVU
Q404=+0 ZPUSCB ZACISTENI

1 CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 POSUV NA HLOUBKL
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99959 ;POSUV NAVRATU
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 .2 BEZPEC VZDALENOST
Q214=+0 SMER VYJEZDLU
Q336=+0 UHEL VRETENA

2 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUEBKU
Q202=+5 HLOUBKA PRISUVU
Q210=+0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE

[k 1 S L= TR =T T =N =T A =T = [N}

Parametr Popis Jednotka
Q10 Hvl_oubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy mm
pfisune
Q11 Posuv hloubkového pfisuvu: posuv pfi pohybech pojezdu v ose vietena | mm/min
Q12 P,OSVUV, pro frézovani: posuv pfi pohybech pojezdu v ose roviné ob- mm/min
rabéni
Nastroj predb&zného hrubovani: Cislo nebo nazev néstroje, se kterym
jiz WinNC provadélo hrubovani.Pokud pfedbézné hrubovani nebylo
Q18 provedeno, zadejte hodnotu ,,0%. Je-li zde zadano &islo, WinNC vy¢isti
pouze ¢ast, kterou nebylo mozno opracovat nastrojem pfedbézného
hrubovani. (K dispozici pouze pro kontury nebo ostravky.)
Q19 Posuv pro kyvani mm/min

Posuv zpétného pohybu: rychlost posuvu nastroje pfi vysouvani po
Q208 obrabéni. mm/min
V pfipadé zadani = 0: nastroj se vyjede s posuvem Q12

Faktor posuvu: Procentualni faktor, na ktery WinNC snizi posuv ob-
rabéni Q12, jakmile nastroj pfi vycisténi pojizdi v materialu s plnym
rozsahem. Pokud se pouzivéa snizeni posuvu, posuv vyc€isténi muze
Q401 byt definovan tak velky, aby pfi pfekryti drahy Q2 definované v cyklu |%
20 byly fezné podminky optimalni. WinNC snizi na pfechodech nebo
uzkych mistech posuv tak, jak je definovan, takze celkovy obrabéci
¢as by mél byt kratsi.
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Parametr Popis Jednotka

Strategie dodatecného hrubovani: stanovuje, jak ma WinNC postupo-

vat pfi dodate¢ném hrubovani, kdyz je polomér nastroje dodate¢ného

hrubovani véts§i nez polovina nastroje pfedbé&zného hrubovani.
Q404 * Q404 = 0: WinNC provede pojezd nastroje mezi pfedbézné hrubo- mm

vanymi oblastmi do aktualni hloubky podél kontury.

* Q404 =1: WinNC provede pojezd nastroje mezi pfedbézné hrubo-

vanymi oblastmi zpét do bezpeéné vzdalenosti a nasledné najede do

pocate¢niho bodu dalsi ¢isténé oblasti.
Upozornéni: ¢ i
Q18, Q208, Q401 a Q404 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozimi nastavenymi hodnotami.
Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro Q18, Q208, Q401 a Q404,
WiInNC se automaticky pfestavi na vychozi nastavené hodnoty.

Yi

Upozornéni:
Pfed vyvolanim cyklu 22 musi byt naprogra-
movany dalsi cykly:

* cyklus 14 KONTURA,

* cyklus 20 DATA KONTURY,

* pfip. cyklus 21 PREDVRTANI.

P .

Popis cyklu

1

2

WiInNC umisti nastroj nad bod zapichu se zo-
hlednénim rozméru obrobeni strany nacisto.
V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje konturu
s posuvem pro frézovani Q12 zevnitf smérem
ven.

Pfitom jsou volné frézovany kontury ostrivku
(zde: C/D) s priblizenim ke kontufe kapsy (zde:
A/B).

Nasledné WinNC provede pojezd nastroje do
dal$i hloubky pfisuvu a opakuje proces vycis-
téni, dokud nebude dosazeno naprogramova-
né hloubky.

Na zavér nastroj provede pojezd v ose nastroje
zpét do bezpecné vysky nebo do polohy napo-
sledy naprogramované pred cyklem.
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Upozornéni k programovani

1 Pouzivejte frézu s €elnim zubem fezajicim

Nebezpedi kolize: A

Po provedeni cyklu SL se musi prvni pohyb
pojezdu naprogramovat v roviné obrabéni
pomoci obou soufadnicovych udaju.

Priklad: L X+80 Y+0 RO FMAX

pfes stfed (DIN 844) nebo predvrtani pomoci

cyklu 21.

Chovani pfi zanofovani pro cyklus 22 se sta-

novuje pomoci parametru Q19 a v nastrojové

tabulce pomoci udaji ANGLE a LCUTS:

* Kdyz Q19=0: pak WinNC provadi zano-
fovani kolmo, i kdyz je pro aktivni néastroj
definovan uhel zanofeni (ANGLE).

* Kdyz ANGLE =90°: WinNC provadi zanofo-
vani kolmo. Jako posuv pro zanofovani se
pouziva kyvavy posuv Q19.

* Kdyz je kyvavy posuv Q19 definovan v cyk-
lu 22 a ANGLE je definovan v rozmezi 0,1
a 98,999 v nastrojové tabulce, nastroj pro-
vadi zanofovani se stanovenym ANGLE ve
tvaru spiraly.

* Kdyz je kyvavy posuv Q19 definovan v cyk-
lu 22 a v nastrojové tabulce neni uveden
zaddny ANGLE, fidici systém vygeneruje
chybové hlaseni.

U kontur kapsy s ostrymi vnitfnimi rohy maze

pfi pouziti faktoru prekryti >1 pfi vycisténi zG-

stat zbytkovy material.

Prostfednictvim testovaci grafiky zkontrolujte

zejména nejvnitinéjsi drahu a pfip. nepatrné

zménte faktor prekryti. Tim lze k dosazeni
pozadovaného vysledku dosahnout jiného
rozdéleni fezu.
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23

oYKLY E| @: OBROBENI HLOUBKY NACISTO
(cyklus 23)

B Programovani o7:07
(. Programovani

TNG \Tneb40prog\ DECKEL1\DECKELT DECKEL1 H
—+Posuy na hioubku 7

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU =
Q204=+50 .2 BEFPEC VZDALENOST

0 GYCL DEF 22 VYHRUBOWVANI H
Q10=-5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=+150 POSUV NA HLOUBKL

Q12=+500 ;POSUV PRO FREZOWVANI

Q18=+0 PREDHRUBOVACI NASTR

Q19=+0 POSUV PENDLOVANI

Q208=+99999 ;POSUV NAVRATU

Q401=+100 ;FAKTOR POSUVU

Qa04=+0 ZPUSOE ZACISTENI

OKONCOVAT DNO ~
Q11=150]  POSUV NA HLOUBKU
Q12=4500 ;POSUV PRO FREZOVANI
Q208=+99929 ;FOSUV NAVRATU
2 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA an

2

LTI

Q206=+150 POSUV NA HLOUEBKU
Q211=+0 ,CAS PRODLEVA DOLE
Q208=+99969 ;FOSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2 BEZPEC.NVZDALENOST
Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETEMNA

3 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI
Q200=+2 BEZFECMOSTNI VZDAL

YN - M SV IEK A

e

| Fauto || F I I I Fu | Fz 1l

Parametr Popis Jednotka

Q11 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi zanofovani. | mm/min

Posuv pro frézovani: posuv pfi pohybech pojezdu v ose roviné ob-

v, mm/min
rabéni

Q12

Posuv zpétného pohybu: rychlost posuvu nastroje pfi vysouvani po
Q208 obrabeéni. mm/min
V pfipadé zadani = 0: nastroj se vyjede s posuvem Q12

Upozornéni: !
Q208 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozi nastavenou hodnotou.

Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro Q208, WinNC se auto-
maticky pfestavi na vychozi nastavenou hodnotu.
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Upozornéni: &
Pfed vyvolanim cyklu 23 musi byt naprogra-
movany dalsi cykly:
* cyklus 14 KONTURA,
* cyklus 20 DATA KONTURY,
* pfip. cyklus 21 PREDVRTANI,
* pfip. cyklus 22 VYCISTENI.

Nebezpedci kolize: A

Po provedeni cyklu SL se musi prvni pohyb
pojezdu naprogramovat v roviné obrabéni
pomoci obou soufadnicovych udaju.

Priklad: L X+80 Y+0 RO FMAX

Popis cyklu

1

2

3

WinNC umisti nastroj rychloposuvem do bez-
pecné vysky.

Néasleduje pohyb v ose néstroje s posuvem
Q11.

Ridici systém jemné najede nastrojem (ver-
tikalni tangencialni kruh) na plochu, jez ma
byt opracovana, pokud je k dispozici dostatek
mista. V pfipadé stisnénych pomérd WinNC
provede pojezd nastroje kolmo do hloubky.
Rozmér obrobeni nacdisto zlstavajici pfi vy¢is-
téni se odfrézuje.

Na zaveér nastroj provede pojezd v ose nastroje
zpét do bezpelné vySky nebo do polohy napo-
sledy naprogramované pfed cyklem.

Upozornéni k programovani

1

Ridici systém zjistuje podateéni bod pro ob-
robeni hloubky nacisto samoc&inné. Pocateéni
bod je zavisly na prostorovych pomérech
v kapse.

Polomér najeti pro umisténi do kone¢né hloub-
ky je interné definovan pevné a je zavisly na
uhlu zanofeni nastroje.
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24

oy || (@99 1 OBROBENi STRANY NACISTO
(cyklus 24)

B Programovani 07:08

=) Programovini

THG \Tnef40prog DECKEL T\DECKELTIDECKELT H
=+OTACENI 7 ¥V HOD SMYSLU = -1

Q401=+100 ;FAKTOR POSUVU =
Q404=+0 ZPUSOB ZACISTENI

1 CYCL DEF 23 DOKONCOVAT DNO
Q11=+150 POSUV NA HLOUBKL I
Q12=+500 POSUV FRO FREZOVANI
(Q208=+99969 .,POSUV NAVRATU

2 CYCL DEF 24 DOKONCOVANI STEN ~
Q9=+1 SMYSL OTACENI
Q10=-5 HLOUEKA PRISUVU
Q11=+150 ;POSUV NA HLOUBKL
Q12=+500 ;POSUV PRO FREZOVANI
Q14=+0 PRIDAVEK PRO STRANU
3 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q208=+99959 ;POSUV NAVRATU 4
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEFPEC VZDALENOST
Q214=+0 SMER VYJEZDLU
Q336=+0 UHEL VRETENA
4 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 HLOUBKA PRISUVU
N0, n SCAC DOONIE EVA MAKNDE : 4
Il Il Il Il Il
Parametr Popis Jednotka

Smér otaceni: smeér obrabéni
Q9 * +1: otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek
¢ -1: otaCeni ve sméru hodinovych ruci¢ek

Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy

Q10 pfisune. mm
Q11 Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi zanofovani. | mm/min
Q12 Posuv pro frézovani: posuv pfi pohybech pojezdu v ose roviné ob- mm/min

rabéni

Rozmér obrobeni strany nacisto (inkrementalné): rozmér obrobeni
Q14 strany Q14 zlstane po obrobeni nacisto zachovan. Tento rozmér |mm
obrobeni musi byt mensi nez rozmér obrobeni v cyklu 20.
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Nebezpedi kolize:

Po provedeni cyklu SL se musi prvni pohyb
pojezdu naprogramovat v roviné obrabéni
pomoci obou soufadnicovych udaja.

Priklad: L X+80 Y+0 RO FMAX

Upozornéni: g

Pfed vyvolanim cyklu 23 musi byt naprogra-
movany dalsi cykly:

* cyklus 14 KONTURA,

* cyklus 20 DATA KONTURY,

* piip. cyklus 21 PREDVRTANI,

* piip. cyklus 22 VYCISTENI.

Popis cyklu

1

WinNC umisti nastroj nad obrobkem do po-
¢atecniho bodu najizdéci polohy. Tato poloha
vyplyva z tangencialni kruhové drahy, po které
WinNC vede nastroj ke kontufe.

Nasledné fidici systém provede pohyb nastroje
do prvni hloubky pfisuvu s posuvem hloubko-
vého pfisuvu.

WinNC jemné najizdi na konturu, dokud nebu-
de cela kontura obrobena nacisto. Kazda dil¢i
kontura se obrabi nacisto samostatné.

Na zaveér nastroj provede pojezd v ose nastroje
zpét do bezpelné vySky nebo do polohy napo-
sledy naprogramované pfed cyklem.

Upozornéni k programovani

1

Soucet rozméru obrobeni strany nacisto (Q14)
a poloméru nastroje pro obrabéni nacisto musi
byt mensSi nez soucet rozmeéru obrobeni strany
nacisto (Q3, cyklus 20) a poloméru nastroje
pro hrubovani.

Pokud v cyklu 20 neni definovan zadny rozmeér
obrobeni, fidici systém vygeneruje chybové
hlaseni ,Prilis velky polomér nastroje”.
Rozmeér obrobeni strany Q14 zlstane po ob-
robeni nacisto zachovan, musi byt mensi nez
rozmér obrobeni v cyklu 20.

Pokud se cyklus 24 zpracovava, aniz by byl
pfedtim vycistén pomoci cyklu 22, plati vySe
uvedeny vypocet. Polomér hrubovaciho na-
stroje ma pak hodnotu ,,0".

Cyklus 24 l1ze pouzit i pro frézovani kontury.
Poté musi

* byt frézovana kontura definovana jako jed-
notlivy ostrlivek (bez ohrani¢eni kapsy) a

* v cyklu 20 musi byt rozmér obrobeni nacisto
(Q3) zadan vétsi, nez je soucet rozméru
obrobeni nacisto Q14 + polomér pouzitého
nastroje.

Ridici systém zjistuje pogateéni bod pro obrobe-

ni nacisto samocinné. Pocate¢ni bod je zavisly

na prostorovych pomeérech v kapse a na rozméru

obrobeni naprogramovaném v cyklu 20.

Ridici systém vypogita potateéni bod i v za-

vislosti na pofadi pfi zpracovavani. Pokud je

cyklus obrobeni nacisto zvolen pomoci tlacitka

GOTO a je spustén program, mize pocatecni

bod lezet na jiném misté, nez kdyz se program

zpracovava v definovaném poradi.
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sL. 25
CYKLY O g TAH KONTURY (cyklus 25)

@fcripovez @

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

Programovani

2\ Programovéni

—+Hioubka frezovani ?

Q401=+100 FAKTOR POSUVU
Qald=+0 FPUSCBE ZACISTENI

1 CYCL DEF 23 DOKONCOVAT DNO
Q11=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q12=+500 POSUV PRO FREZOVANI
Q208=+99269 ;FOSUV NAVRATU

2 CYCL DEF 24 DOKONCOVAMNI STEN

Q9=+1
Q10=-5

Q5=+0
Q7=+50
Q10=-5
Q11=+150 POSUV NA HLOUBKU
Q12=+500 POSUV FRO FREZOVANI

Q15=+1
4 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2
Q201=-20 ;HLOUBKA

‘SMYSL OTACENI
‘HLOUBKA PRISUVU
Q11=+150 ;POSUV NA HLOUBKLU
Q12=+500 ;POSUV PRO FREZOVANI
PRIDAVEK PRO STRANU

HLOUBKA FREZOVANI
{PRIDAVEK PRO STRANL
{SOURADNICE POVRCHU
;BEZPECNA VYSKA
JHLOUBKA PRISUVU
ZPUSOEB FREZOVANI
:BEZFECNOSTNI VZDAL

Q206=+150 FOSUV NA HLOUEKU

1]

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
oo s
| {l {l {l {l | {l | |

Parametr Popis Jednotka
Hloubka frézovani (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem ob-

Q1 mm
robku a dnem kontury
Rozmér obrobeni strany nadisto (inkrementélné): rozmér obrobeni

Qs " L o mm
nacisto v roviné obrabéni.

Q5 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
Bezpeéna vyska (absolutné): absolutni vy$ka, ve které nemUze dojit

Q7 k zadné kolizi s obrobkem, pro mezipolohovani a zpétny pohyb na |mm
konci cyklu.

Q10 Hloubka pfisuvu (inkrementélné): rozmér, o ktery se néstroj pfisune |mm

Q11 Posuv hloubkového pfisuvu: posuv pfi pohybech pojezdu v ose vietena. | mm/min

Q12 P,osvuv, pro frézovani: posuv pfi pohybech pojezdu v ose roviné ob- mm/min
rabéni.
ZpUsob frézovani: smeér obrabéni
* +1: sousledné frézovani

Q15 * -1: nesousledné frézovani
Zadani 0: stfidavé sousledné a nesousledné frézovani v pfipadé vice
pfisuvid
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* Pfimo po cyklu 25 nesmi byt naprogramo-
vany zadné pfirdstky soufadnic, protoze se
vztahuji k poloze nastroje na konci cyklu.

* Ve vSech hlavnich osach najedte do defino-
vané (absolutni) polohy, protoze poloha na-
stroje na konci cyklu se neshoduje s polohou
na zacatku cyklu.

Nebezpedci kolize:

Popis cyklu

Pomoci tohoto cyklu Ize spole¢né s cyklem 14
KONTURA obrabét oteviené a uzaviené kontury:
zaCatek a konec kontury se neshoduiji.

Cyklus 25 TAH KONTURY poskytuje na rozdil
od obrabéni kontury s vétami polohovani znaéné
vyhody:

WinNC monitoruje obrabéni z hlediska zadnich
fezani a poruseni kontury. Konturu je nutno
zkontrolovat pomoci testovaci grafiky.

Pokud je polomér nastroje pfili§ velky, musi se
kontura na vnitfniho rozich pfipadné dodatec-
né opracovat.

Obrabéni lze prabézné provadét sousledné
nebo nesousledné. ZpUsob frézovani zlstane
zachovan i tehdy, kdyz jsou kontury zrcadleny.
V pfipadé vice pfisuvd miaze WinNC pojizdét
nastrojem tam a zpét: Tim se snizi obrabéci
¢as.

Pro hrubovani a obrobeni nacisto ve vice
pracovnich krocich mizete zadat rozméry
obrobeni.

Upozornéni: Z

Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

WiInNC zohledriuje pouze prvni navésti z cyk-
lu 14 KONTURA. Cyklus 20 DATA KONTURY
neni zapotrebi.
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Rastr bodu

e 220 Rastr bodl na kruhu

RASTR e 221 Rastr bodl na pfimkach
BODU
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RASTR 22l °
0L <rh RASTR BODU NA KRUHU

(cyklus 220)

B Programovani
. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—STRED 1. OSY 7

Q11=+150 POSUV NA HLOUBKL =
Q12=+500 POSUV PRO FREZOVANI
Q15=+1

ZPUSOB FREZOVANI

4 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU ~
Q216=+500 STRED 1. OSY
Q217=+50 :STRED 2. O5Y

07:10

Q244=+60 PRUMER ROZTEGC. KRUHU
Q245=+0 STARTOVNI UHEL
Q247=+0 UHLOVA ROZTEC
Q241=+8 ;POCET OBRABEN
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL r 1 \
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU o
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALEMNOST
Q301=+1 ;NAJET BEZPEC.VYSKLU
Q365=+0
5 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL :9
Q201=-20 HLOUBKA
Q2068=+150 POSUV NA HLOUBKL Q218
G211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99969 ;POSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2. BEZPECVZDALENOST
Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 ;UHEL VRETENA
5 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI

FYHWI-1  HEZRECMOE TR DAL

Q246=+360 ;KONC. UHEL A

ZPUSOE POHYBU S

Parametr Popis Jednotka
Q216 Stre,d :I.psy (absolutné): stfed rozte¢né kruznice v hlavni ose roviny mm
obrabéni
Q217 Strgd 2. osy (gbsolutne): stfed rozte€¢né kruznice ve vedlejSi ose mm
roviny obrabéni
Q244 Prdmér rozte¢né kruznice mm
Pocatecni uhel (absolutné): uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni |,
Q245 « oy ; b - . 3
a pocatecnim bodem prvniho obrabéni na rozte¢né kruznici.
Koncovy uhel (absolutné): uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni
a pocate¢nim bodem posledniho obrabéni na rozteéné kruznici (ne-
plati pro pIné kruhy).
Q246 Koncovy uhel se musi liit od poc¢ate¢niho uhlu. °
Je-li koncovy uhel vétsi nez pocatecni uhel, pak se obréabéni provadi
proti sméru hodinovych ruci¢ek. Jinak se obrdbéni provadi ve sméru
hodinovych rucicek.
Uhlovy krok (inkrementalng): Ghel mezi dvéma obrab&nimi na rozteéné
Q247 kruznici. Je-li uhlovy krok = 0, WinNC vypocita tento uhel z po¢atec¢- |°
niho uhlu, koncového uhlu a poétu obrabéni.
Q241 Pocet obrabéni na rozteéné kruznici
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-
Q200 ; mm
stroje a povrchem obrobku.
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice osy vietena, ve
Q204 - . o ma e T . mm
které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.
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Parametr Popis Jednotka
Jizda do bezpecné vysky: Stanoveni, jak ma nastroj provadét pojezd

mezi dvéma obrabé&nimi:
Q301 * 0: pojezd mezi obrabénimi do bezpecné vzdalenosti

* 1: pojezd mezi obrabénimi do 2. bezpelné vzdalenosti

Zpusob pojezdu? Pfimka nebo kruh: Stanoveni, se kterou funkci drahy

ma nastroj provadét pojezd mezi obrabénimi:
Q365 L . x o

* 0: pojezd mezi obrabénimi po pfimce

* 1: pojezd mezi obrabénimi po kruhu s primérem rozte¢né kruznice
Upozornéni: 1

Q365 aktualné nelze zménit, pracovat Ize pouze s vychozi nastavenou hodnotou.
Pokud jsou nahrany externi programy, které pracuji s jinymi hodnotami pro Q365, WinNC se auto-

maticky pfestavi na vychozi nastavenou hodnotu.

Popis cyklu

) 1 WIinNC umisti nastroj rychloposuvem z ak-

Q217

O

obrabéni.
Poradi:

tualni polohy do poc¢ateéniho bodu prvniho

~__ -

/

.

~

Q216

x Y

Q203

Q200 Q204

xY

& w2
/ e ~ OZ}R \\ .
344\(\ Q245 \ .

Najeti do 2. bezpe€né vzdalenosti (osa vietena).
Najeti do po¢atecniho bodu roviny obrabéni.

Jizda do bezpecné vzdalenosti nad povrchem
obrobku (osa vietena).

Z této polohy provede WinNC naposledy defi-
novany cyklus obrabeéni.

Nasledné WinNC umisti nastroj pohybem po
pfimce do pocate¢niho bodu dalsiho obrabéni.
Nastroj je pfitom v bezpecné vzdalenosti (nebo
2. bezpec&né vzdalenosti).

Postup 1 az 3 se opakuje do té doby, dokud
nebudou provedena veSkera obrabéni.

Upozornéni: i

Pfed programovanim dodrzujte:

Cyklus 220 je DEF-aktivni, to znamena, ze
cyklus 220 automaticky vyvola naposledy
definovany cyklus obrabéni. Pokud néktery
z cyklG obrabéni 200 az 209 a 251 az 267
kombinujete s cyklem 220, ma ucinek bezpec-
na vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpeéna
vzdalenost z cyklu 220.
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221

EProgramovani 07:11
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

(cyklus 221)

—STARTBOD 1. 085Y *

5 CYCL DEF 202 VRTANI

Q201=-20  HLOUBKA

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHL =
Q204=+50 .2 BEFPEC VZDALENOST
Q301=+1 | NAJET BEZPEC.VYSKL
= ZPUSOB POHYBU

RASTR V RADE ~ L §
STARTBOD V 1.0SE
Q226=+0 .STARTEQDV 2.0SE
Q237=+10 ROZTEC V 1. OSE
Q238=+8 ROZTECV 2 OSE
Q242-+6 POCET SLOUPKU
Q243=+4 ;POCET RADEK
Q224=4+0 UHEL NATOCENI
Q200=+2 ;BEZPECNOSTMI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALEMOQST
Q301=+1 MNAJET BEZPEC.VYSKLU

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL :9

Q206=+150 POSUV NA HLOUBKLU Q228
Q211=+0 CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+999%9 ;POSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST
Q214=+0 SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETEMNA
7 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI

AMN—.?  BEFOECRMOE TR VFNAL

‘5000 111t RASTR BODU NA PRIMKACH

Parametr Popis Jednotka
Q225 Pocatec,:nl bod _1. osy,(avbs:olutne): soufadnice pocate¢niho bodu mm
v hlavni ose roviny obrabéni.
Pocate¢ni bod 2. osy (absolutné): soufadnice poc¢ate¢niho bodu ve
Q226 i . % mm
vedlejSi ose roviny obrabéni.
Q237 ylzdalenost 1. osy (inkrementalné): vzdalenost jednotlivych bodu na mm
radku.
Q238 Vzdalenost 2. osy (inkrementalné): vzdalenost jednotlivych fadku od mm
sebe.
Q242 Pocet sloupcl: pocet obrabéni na radku
Q243 Pocet fadki
Poloha natoc¢eni (absolutné): uhel, o ktery se oto&i cely obrazek uspo- |,
Q224 YA r e e e RN
fadani. Stfed otaceni je v po¢ate¢nim bodu.
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-
Q200 ; mm
stroje a povrchem obrobku.
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice osy vietena, ve
Q204 - o e ey T . mm
které nemuaze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.
Jizda do bezpec¢né vySky: Stanoveni, jak ma nastroj provadét pojezd
Q301 mezi dvéma obrabénimi:
* 0: pojezd mezi obrabénimi do bezpeéné vzdalenosti
* 1: pojezd mezi obrabénimi do 2. bezpeéné vzdalenosti
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Y‘ )

Q217

Y

N
% Q224
Q226 F

L& _
X

Q225 .

T = X

Q216

Q203

°)
z
Q200 - Qz04

Popis cyklu

1

WinNC umisti néastroj rychloposuvem z ak-
tualni polohy do poc¢ate¢niho bodu prvniho
obrabéni.

Poradi:

Najeti do 2. bezpecné vzdalenosti (osa vietena).
Najeti do po¢ateniho bodu roviny obrabéni.

Jizda do bezpecfné vzdalenosti nad povrchem
obrobku (osa vietena).

Z této polohy provede WinNC naposledy defi-
novany cyklus obrabéni.

Nasledné WinNC umisti néstroj v kladném
sméru hlavni osy do poc¢ate¢niho bodu dal§iho
obrabéni. Nastroj je pfitom v bezpecné vzda-
lenosti (nebo 2. bezpeéné vzdalenosti).
Postup 1 az 3 se opakuje do té doby, dokud
nebudou provedena veskera obrabéni.

Poté WinNC provede pojezd nastroje do po-
sledniho bodu druhého fadku a tam provede
obrabéni.

Odtud WinNC umisti nastroj v zaporném sméru
hlavni osy do po¢ate¢niho bodu dal&iho obrabéni.
Postup 6 se opakuje do té doby, dokud nebu-
dou provedena veSkera obrabéni.

Néasledné WinNC provede pojezd nastroje do
pocatec¢niho bodu dalSiho fadku.
Kyvadlovym pohybem se zpracuji vSechny
dal&i radky.

Upozornéni: Z
Pfed programovanim dodrzujte:

Cyklus 221 je DEF-aktivni, to znamena, ze
cyklus 221 automaticky vyvola naposledy
definovany cyklus obrabéni. Pokud néktery
z cyklG obrabéni 200 az 209 a 251 az 267
kombinujete s cyklem 221, ma ucinek bezpec¢-
na vzdalenost, povrch obrobku, 2. bezpe¢na
vzdalenost a rotac¢ni poloha z cyklu 221.
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Specialni cykly
* 9 Doba prodlevy
SPECIALNI e 12 PGM CALL
CYKLY
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PRroGRAMOVANI EMCO WINNC rFor HeiDENHAIN TNC 640
, - 9
SPEc 3% DOBA PRODLEVY (cyklus 9)

e
(. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—lasovd prodieva v sec. ?

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
;2. BEFPEC VEZDALENOST
NAJET BEZPEC.VYSKL

0 CYCL DEF
PRODLVAL
CYCL DEF 202 VRTANI

ASOVA PRODLEVA

Q200=+2 BEZPECMNOSTNIVZDAL
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=+150 ;FOSUV NA HLOUEKU

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+89959 ;POSUV NAVEATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALEMNOST
Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 ;UHEL VRETENA

ha

CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL

Q201=-20  HLOUBKA

Q206=+150 POSUV NA HLOUBKLU

Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU t=?
Q210=+0 ,CAS.FRODLEVA NAHORE

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST

Q212«+0 HODNOTA ODBERU

Q213=+0 POCET TRISEK

Q205=+0

211-.n

MIN. HLOUBKA PRISUVU

-CAC DONNEVA PO E

07:13

Parametr Popis

Jednotka

Zadani doby prodlevy v sekundach

S

Popis cyklu

Béh programu se zastavi na DOBU PRODLEVY.
Doba prodlevy muze slouzit napfiklad k odlomeni
trisky.

Cyklus ma ucinek od své definice v programu.

Modalné ucinné (trvalé) stavy tim nebudou ovliv-

nény, napf. otdeni vietena.

* Doba prodlevy v sekundach: zadani doby
prodlevy v sekundach

Rozsah zadani 0 az 3 600 s (1 hodina) v krocich
po 0,001 s
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SPECIALNi 12 PGM

CYKLY CALL PGM CALL (cyklus 12)

B} Programovani 07:14
(. Programovani B

THC \TneB40prog'DECKELT\DECKELTDECKEL! H
—o\l’!!nwmm
C3=+0 PRIDAVEK PRO STRANU =
Q5=+0 SOURADNICE POVRCHLU
Q7=+50 ,BEZPECNA VYSKA
Q10=-5 HLOUEBKA PRISUVU =|
Q11=+150 POSUV NA HLOUBKL B
= B

Q12=+500 POSUV FRO FREZOVANI "
Q15=+1 ZPUSOB FREZOVANI
cN ) -

L DEF 12.0 PGM CALL

PGM
52 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU =] w
Q216=+50 ;STRED 1. 08Y
Q217=+50 [STRED 2. OSY E

Q244=+60 PRUMER ROZTEC. KRUHU - [ '
Q245=4+0 ;STARTOVNI UHEL KU
Q246=+360 ;KONC. UHEL S—
Q247=40 ;UHLOVA ROZTEC

Q241=+8 ;POCET DBRABEN |:Z

Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL

Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU o] EJ .”.‘l.'_‘\l

Q204=+50 2 BEZPEC VZDALENOST
Q301=+1 |NAJET BEZPEC.VYSKU =] B
Q365=+0 ZPUSCB POHYBU
53 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q201=-20 HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

YR Q0000 -0  MAVE AT

Parametr Popis Jednotka

Zadani nazvu programu a pfipony

Popis cyklu

Pokud se vyvolavany program nachazi ve stejném
adresafi jako aktualné zpracovavany program,
staci zadani nazvu programu a pfipona H.

Jinak je nutno zadat nazev programu a uplnou
cestu:

TNC:A... \ ..
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Old Cycles (staré cykly)

1 Vyvrtavani hlubokych déer
oLD 2 Rezani vnitfniho zavitu
CYCLS 17 Rezani vnitfniho zavitu GS

3 Frézovani drazky

4 Frézovani kapsy

5 Kruhova kapsa

212 Obrobeni kapsy nacisto

213 Obrobeni ostrivku nacisto

214 Obrobeni kruhové kapsy nacisto
215 Obrobeni kruhového ostrivku nacisto
210 Drazka s kyvavym zanofovanim
211 Kruhova drazka

230 Celni frézovani po fadcich

231 Pravideln& plocha
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PR 1
"Gk’ || owis || {747 |HLUBOKE VRTANI (cyklus 1)

B Programovani 08:04
(. Programovani

TNC \Tnc640prog' DECKELT\DECKELT DECKELT H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2

Q5=+0 SOURADNICE POVRCHU =
Q7=+50 ;BEFPECNA VYSKA

Q10=-5 HLOUBKA PRISUVL

Q11=+150 ;POSUV NA HLOUBKU =
Q12=+500 POSUV PRO FREZOVANI

Q15=+1 ZPUSOB FREZOVANI

CYCL DEF 1.0

VZDALS

HLOUBK+10

PRISUVS

PRODLVD.S

F100

59 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+50 STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=+60 PRUMER ROZTEC. KRUHU 4 ]
Q245=+0 STARTOVNI UHEL E’g—L
Q246=+360 KONC. UHEL - L
Q247=+0 UHLOVA ROZTEC U

Q241=+8 POCET OBERABEN
Q200=+2 BEZFECMNOSTNIVZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2 BEZPEC.NVZDALENOST
Q301=+1 ;MNAJET BEZPEC.VYSKLU
Q365=+0 ZPUSCOE POHYBU

50 CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 BEZFECMOSTNI VZDAL

YN - M SV IEK A

Parametr Popis Jednotka
ABST « . . Xy, . .
. Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem
(vzdale- ) . o x o : mm
nost) nastroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.
TIEFE Hloubka vrtani 2 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku mm

(hloubka) a dnem otvoru (= hrot vrtaciho kuzele).

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy
pfisune. Ridici systém provede pojezd v jednom pracovnim kroku do
ZUSTLG hloubky vrtani, pokud: mm

(prisuv) d je hloubka pfisuvu a hloubka stejna,
d je hloubka pfisuvu vétsi nez hloubka vrtani.
V.ZEIT o x y . . . . .
(doba pro- Doba prodlevy v sekundach: ¢as, béhem kterého nastroj setrva na dné s
dlevy) otvoru za ucelem podsoustruzeni.
F Posuv F: rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani. mm/min
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Popis cyklu

+) 1 Nastroj vrtd se zadanym posuvem F z aktualni
polohy az do prvni hloubky pfisuvu.

2 Poté WinNC provede pojezd néastroje rychlopo-
suvem FMAX zpét a opét az do prvni hloubky
pfisuvu, snizeno o nastaveni pfedstihu t.

3 Ridici systém zjistuje nastaveni predstihu

samo¢inné:

& ~ A

X * hloubka vrtani do 30 mm: t= 0,6 mm

;\/3 5 * hloubka vrtani vice nez 30 mm: t = hloubka
vrtani/50

}\//;\/ * maximalni nastaveni pfedstihu: 7 mm

4 Nasledné nastroj vrta se zadanym posuvem F
o dalSi hloubku pfisuvu.

5 WinNC postup 1 az 4 opakuje do doby, dokud
nebude dosazeno zadané hloubky vrtani.

6 Na dné otvoru WinNC vytédhne néstroj po dobé
prodlevy pro podsoustruzeni s FMAX zpét do

pocatecni polohy.

Z\

Upozornéni: Z
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te€niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Vétu polohovani
naprogramujte do poc¢ate¢niho bodu v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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PO 2 =] . .. . . ,
Yoy || ovols 17 | REZANI VNITRNIHO ZAVITU

(cyklus 2)

B Programovani 08:09
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Bezpecnosini vzdakenost 3

Q5=+0 SOURADNICE POVRCHU =

Q7=+50 BEZPECNA VYSKA

Q10=-5 HLOUBKA PRISUVL

Q11=+150 ;POSUV NA HLOUBKU =

Q12=+500 ,POSUV PRO FREZOVANI

Q15=+1 ZPUSOE FREZOVANI

53 CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI

54 CYCL DEF 1.1 VZDALS

55 CYCL DEF 1.2 HLOUBK+10

56 CYCL DEF 1.3 PRISUVS

57 CYCL DEF 1.4 PRODLVO.S

58 CYCL DEF 1.5 F100
CYCL DEF 2 ZANI ZAVITU

[ZOIRE |

HLOUBK=+20

PRODLVO

F100
80 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU an Eg V:“'

Q216=+50 .STRED 1. O3Y

Q217=+50 STRED 2. OS8Y

Q244=+60 PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q245=+0 STARTOVNI UHEL
Q246=+360 KONC. UHEL

Q247=+0 UHLOVA ROZTEC
Q241=+8 POCET OERABEN
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU

AMA—LEN -7 BEFOEC VMM ENOST

Parametr Popis Jednotka

ABST Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem
(vzdale- nastroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku. mm
nost) Smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

TIEFE Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkrementalné): vzdalenost povrch
(hloubka) obrobku — konec zavitu.

V.ZEIT
(doba pro-
dlevy)

mm

Doba prodlevy v sekundach: k zamezeni zaklinéni nastroje pfi zpétném
pohybu zadejte hodnotu v rozmezi 0 a 0,5 sekundy.

Posuv F: rychlost pojezdu nastroje pfi fezani vnitiniho zavitu.

Vypocet posuvu: F=S xp
F F: posuv (mm/min)

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

mm/min
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PROGRAMOVANI

Popis cyklu

1

2

Nastroj najede v jednom pracovnim kroku do
hloubky vrtani.

Poté se smér otadeni vietena obrati a nastroj
se po dobé prodlevy vytahne zpét do pocatecni
polohy.

V pocateéni poloze se smér otaeni vietena
opét obrati.

Upozornéni: é
Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te¢niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Vétu polohovani
naprogramujte do pocate¢niho bodu v ose
vietena (bezpecéna vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka uruje
smér pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovéana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

Nastroj musi byt upnut do skli¢idla s podél-
nym vyrovnanim. Skli¢idlo s podélnym vyrov-
nanim kompenzuje tolerance posuvu a ota¢ek
béhem obrabéni. BEhem zpracovani cyklu je
oto¢ny knoflik pro override ota¢ek neucinny.
Pro pravotodivy zavit vieteno aktivujte pomoci
M3, pro levoto€ivy zavit pomoci M4.
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PRroGRAMOVANI
SPECIALNI oLD 7. 8 R L ,
CYKLY CYCLS A REZANI VNITRNIHO ZAVITU GS

(cyklus 17)

B Programovani
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Bezpacnosini vzdakenost 2

56 CYCL DEF 1 3 PRISUVS
57 CYCL DEF 1 4 PRODLVO.S
58 CYCL DEF 1.5 F100
58 CYCL DEF 2.0 REZANI ZAVITU
50 CYCL DEF 2.1 VZDAL13
HLOUBK~20
PRODLVO
F100
51 CYCL DEF 17.0 REZ. ZAVITU 2/S
vzoaLsll
HLOUBK+15
STOUPN.1

Q216=+50 STRED 1. 05Y
Q217=+50 STRED 2. OSY

Q245=+0 STARTOWVNI UHEL
Q246=4+360 KONC. UHEL

Q247=+0 UHLOVA ROZTEC
Q241=+8 POCET OBERABEN

Q365=+0 ZPUSCOE POHYBU
56 CYCL DEF 202 VRTANI

YN - M SV IEK A

55 CYCL DEF 220 RASTR MA KRUHU

Q244=4+860 PRUMER ROZTEC. KRUHU

Q200=+2 BEZFECMNOSTNIVZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2 BEZPEC.NVZDALENOST
Q301=+1 ;MNAJET BEZPEC.VYSKLU

Q200=+2 BEZFECMOSTNI VZDAL

08:13

S

Parametr Popis Jednotka
ABST Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem
(vzdale- nastroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku. mm
nost) Smérna hodnota: 4x stoupani zavitu
TIEFE Hloubka zavitu 2 (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku (zaatek
- ‘o mm

(hloubka) z4vitu) — konec zavitu.

Stoupani zavitu 3:
STEIG Znameénko urcuje pravotoc€ivy nebo levotoCivy zavit:
(stoupani) | ¢ + = pravotocCivy zavit mm

* - = levotoCivy zavit

EMGO
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PROGRAMOVANI

Popis cyklu

WinNC feze zavit bud v jednom nebo ve vice
pracovnich krocich bez skli¢idla s podélnym vy-
rovnanim.

Vyhody oproti cyklu fezani vnitfniho zavitu s vy-
rovnavacim sklicidlem:

vy$8&i rychlost obrabéni,

moznost opakovani stejného zavitu, protoze se
vieteno pfi vyvolani cyklu vyrovna do polohy 0°,
vétSi rozsah pojezdu osy vietena, protoze

odpada vyrovnavaci skli¢idlo.

Upozornéni: é

Pfed programovanim dodrzujte:

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te¢niho bodu (stfed otvoru) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO. Vétu polohovani
naprogramujte do pocate¢niho bodu v ose
vietena (bezpecéna vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka urcuje
smér pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovéana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

WinNC vypodita posuv v zavislosti na otac-
kach. Pokud b&hem fezéani vnitiniho zavitu
aktivujete otoény knoflik pro override otacek,
WinNC pfizplsobi posuv automaticky. Otoc¢-
ny knoflik pro override posuvu neni aktivni.
Na konci cyklu vieteno stoji. Pfed dal§im
obrabénim vieteno opét zapnéte pomoci M3
(resp. M4).
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—+Bezpacnosini vzdakenost 2

85 CYCL DEF 171 VZDALS

vZDALSH
HLOUBK+25
PRISUV4
F100

X+35

Y425

F100

76 CYCL DEF 202 VRTANI

Q201=-20 HLOUBKA

MR- TN DOVEL N RS

86 CYCL DEF 17.2 HLOUBK+15
&7 CYCL DEF 17.3 STOUPN+1
CL DEF 3.0 FREZOVANI DRAZKY

75 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+50 .STRED1.03Y
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=+80 ;PRUMER ROZITEC. KRUHU
Q245=+0 ;STARTOVNI UHEL o
Q246=+360 ;KONG, UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=+8 POCET OBRABEN
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 :2. BEZPEC.VZDALENOST
Q301=+1 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q365=+0 ;ZPUSOB POHYBU

Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL

Vzdal

51

) IR

P S
S ovoLS %- FREZOVANi DRAZKY (cyklus 3)

B Programovani 08:15
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

Parametr

Popis

Jednotka

ABST
(vzdale-
nost)

Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem
nastroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.

mm

TIEFE
(hloubka)

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku —
dno kapsy.

mm

ZUSTLG
(pfisuv)

Hloubka pfisuvu 3: rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfisune.
Ridici systém provede pojezd v jednom pracovnim kroku do hloubky,
pokud:

* hloubka pfisuvu = hloubka
* hloubka pfisuvu > hloubka

mm

Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi zapichovani

mm/min

1. boéni délka 4: délka drazky.
Smér fezu stanovte pomoci znaménka.

mm

2. bo¢ni délka 5: Sitka drazky.

mm

Posuv: rychlost pojezdu nastroje v roviné obrabéni.

mm/min
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4 |

@ 1
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7 X
Y 2
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N\ |
é? é X

Popis cyklu
Hrubovani

1

WinNC presadi nastroj o rozmér obrobeni
nacisto (polovi¢ni rozdil mezi Sitkou drazky
a primérem nastroje) smérem dovnitf. Od-
tud nastroj provede zapichovani do obrobku
a vyfrézuje drazku v podélném sméru.

Na konci drazky se provede hloubkovy pfisuv
a nastroj frézuje opacnym smérem. Tento
postup se opakuje do té doby, dokud nebude
dosazeno naprogramované hloubky frézovani.

Obrobeni nadisto

3

Na vyfrézovaném dné WinNC provede pojezd
nastroje po kruhové draze tangencialné k vnéj-
8i kontufe. Poté se kontura sousledné obrobi
nacisto (s M3).

Na zavér nastroj provede zpétny pojezd rych-
loposuvem FMAX do bezpeéné vzdalenosti.
V pfipadé lichého podétu pfisuvl nastroj pro-
vede pojezd v bezpeéné vzdalenosti do poca-
te¢ni polohy.

Upozornéni: i
Pfed programovanim dodrzujte:

Pouzivejte frézu s €elnim zubem fezajicim
pfes stfed (DIN 844) nebo predvrtani v poca-
te¢nim bodé.

Pfedbézné polohovani do stfedu drazky
a pfesazené o polomér nastroje do drazky
s korekci poloméru RO. Primér frézy nevolte
vétsi, nez je Sifka drazky, a mensi, nez je
polovina 8ifky drazky.

Vétu polohovani naprogramujte do poc¢atecni-
ho bodu v ose vietena (bezpeéna vzdalenost
nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka urcuje
smér pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.
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SPECIALNI OLD
CYKLY CYCLS

4
m- FREZOVANIi KAPSY (cyklus 4)

B Programovani 08:16
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Bezpacnosini vzdakenost 2

85 CYCL DEF 171 VZDALS

58 CYCL DEF 17.2 HLOUBK+15

&7 CYCL DEF 17.3 STOUPN+1

58 CYCL DEF 3.0 FREZOVANI DRAZKY
69 CYCL DEF 3.1 VZDALS

70 CYCL DEF 3.2 HLOUBK+25

71 CYCL DEF 3.3 PRISUV4 F100

72 CYCL DEF 3.4 X+35

73 CYCL DEF 35 Y+25

74 CYCL DEF 3.6 F100

76 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHLU
Q216=+50 STRED1.05Y
Q217=+50 STRED 2. OsY
Q244=+60 PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q245=+0 STARTOVNI UHEL
Q246=+360 KONC. UHEL
Q247=+0 UHLOVA ROZTEC
Q241=+8 POCET OERABEN

AMN—.?  BEFOECRMOE TR VFNAL

| Vzdal

Parametr Popis Jednotka
ABST . . . kL . .
. Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem
(vzdale- ) . A g%t mm
nost) nastroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.
TIEFE Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku —
mm
(hloubka) dno kapsy.
Hloubka pfisuvu 3: rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfisune.
Ridici systém provede pojezd v jednom pracovnim kroku do hloubky,
ZUSTLG pokud:
L : mm
(prisuv) * hloubka pfisuvu = hloubka
* hloubka pfisuvu > hloubka
F Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi zapichovani. | mm/min
X 1. boéni délka 4: délka kapsy.
Ny . . (s mm
Paralelné s hlavni osou roviny obrabéni.
2. bo¢ni délka 5: Sitka kapsy. mm
F Posuv: rychlost pojezdu nastroje v roviné obrabéni. mm/min
Otéaceni ve sméru hodinovych rucicek:
DR * DR+: sousledné frézovani s M3
* DR-: nesousledné frézovani s M3
RADIUS | Polomér zaobleni: polomér pro rohy kapsy.
(polomér) Polomér = 0: polomér zaobleni je stejny jako polomér nastroje.
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Popis cyklu
Hrubovani

1

Nastroj provede zapichovani v po¢atecni polo-
ze (stfed kapsy) do obrobku a najede do prvni
hloubky pfisuvu.

Nasledné nastroj najede nejprve v kladném
sméru deldi strany — u C&tvercovych kapes
v kladném sméru osy Y — a poté provede hru-
bovani kapsy zevnitf smérem ven.

Tento postup 1 az 2 se opakuje do té doby,

dokud nebude dosazeno dané hloubky.
Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
zpét do pocate¢ni polohy.

Upozornéni: !

Pfed programovanim dodrzujte:

Pouzivejte frézu s Celnim zubem fezajicim
pfes stfed (DIN 844) nebo prfedvrtani v poc¢a-
te¢nim bodé.

Vétu polohovani naprogramujte do pocatec¢ni-
ho bodu v ose vietena (bezpeéna vzdalenost
nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Zaporné znaménko znamena:

tfiskové obrabéni ve sméru zaporné osy
vietena.

Pokud je naprogramovana hloubka = 0, cyklus
nebude proveden.

Pro 2. boc¢ni délku plati:

2. boc¢ni délka vétsi nez (2x polomér zaobleni
+ boéni pfisuv k)
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P 5
"y || ovis || 4 @ | KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

Programovani 08:22
(. Programovdni

TNCATnct40prog DECKELDECKEL1\DECKELT H

—+Hazpecnosini vedalenost ¥

B1 CYCL DEF 46 F DR+ POLOM =
Q216=+50 STRED 1 OSY
Q217=+50 ,STRED 2. O8Y
Q244=+60 PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q245=+0 STARTOVNI UHEL
Q246=+360 KOMNC. UHEL
Q247=+0 UHLOVA ROZTEC
Q241=+8 FPOCET OBRABENI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 ;2. BEZPEC VZDALENQST
Q301=41

HLOUBK+15 m
PRISUV3
F100 Py Vsl
POLOM25 [?
F150 |
DR+ ]

83 CYCL DEF 202 VATANI

Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q201=-20 HLOUEKA

Q206=+150 ;FOSUV NA HLOUBKU

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99999 FOSUV NAVRATU

OIN3—af SOV IR ADRICE DEEr

Parametr Popis Jednotka
ABST « . . Xy, . .

. Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem
(vzdale- ) . o x o : mm
nost) nastroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.
TIEFE Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — mm

(hloubka) dno kapsy.

Hloubka pfisuvu 3: rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfisune.
Ridici systém provede pojezd v jednom pracovnim kroku do hloubky,

ZL{,STLG pokud: mm
(prisuv) * hloubka pfisuvu = hloubka

* hloubka pfisuvu > hloubka
F Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost pojezdu nastroje pfi zapichovani. | mm/min
RADIU? Polomér kruhové kapsy mm
(polomér)
F Posuv: rychlost pojezdu nastroje v roviné obrabéni. mm/min

Otaceni ve sméru hodinovych rudicek:
DR * DR+: sousledné frézovani s M3
* DR-: nesousledné frézovani s M3

EMCGa D124



EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

PROGRAMOVANI
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Popis cyklu
Hrubovani

1

Nastroj provede zapichovani v po¢atecni polo-
ze (stfed kapsy) do obrobku a najede do prvni
hloubky pfisuvu.

Nasledné nastroj pojizdi s posuvem F po kru-
hové draze. Pro bo¢ni pfisuv k viz cyklus 4
Frézovani kapsy.

Tento postup 2 se opakuje do té doby, dokud
nebude dosazeno dané hloubky.

Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
zpét do pocate¢ni polohy.

Upozornéni: i
Pfed programovanim dodrzujte:

Pouzivejte frézu s ¢elnim zubem fezajicim
pfes stfed (DIN 844) nebo predvrtani v poca-
te¢nim bodé.

Vétu polohovani naprogramujte do poca-
te¢niho bodu (stfed kapsy) roviny obrabéni
s korekci poloméru RO.

Vétu polohovani naprogramujte do poc¢atecni-
ho bodu v ose vietena (bezpeéna vzdalenost
nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka urCuje
smér pracovniho postupu.
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S 212
. "Gk’ || ovis || () em| OBROBENI KAPSY NACISTO
(cyklus 212)

EProgramovani 0a:14
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q365=+0 ZPUSOB POHYBU
HLOUBK+15
PRISLUV3
F100
POLOM2S
F150 b
DR+

82 CYCL DEF 212 KAPSA NA CISTO ~

c200-]  BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUEKU
Q202=45 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUY
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRGHU
Q204=+50 ;2. BEZPEC VZDALEMNOST
Q216=+50 STRED 1. OSY

Q217=+50 .STRED 2 0O3Y

Q218=+60 1. DELKA STRANY Hazo0

Q219=+20 2. DELKA STRANY

Q220=+0 RADIUS YV ROHL

Q221=+0 ;PRIDAVEK V 1.0SE

83 CYCL DEF 202 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL

Q201=-20 HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUEBKU

Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

oo s

Parametr Popis Jednotka
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-

Q200 / PR mm
stroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.

Q201 Hloubka (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy. |mm
Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost posuvu nastroje pfi najizdéni do

Q206 hloubky. Pokud se provadi zanofeni do materialu, musi se hodnota|mm/min
zadat menSi, nez je hodnota zadana v Q207.

Q202 Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfi- mm
sune. Zadejte kladnou hodnotu.

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min

Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice osy vietena, ve

Q204 - . s b o e T : mm
které nemuize dojit k Zzadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Q216 Stfed 1. osy (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose roviny obrabéni mm

Q217 Stfed 2. osy (absolutné): stfed kapsy ve vedlejSi ose roviny obrdbéni |mm

Q218 1. b_ocm dglkva (lnkrementalne): délka kapsy, paralelné s hlavni osou mm
roviny obrabéni.
2. bo¢ni délka (inkrementalné): délka kapsy, paralelné s vedlejSi osou

Q219 . ox e mm
roviny obrabéni.
Polomér rohu: polomér rohu kapsy. Pokud neni zadan zadny polomér,

Q220 Yo . . y R . . mm
fidici systém nastavi polomér rohu stejny jako polomér nastroje.
Rozmér obrobeni 1. osy (inkrementalné): rozmér obrobeni v hlavni

Q221 . ox N . mm
ose roviny obrabéni, vztazeno k délce kapsy.
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Popis cyklu

1

WinNC automaticky provede pojezd nastroje
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu kapsy.

Ze stfedu kapsy nastroj provede pojezd v ro-
viné obrabéni do pocate¢niho bodu obrabéni.
WinNC zohledniuje pro vypocet pocatecniho
bodu rozmér obrobeni a polomér nastroje.
Pfip. WinNC provede zapich ve stfedu kapsy.
Pokud se nastroj nachazi v 2. bezpeéné vzda-
lenosti, WinNC provede pojezd rychloposuvem
FMAX do bezpecéné vzdalenosti a odtud s po-
suvem hloubkového pfisuvu do prvni hloubky
pfisuvu.

Nastroj nasledné tangencialné najede na kon-
turu hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu
otacku.

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

Postup 3 az 5 se opakuje do té doby, dokud
nebude dosazeno naprogramované hloubky.

Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu kapsy (koncova poloha
= pocatecni poloha).

Upozornéni: !
Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka urCuje
smér pracovniho postupu.

Pokud chcete kapsu obrobit na &isto z plného
materidlu, pak pouzijte frézu s ¢elnim zubem
fezajicim pres stfed (DIN 844) a zadejte maly
posuv hloubkového pfisuvu.

Minimalni velikost kapsy:

trojnasobek poloméru nastroje.
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213

“Sir || owis || | OBROBENI OSTRUVKU NACISTO
(cyklus 213)

(. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—+Brzpacnosini vzdalenost ¥
Q216=+50 STRED 1. OSY =
Q217=+50 .STRED 2 0OS3Y
Q218=+80 1. DELKA STRANY
Q219=+20 2. DELKA STRANY
Q220=+0 .RADIUS V ROHU
:PRIDAVEK V 1.0SE P
¢ DEF 213 CEPY NA CISTO - =
Q200=2 BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 HLOUBKA FRISUVU
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALEMNOST
Q216=+50 .STRED1.03Y
Q217=+50 STRED 2. OSY
Q218=+60 ;1. DELKA STRANY r_
0219=420 2. DELKA STRANY an) S
Q220=+0 ;RADIUS V ROHU : I I +III
Q221=+0 PRIDAVEK V 1.0SE
84 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
G201=-20 ;HLOUBKA
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+999%9 ;POSUV NAVRATU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Parametr | Popis Jednotka
Q200 Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na- mm
stroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.
Q201 Hloubka (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno ostrivku. |mm
Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost posuvu nastroje pfi najizdéni do
Q206 hloubky. Pokud se provadi zanofeni do materialu, musi se hodnota|mm/min
zadat menSi, nez je hodnota zadana v Q207.
Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfi-
Q202 : mm
sune. Zadejte kladnou hodnotu.
Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice osy vietena, ve
Q204 - .y s b o e T : mm
které nemuize dojit k Zzadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.
Q216 Stfed 1. osy (absolutné): stfed ostrivku v hlavni ose roviny obrabéni |mm
Q217 Stfed 2. osy (absolutné): stfed ostrivku ve vedlej$i ose roviny obrabéni |mm
1. bo¢ni délka (inkrementalné): délka ostriivku, paralelné s hlavni
Q218 . S ; mm
osou roviny obrabéni.
Q219 2. boéni délka (inkrementalné): délka ostrlivku, paralelné s vedlejsi mm
osou roviny obrabéni.
Q220 Polomér rohu: polomér zaobleni rohu &epu. mm
Rozmér obrobeni 1. osy (inkrementalné): rozmér obrobeni v hlavni
Q221 . ox N . . mm
ose roviny obrabéni, vztazeno k délce ostrlivku.
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Popis cyklu

1

WinNC automaticky provede pojezd nastroje
v ose vietena do bezpelné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu kapsy.

Ze stfedu ostravku ndastroj provede pojezd
v roviné obrabéni do pocateé¢niho bodu ob-
rabéni. PocCate¢ni bod lezi ve vzdalenosti
cca 3,5nasobku poloméru nastroje vpravo od
ostrivku.

Pokud se nastroj nachazi v 2. bezpeéné vzda-
lenosti, WinNC provede pojezd rychloposuvem
FMAX do bezpecéné vzdalenosti a odtud s po-
suvem hloubkového pfisuvu do prvni hloubky
pfisuvu.

Nastroj nasledné tangencialné najede na kon-
turu hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu
otacku.

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

Postup 3 az 5 se opakuje do té doby, dokud
nebude dosazeno naprogramované hloubky.

Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu kapsy (koncova poloha
= pocatecni poloha).

Upozornéni: 7/‘
Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Pokud chcete ostrlivek obrobit na ¢isto z pIné-
ho materialu, pak pouzijte frézu s ¢elnim zu-
bem fezajicim pres stied (DIN 844) a zadejte
maly posuv hloubkového pfisuvu.
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PRroGRAMOVANI EMCO WINNC rFor HeiDENHAIN TNC 640
e 214
Yoy || ovels /%) @ | OBROBENi KRUHOVE KAPSY
NACISTO (cyklus 214)
B Programovani 09:18

. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2

RADIUS vV ROHL
PRIDAVEK V 1.OSE

HLOUBKA
Q206=+150 ;FPOSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU =
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUY
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2. BEZPECVZDALEMNOST
Q216=+50 ;STRED 1. 08Y
Q217=450 STRED 2. O8Y
Q222=+52 PRUMER POLTVRU
Q223=4+50 PRUMER OBROEBKU

85 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL
Q201=-20 HLOUBKA
Q206=+150 POSUV NA HLOUEBKU
Q211=+0 ,CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+999G0 POSUV NAVRATU
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2 BEZPECVZDALENOST
Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETENA

86 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q201=-20 HLOUBKA

FYNE—L 160 DS N Ma

) IR

pramér nastroje.

Parametr Popis Jednotka
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-

Q200 / PR mm
stroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.

Q201 Hloubka (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy. |mm
Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost posuvu nastroje pfi najizdéni do

Q206 hloubky. Pokud se provadi zanofeni do materialu, musi se hodnota|mm/min
zadat menSi, nez je hodnota zadana v Q207.

Q202 Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfi- mm
sune. Zadejte kladnou hodnotu.

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min

Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice osy vietena, ve

Q204 - . Sl s ey T : mm
které nemuize dojit k Zzadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Q216 Stfed 1. osy (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose roviny obrabéni. |mm

Q217 Stfed 2. osy (absolutné): stfed kapsy ve vedlej$i ose roviny obrabéni. |mm
Primér surového kusu: primér pfedbézné opracované kapsy. Primér

Q222 f . VA ] . mm
suroveho kusu zadejte mensSi nez prumér hotového dilu.
Prdmér hotového dilG: primér nacisto opracované kapsy. Prumér

Q223 hotového dilu zadejte vétsi nez primér surového kusu a vétsi nez |mm
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Popis cyklu

1

WinNC automaticky provede pojezd nastroje
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu kapsy.

Ze stfedu kapsy nastroj provede pojezd v ro-
viné obrabéni do pocateéniho bodu obrabéni.
WinNC zohledniuje pro vypocet pocatecniho
bodu primér surového kusu a polomér na-
stroje. Pokud prlimér surového kusu zadate
0, WinNC provede zapich ve stfedu kapsy.
Pokud se nastroj nachazi v 2. bezpeéné vzda-
lenosti, WinNC provede pojezd nastroje rych-
loposuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti
a odtud s posuvem hloubkového pfisuvu do
prvni hloubky pfisuvu.

Nastroj nasledné tangencialné najede na kon-
turu hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu
otacku.

Nastroj poté tangencialné odjede od kontury
zpét do pocatecniho bodu v roviné obrabéni.
Tento postup (3 az 5) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazeno naprogramované
hloubky.

Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
s FMAX do bezpecéné vzdalenosti nebo — je-li
to zadano — do 2. bezpec¢né vzdalenosti a na-
sledné do stfedu kapsy (koncova poloha
pocatecni poloha).

Upozornéni: 7/‘

Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Pokud chcete kapsu obrobit na €isto z plného
materialu, pak pouzijte frézu s ¢elnim zubem
fezajicim pfes stfed (DIN 844) a zadejte maly
posuv hloubkového pfisuvu.
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PROGRAMOVANI

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

SPECIALNi OLD
CYKLY CYCLS

215

/4% @ | OBROBENi KRUHOVEHO

OSTRUVKU NACISTO (cyklus 215)

B Programovani
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q204=4+50 2 BEZPEC VZDALENOST =
Q216=+50 STRED 1 OSY
Q217=+50 STRED 2. OS8Y
Q222=+52 PRUMER POLTVRU
Q223=+50 ,PRUMER OBROEKLU

09:19

ZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 ;2. BEZPEC.VZDALENQST
Q216=+50 STRED 1. OSY

Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q222=+52 PRUMER POLTVAU

Q223=+50 ;PRUMER OBROBKLU l

85 CYCL DEF 202 VRTANI an
Q200=+2 BEZPECNOSTNI VZDAL E
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q208=+99999 ;POSUV NAVRATU

Q203=+0 ;SOURADNICE POVACHU

Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST

Q214=+0 ;SMER VYJEZDU

Q336=+0 ;UHEL VRETEMA

HY PV DEE 9002 DINERS AL LT AR k4

Q201=-20  HLOUBKA

Parametr Popis Jednotka
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-

Q200 / PR mm
stroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.

Q201 Hloubka (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno ostrivku. |mm
Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost posuvu nastroje pfi najizdéni do
hloubky. Pokud se provadi zanofeni do materialu, musi se hodnota .

Q206 o g . "y x| MM/min
zadat menSi a pokud se provadi zanofeni venku, zadava se vétsi
hodnota.

Q202 Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj vzdy pfi- mm
sune. Zadejte kladnou hodnotu.

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néstroje pfi frézovani mm/min

Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpecéna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice osy vietena, ve

Q204 - . s b o e T : mm
které nemuize dojit k Zzadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Q216 Stred 1. osy (absolutné): stfed ostrivku v hlavni ose roviny obrabéni. |mm

Q217 SEre’d 2. osy (absolutné): stfed ostravku ve vedlejsi ose roviny obra- mm
béni.
Pramér surového kusu: priimér pfedbézné opracovaného ostrivku.

Q222 R ) . P - . mm
Pramér surového kusu zadejte vétsi nez pramér hotového dilu.
Primér hotového dill: pramér nacisto opracovaného ostriivku. Primér

Q223 ) ! e o . mm
hotového kusu zadejte mensi nez priumér surového kusu.
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PROGRAMOVANI

Q203

zA

+)
B
5 Q206
N
Q200 Q204
T
Q202
if l Q201
A,
X

Popis cyklu

1

WinNC automaticky provede pojezd nastroje
v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti nebo
— je-li to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti
a nasledné do stfedu ostrivku.

Ze stfedu ostravku nastroj provede pojezd
v roviné obrabéni do pocateé¢niho bodu ob-
rabéni. PocCate¢ni bod lezi ve vzdalenosti
cca 3,5nasobku poloméru néastroje vpravo od
ostrivku.

Pokud se nastroj nachazi v 2. bezpeéné vzda-
lenosti, WinNC provede pojezd nastroje rych-
loposuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti
a odtud s posuvem hloubkového pfisuvu do
prvni hloubky pfisuvu.

Nastroj nasledné tangencialné najede na kon-
turu hotového dilu a sousledné vyfrézuje jednu
otacku.

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

Postup 3 az 5 se opakuje do té doby, dokud
nebude dosazeno naprogramované hloubky.

Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
s FMAX do bezpecéné vzdalenosti nebo — je-li
to zadano — do 2. bezpec¢né vzdalenosti a na-
sledné do stfedu ostrivku (koncova poloha =
pocatecni poloha).

Upozornéni: 7/‘

Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Pokud chcete kapsu obrobit na €isto z plného
materialu, pak pouzijte frézu s ¢elnim zubem
fezajicim pfes stfed (DIN 844) a zadejte maly
posuv hloubkového pfisuvu.
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S 210
iy || ovels || Akm)es| DRAZKA S KYVAVYM ZANORO-
VANIM (cyklus 210)

E Programovani 08:21
(. Programovani
THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H

—+Bezpacnosini vzdakenost 2
:PRUMER POLTVRU
PRUMER OBROEK

Q201=-20 HLOUBKA

Q207=+500 ;FREZOVACI POSUY
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=+0 ZPUSOE OBRABENI

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2. BEZPECVZDALEMNOST
Q216=+50 ;STRED 1. 08Y
Q217=450 STRED 2. O8Y
Q218=+60 ;1. DELKA STRANY
Q219=4+20 2. DELKA STRANY
Q224=+0 UHEL NATOCENI
Q338=+0 PRISUV NA CISTO
Q206=+150 FPOSUV NA HLOUBKU
Ve I@m

87 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=+2 BEZPECNOSTNIVZDAL
Q201=-20  HLOUBKA
Q206=+150 FPOSUV NA HLOUEBKU
Q211=+0 ,CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=+99269 ;FOSUV NAVRATU
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHLU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST
Q214=+0 ;SMER VYJEZDU
Q336=+0 UHEL VRETEMA

HE OV DEE 9002 DINERS AL LT AR

Parametr Popis Jednotka
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-
Q200 / PR mm
stroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.
Q201 Hloubka (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno drazky. |mm
Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néastroje pfi frézovani mm/min
Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj celkové
Q202 o o . N mm
pfisune pfi kyvadlovém pohybu v ose vretena.
Stanoveni rozsahu obrabéni:
Q215 * 0= hrubovani a o,br’obenl' nacisto
* 1= pouze hrubovani
* 2= pouze obrobeni nadisto
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpelna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice Z, ve které ne-
Q204 o o e o . mm
muze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.
Q216 Stfed 1. osy (absolutné): stfed drazky v hlavni ose roviny obrabéni. |mm
Q217 Stfed 2. osy (absolutné): stfed drazky ve vedlejSi ose roviny obrdbéni. |mm
1. boéni délka: hodnota paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. DelSi
Q218 c mm
strana drazky.
2. bo¢ni délka: hodnota paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni.
Q219 Zadejte Sifku drazky. Pokud se Sifka drazky zada stejna jako primér mm
nastroje, pak WinNC provede pouze hrubovani (frézovani podéiného
otvoru).
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Parametr Popis Jednotka
Uhel natodeni (absolutné): thel, o ktery se cela drazka otodi. Stred |,
Q224 ST N L
otaéeni lezi ve stfedu drazky.
Pfisuv obrobeni nadisto (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj
Q238 pfisune v ose vietena pfi obrobeni nagdisto. mm
V pfipadé zadani O: obrobeni nagisto v pfisuvu.
Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost posuvu nastroje pfi najizdéni do
Q206 hloubky. Pokud se provadi zanofeni do materidlu, musi se hodnota mm/min
zadat menSi a pokud se provadi zanofeni venku, zadava se vétsi
hodnota.
Popis cyklu
Hrubovani Obrobeni nacisto
1 WinNC automaticky provede pojezd nastroje 5 Ze stfedu drazky WinNC provede pojezd na-
v ose vietena do bezpec€né vzdalenosti a na- stroje tangencialné do hotové kontury, a poté
sledné do stfedu levého kruhu; odtud WinNC WinNC obrabi konturu nacisto sousledné
umisti nastroj do bezpecné vzdalenosti nad (s M3), pokud je zadano, tak i ve vice pfi-
povrchem obrobku. suvech.
2 Nastroj provede pojezd s posuvem frézovani 6 Na konci nastroj provede pojezd — tangencial-
na povrch obrobku. Odtud fréza provede po- né pry¢ od kontury — do stfedu drazky.
jezd v podélném sméru drazky — se Sikmym 7 Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
zanofenim do materialu — do stfedu pravého s FMAX do bezpeéné vzdalenosti nebo — je-li
kruhu. to zadano — do 2. bezpec€né vzdalenosti.
3 Nasledné nastroj provede pojezd, opét se
Sikmym zanofenim, zpét do stfedu levého
kruhu. Tyto kroky se opakuji do té doby, dokud
nebude dosazeno naprogramované hloubky
frézovani.
4 V hloubce frézovani WinNC provede pojezd

nastroje pro rovinné frézovani na druhy konec
drazky, a poté opét do stfedu drazky.

Upozornéni: Z
Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Pramér frézovani nevolte vétsi, nez je Sirka
drazky, a mensi, nez je tfetina Sifky drazky.
Prdmér frézovani nevolte mensi, nez je po-
lovina délky drazky, jinak WinNC nemi(ze
provadét kyvavé zanofovani.
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e W o~ | KRUHOVA DRAZKA (cyklus 211)

B Programovani 09:22
(. Programovani

TNC \Tnc640prog' DECKELT\DECKELT DECKELT H
—+Bezpacnosini vzdakenost 2
Q204=4+50 2 BEZPEC VZDALENOST =
Q216=+50 STRED 1 OSY
Q217=+50 STRED 2. OS8Y
Q222=+52 PRUMER POLTVRU
Q223=+50 ,PRUMER OBROEKLU

85 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA ~
Q200=2 BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q201=-20 HLOUBKA

Q207=+500 ;FREZCOVACI POSUY
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q216=+0 ZPUSCE OBRABENI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 ;2. BEZPEC.VZDALENQST

Q216=+50 STRED 1. 05Y

Q217=+50 STRED 2. OSY

Q244=4+860 PRUMER ROZTEC. KRUHU

Q219=+20 2 DELKA STRANY

Q245=4+0 STARTOVNI UHEL -

Q248=+0 UHEL OTEVREN| ]

Q338=+0 PRISUV NA CISTO

Q206=+150 FPOSUV NA HLOUEBKU
87 CYCL DEF 210 PENDL.DRAZKA

Q200=+2 BEZFECMNOSTNIVZDAL

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q207=+500 FREZCVACI POSUY

Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q215=+0 [ZPUSOBE OBRABENI

Parametr Popis Jednotka
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-
Q200 / PR mm
stroje (= poc¢atecni poloha) a povrchem obrobku.
Q201 Hloubka (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — dno drazky. |mm
Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néastroje pfi frézovani mm/min
Hloubka pfisuvu (inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj celkové
Q202 o o . N mm
pfisune pfi kyvadlovém pohybu v ose vretena.
Stanoveni rozsahu obrabéni:
Q215 * 0= hrubovani a o,br’obenl' nacisto
* 1= pouze hrubovani
* 2= pouze obrobeni nadisto
Q203 Souradnice povrchu obrobku (absolutné) mm
2. bezpelna vzdalenost (inkrementalné): soufadnice Z, ve které ne-
Q204 o o e o . mm
muze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.
Q216 Stfed 1. osy (absolutné): stfed drazky v hlavni ose roviny obrabéni. |mm
Q217 Stfed 2. osy (absolutné): stfed drazky ve vedlejSi ose roviny obrdbéni. |mm
Q244 Pramér roztecné kruznice mm
2. boc¢ni délka: Sifka drazky. Pokud se Sitka drazky zada stejna jako
Q219 primér nastroje, pak WinNC provede hrubovani (frézovani podélného | mm
otvoru).
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Parametr Popis Jednotka
Q245 Pocatec¢ni uhel (absolutné): polarni uhel pocate¢niho bodu. °
Q248 Uhel otevfeni drazky (inkrementalng) mm
Pfisuv obrobeni nacisto (inkrementalné): rozmér, o ktery se néastroj
Q238 pfisune v ose vietena pfi obrobeni nagisto. mm
V pfipadé zadani 0: obrobeni nacisto v pfisuvu.
Posuv hloubkového pfisuvu: rychlost posuvu néstroje pfi najizdéni do
Q206 hloubky. P9I§ud se provadi zanoreni dovmgterlalu, musi se hodnvotva’ mm/min
zadat mensi a pokud se provadi zanofeni venku, zaddva se vétsi
hodnota.
Popis cyklu
Hrubovani Obrobeni nacisto
1 WinNC automaticky provede pojezd nastroje 5 Ze stfedu drazky WinNC provede pojezd
v ose vietena do bezpec€né vzdalenosti a na- nastroje tangencialné do hotové kontury.
sledné do stfedu pravého kruhu. Poté WIinNC obrabi konturu nacdisto sous-
2 Nastroj provede pojezd s posuvem frézovani ledné (s M3), pokud je zadano, tak i ve vice
na povrch obrobku a odtud fréza provede po- pfisuvech. Pocateéni bod procesu obrobeni
jezd — se Sikmym zanofenim do materialu — na nacisto zde lezi ve stfedu pravého kruhu.
druhy konec drazky. 6 Na konci kontury nastroj tangencialné odjede
3 Nasledné nastroj provede pojezd, opét se Sik- pry¢ od kontury.
mym zanofenim, zpét do poc¢ate¢niho bodu. 7 Na konci cyklu WinNC provede pojezd nastroje
Postup 2 az 3 se opakuje do té doby, dokud s FMAX do bezpeéné vzdalenosti nebo — je-li
nebude dosazeno naprogramované hloubky to zadano — do 2. bezpeéné vzdalenosti.
frézovani.
4 V hloubce frézovani WinNC provede pojezd

nastroje pro rovinné frézovani na druhy konec
drazky.

Upozornéni: i
Pfed programovanim dodrzujte:

Znaménko parametru cyklu Hloubka ur€uje
smér pracovniho postupu.

Pramér frézovani nevolte vétsi, nez je Sirka
drazky, a mensi, nez je tfetina Sifky drazky.
Prdmér frézovani nevolte mensi, nez je po-
lovina délky drazky, jinak WinNC nemi(ze
provadét kyvavé zanofovani.
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A T 230
"oy || owis || [ %% | CELNi FREZOVANI PO RADCICH
(cyklus 230)

B Programovani 09:22
(. Programovani

THC \TneB40prog' DECKELT\DECKELT\DECKEL1 H
S STARTBOD 1 O5Y 7
Q248=+0 UHEL OTEVRENI 2
Q338=+0 PRISUV NA CISTO
Q206=+150 POSUV NA HLOUBKU
CYCL DEF 230 RADKOVANI ~
Q225=+0 STARTBOD V 1.08E
Q226=+0 STARTBOD V 2 OSE
Q227=+0 ;STARTBOD V 3.0SE
Q218=+60 1. DELKA STRANY =
Q219=+20 ;2. DELKA STRANY
Q240-+20 ;POCET REZU
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q207-+500 FREZOVACIPOSUY oo - -
Q209=+150 ;PRICNY POSUV
Q200-+2 ;BEZPECNOSTMI VZDAL R
88 CYCL DEF 210 PENDL.DRAZKA
Q200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL .._J..ﬂs_._._...,.._.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=+500 FREZOVACI POSUV )
Q202=+5 HLOUBKA PRISUVU
Q215=+0 ,ZPUSCE OBRABENI L Gees
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU '
Q204=+50 2. BEZPEC VZDALENOST
Q216=+50 STRED 1. OSY
Q217=+50 STRED 2. OSY
Q218=+60 ;1. DELKA STRANY
Q219=+20 ;2. DELKA STRANY
Q224=+0 ;UHEL NATOCEMNI

YPR—an DO KA CISTO

Parametr Popis Jednotka
Pocatecni bod 1. osy (absolutné): soufadnice minimalniho bodu fré-

Q225 i . ) ox . mm
zovane plochy v hlavni ose roviny obrabéni.
Pocatec¢ni bod 2. osy (absolutné): soufadnice minimalniho bodu fré-

Q226 . o . e mm
zované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Pocatecni bod 3. osy (absolutné): vysSka v ose vfietena, ve které se

Q227 P ST mm
provadi Celni frézovani po radcich.
1. boéni délka (inkrementalné): délka Celné frézované plochy po rad-

Q218 ; , ; o . er o mm
cich v hlavni ose roviny obrabéni, vztazeno k pocatecnimu bodu 1. osy.
2. bo¢ni délka (inkrementéalné): délka ¢elné frézované plochy po rad-

Q219 cich ve vedlejsi ose roviny obrabéni, vztazeno k po¢ate¢nimu bodu|mm
2. 0sy.

Q240 Pocet fezU: pocet fadkl, do kterych ma WinNC néstrojem najizdét
na Sifku.

Q206 Povsuy hlou,bkoveho pfisuvu: rychlost po,]ezdu nastroje pfi jizdé z bez- mm/min
pecné vzdalenosti do hloubky frézovani.

Q207 Posuv pro frézovani: rychlost pojezdu néastroje pfi frézovani mm/min
Pfiény posuv: rychlost posuvu nastroje pfi najizdéni na dalSi radek.

Q209 Pokud se v materialu pojizdi pfiéné, pak je Q209 nutno zadat mensi mm/min
nez Q207. Pokud se venku pojizdi pfiéné, pak mlze byt Q209 zadano
vétsi nez Q207.
Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): vzdalenost mezi hrotem na-

Q200 ; X L . . . mm
stroje a hloubkou frézovani pro polohovani na za¢atku a konci cyklu.
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Popis cyklu

1 WinNC umisti nastroj rychloposuvem FMAX
z aktualni polohy v roviné obrabéni do poca-
te€niho bodu 1. WinNC pfitom pfesadi nastroj
0 polomér nastroje smérem doleva nebo do-
prava.

2 Nasledné nastroj provede pojezd rychlopo-
suvem v ose vietena do bezpeéné vzdalenosti,
a poté s posuvem hloubkového pfisuvu do na-
programované poc¢ateéni polohy v ose vietena.

3 Poté nastroj provede pojezd s naprogramo-
vanym posuvem pro frézovani do koncového
bodu 2. Koncovy bod WinNC vypocita z na-
programovaného pocate¢niho bodu, naprogra-
mované délky a z poloméru nastroje.

4 WinNC pfesune nastroj s posuvem pro fré-
zovani pficné do pocatec¢niho bodu dalsiho

v +) radku. WinNC vypo¢ita pfesazeni z naprogra-
mované Sifky a poctu fezu.
I][IJDD Q207 5 Poté nastroj provede zpétny pojezd v zapor-
> ném sméru 1. osy.
4 6 Celni frézovani po fadcich se opakuje do té
Tttt — | A doby, dokud nebude kompletné opracovana
@ N = Q240 4+ O zadana plocha.
g “_'_»’"_'_ 0%9 7 Na konci WinNC provede pojezd nastroje rych-
loposuvem zpét do bezpeéné vzdalenosti.
_-_«<-_-_
r 3
Q226 B>
1
1 -
t Q218 X
Q225
+) Upozornéni: t
é Q506 Pfed programovanim dodrzujte:
O Pfedbézné polohovani nastroje provedte tak,
Z A V aby nemohlo dojit k zadné kolizi s obrobkem
nebo upinacim zafizenim.
Q200

Q227

W22
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T 231
vy || ovors || fmm o | PRAVIDELNA PLOCHA
(cyklus 231)

B Programovani 09:23
(. Programovani

TNC \Tnc640prog\ DECKEL1\DECKEL1IDECKEL1 H
—+STARTBOD 1 OSY
Q209=+150 PRICNY POSLV =
Q200=+2 BEFPECNOSTNI VZDAL

5 L DEF 231 OBECNE ROVINY ~
Q225=+0 STARTBOD V 1.0SE
Q226=+0 .STARTEOD V 2 0OSE
Q227=+0 STARTBOD V 3.05E
Q228=+0 .2 BOD1. OSY
Q229=+0 2 BODZ O3Y 2
Q230=+0 .2 BOD 3. OSY
Q231=+0 ;3 BOD1. OSY
G232=+0 ;3. BODZ2 QSY l
Q233=+0 ;3 BOD 3 OSY
Q234=+0 ;4. BOD 1. OSY \
Q235=+0 4 BOD 2 O3Y

Q236=+0 ;4 BOD 3. OSY \\ e f

Q240=+20 POGET REZU

Q207=+500 :FREZOVACI POSUV \ /
80 CYCL DEF 210 PENDL.DRAZKA @

Q200=+2 ;BEZPEGNOSTNI VZDAL

Q201=-20 HLOUBKA Q225

Q207=+500 ;FREZOVACI POSUV
Q202=+5 HLOUBKA PRISUVU
Q215=+0 ;ZPUSCE OBRABENI
Q203=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q204=+50 2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 STRED 1. 08Y

Q217=+50 STRED 2. OSY

P18-. BN -1 NEI KA STEANY

Parametr Popis Jednotka
Pocate¢ni bod 1. osy (absolutné): soufadnice pocatecniho bodu ¢elné
Q225 X . N . . o mm
frézované plochy po fadcich v hlavni ose roviny obrabéni.
Pocate¢ni bod 2. osy (absolutné): soufadnice po¢ateéniho bodu ¢elné
Q226 - . Ny s ; ox mm
frézované plochy po fadcich ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Pocate¢ni bod 3. osy (absolutné): soufadnice pocatecniho bodu ¢elné
Q227 X . N » mm
frézované plochy po fadcich v ose vfetena.
2. bod 1. osy (absolutné): soufadnice koncového bodu &elné frézova-
Q228 3 PN . : o mm
né plochy po radcich v hlavni ose roviny obrabéni.
2. bod 2. osy (absolutné): soufadnice koncového bodu ¢elné frézova-
Q229 ] PN e . e mm
né plochy po fadcich ve vedlejs$i ose roviny obrabéni.
2. bod 3. osy (absolutné): soufadnice koncového bodu ¢elné frézova-
Q230 . P , mm
né plochy po fadcich v ose vfetena.
Q231 3. b’odv 1’. osy (absolutné): soufadnice bodu 3 v hlavni ose roviny mm
obrabéni.
Q232 3. b,odv2: osy (absolutné): soufadnice bodu 3 ve vedlejSi ose roviny mm
obrabeéni.
Q233 3. bod 3. osy (absolutné): soufadnice bodu 3 v ose vietena. mm
Q234 4. b,oci 1,. osy (absolutné): soufadnice bodu 4 v hlavni ose roviny mm
obrabéni.
Q235 4, blodv2: osy (absolutné): soufadnice bodu 4 ve vedlejSi ose roviny mm
obrabéni.
Q236 4. bod 3. osy (absolutné): soufadnice bodu 4 v ose vietena. mm
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Parametr Popis Jednotka
Pocet fezl: pocet fadku, ktery ma néastroj absolvovat mezi bodem 1
Q240 . mm
a 4, resp. mezi bodem 2 a 3.
Q207 Posuv pro frele)vanl: rych_IS)s,t pojezdu nastroje pfi frézovani. WinNC mm/min
provede prvni fez s polovi¢ni naprogramovanou hodnotou.
+ +
) vi )
ZA
Q235
Q232
4
Q236
2
Q233
Q227 1
Q229
@220 @ 2/‘ W Q226 1
— m -
T x — —
Q228 Q231 Q234 Q225 X

Upozornéni:

Pfed programovanim dodrzujte:
Pfedbézné polohovani nastroje provedte tak,
aby nemohlo dojit k zadné kolizi s obrobkem
nebo upinacimi zafizenimi.

WiIinNC provede pojezd nastroje s korekci
poloméru RO mezi zadanymi polohami.

Pfip. pouzivejte frézu s ¢elnim zubem fezaji-
cim pfes stfed (DIN 844).
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PROGRAMOVANI

Popis cyklu

1 WinNC umisti néastroj z aktualni polohy 3D
pohybem po pfimce do pocate¢niho bodu 1.

2 Nasledné nastroj provede pojezd s naprogra-
movanym posuvem pro frézovani do koncové-
ho bodu 2.

3 Tam WinNC provede pojezd nastroje rychlopo-
suvem o prameér nastroje v kladném sméru osy
vietena, a poté zpét do pocate¢niho bodu 1.

4 V pocate¢nim bodé 1 WinNC provede pojezd
nastroje opét do naposledy najeté hodnoty Z.

5 Nasledné WIinNC pfesune néstroj ve vSech
osach od bodu 1 ve sméru bodu 4 na dalsi
radek.

6 Poté WIinNC provede pojezd néastroje do
koncového bodu tohoto rfadku. Koncovy bod
WinNC vypocita z bodu 2 a pfesazeni ve smé-
ru bodu 3.

7 Celni frézovani po fadcich se opakuje do té
doby, dokud nebude kompletné opracovana
zadana plocha.

8 Na konci WinNC umisti nastroj o prGmeér na-
stroje nad nejvy$si zadany bod v ose vietena.

Vedeni fezu

Pocatecni bod a tim smér frézovani Ize zvolit li-
bovolné, protoze WinNC jednotlivé kroky projizdi
zasadné z bodu 1 do bodu 2 a cely proces probiha
z bodu 1/2 do bodu 3/ 4. Bod 1 muzete umistit
na jakykoliv konec obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouziti stopkovych fréz mizete

optimalizovat:

* narazovym fezem (soufadnice osy vietena
bodu 1 vétsi nez sourfadnice osy vietena bodu
2) v pfipadé méné naklonénych ploch.

e protahovacim fezem (soufadnice osy vietena
bodu 1 menSi nez soufadnice osy vfetena
bodu 2) v pfipadé silné naklonénych ploch.

* u mimobéznych ploch smér hlavniho pohybu
(z bodu 1 do bodu 2) nastavte ve sméru vétsi-
ho naklonéni.

Kvalitu povrchu pfi pouziti zaoblovacich fréz mu-

zete optimalizovat:

* u mimobéznych ploch smér hlavniho pohybu
(z bodu 1 do bodu 2) nastavte kolmo ke sméru
nejsilnéjSiho naklonéni.
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Podprogramy

Oznaceni podprogramu a opakovani
¢asti programu *)

Jednou naprogramované kroky obrabéni mlzete
pomoci podprogram( a opakovani ¢asti programu
nechat provést libovolné ¢asto.

Naveésti

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zaci-
naji v programu obrabéni naveéstim LBL, zkratka
pro LABEL (navésti).

LABEL obdrzi ¢islo v rozmezi 1 a 65535. Kazdé

Cislo LABEL (navésti) smite v programu zadat
pouze jednou pomoci LABEL SET.

Upozornéni: /i

Pokud ¢islo LABEL (navésti) zadate vicekrat,
WiInNC pfi ukon¢ovani véty LBL SET vygene-
ruje chybové hlaseni.

LABEL 0 (LBL 0) oznacuje konec podprogramu,
a proto smi byt pouzito libovolné ¢asto.

EMGO
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PROGRAMOVANI

0

BEGIN PGM ...

CALL LBL1

")

@ ¥ 3
L Z+100 M2
LBL1T <

@ ®

LBLO
END PGM ...

Podprogramy *)

Pracovni postup

1 WinNC provede program obrébéni az do vyvo-
l[ani podprogramu CALL LBL.

2 Od tohoto mista WinNC zpracovava vyvolany
podprogram az do konce podprogramu LBL 0.

3 Poté WIinNC pokracuje v programu obrabéni
s vétou, ktera nasleduje po vyvolani podpro-
gramu CALL LBL.

Upozornéni k programovani

* Hlavni program muze obsahovat az 254 pod-
programda.

* Podprogramy lze vyvolavat v libovolném pora-
di libovolné ¢asto.

* Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe.

* Naprogramujte podprogramy na konec hlavni-
ho programu (za vétou s M2, resp. M30).

* Pokud jsou podprogramy v programu obrabéni
umistény pred vétou s M02 nebo M30, pak
budou bez vyvolani zpracovany minimalné
jednou.

Programovani podprogramii

* Oznaceni zacatku: stisknéte tlac¢itko LBL SET
a zadejte ¢islo naveésti.

e Zadani Cisla podprogramu.

* Oznaceni konce: stisknéte tla¢itko LBL SET
a zadejte ¢islo navésti ,0".

Vyvolani podprogramu

* Vyvolani podprogramu: stisknéte tla¢itko LBL
CALL.

« Cislo navésti: zadejte &islo navésti podpro-
gramu, jenz ma byt vyvolan.

* Opakovani REP: dialog ignorujte pomoci
tlacitka NO ENT. Opakovani REP pouzivejte
pouze pfi opakovani ¢asti programu.

Upozornéni: ?

CALL LBL 0 neni dovoleno, protoZze odpovida

vyvolani konce podprogramu.
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0 BEGIN PGM ... )
LBL1

V
CALL LBL 1 REP 2

3

END PGM ...

XX

s v 7

Opakovani ¢asti programu *)

Navésti LBL

Opakovani ¢asti programu zacinaji navéstim LBL
(LABEL).

Opakovani ¢asti programu je ukoneno pomoci
CALL LBL /REP.

Pracovni postup

1 WinNC provede program obrabéni az do kon-
ce ¢asti programu (CALL LBL /REP). WinNC
tudiz zpracuje navésti jednou bez zvlastniho
vyvolani.

Nasledné WinNC opakuje ¢ast programu mezi
vyvolanym LABEL (navéstim) a vyvolanim na-
vésti CALL LBL /REP tak ¢asto, jak jste zadali
v REP.

Poté WinNC dale zpracovava program obra-
béni.

Upozornéni k programovani

» Cast programu miizete opakovat po sobé az
65 534krat.

Casti programu WinNC provadi vzdy jedenkrat
Castéji, nez jsou naprogramovana opakovani.

Programovani opakovani ¢asti programu
Oznacdeni zaCatku: stisknéte tlacitko LBL SET
a zadejte Cislo LABEL (navésti) pro ¢ast pro-
gramu, ktera se ma opakovat.

Zadani ¢asti programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknéte tladitko LBL CALL, zadejte Cislo
naveésti ¢asti programu, ktera se ma opakovat,
a pocet opakovani REP.

EMGO
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0

B

<@n

EN

m

o

GIN PGM}‘
CALL PGM B

PGM A E

0 BEGINPGM B

END PGM B

")

Libovolny program jako podprogram

")

Pracovni postup

1

2

3

WinNC provadi program obrabéni, dokud po-
moci CALL PGM nevyvolate jiny program.
Nésledné WinNC provede vyvolany program
az do jeho konce.

Poté WIinNC dale zpracovava (vyvolavany)
program obrabéni s vétou, ktera nasleduje po
vyvolani programu.

Upozornéni k programovani

Pro pouziti libovolného programu jako pod-
programu WinNC nepotfebuje zadna LABEL
(navesti).

Vyvolany program nesmi obsahovat pfidavnou
funkci M2 nebo M30.

Vyvolany program nesmi obsahovat volani
CALL PGM do vyvolavaného programu (ne-
kone¢na smycka).

Vyvolani libovolného programu jako podpro-
gramu

Volba funkci pro vyvolani programu: stisknéte
tla¢itko PGM CALL.

Upozornéni: 7

Pokud zadate pouze nazev programu, musi
byt vyvolany program ve stejném adresafi
jako vyvoléavajici program.

Pokud volany program neni ve stejném ad-
resafi jako vyvolavajici program, pak zadejte
Uplny nazev s cestou, napf.: TNC:\ZW35\
SCHRUPP\PGM1.H
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Vnofeni

Zplsoby vnofeni

e vyvolani podprogram( v podprogramu

* opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti
programu

e vyvolani podprograml v opakovanich ¢asti
programu

e opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnofeni

Hloubka vnofeni stanovuje, jak ¢asto smi casti

programu nebo podprogramy obsahovat dalSi

podprogramy nebo opakovani

¢asti programu.

* Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: 6

* Maximalni hloubka vnoreni pro vyvolani hlav-
niho programu: 4

* Opakovani ¢asti programu muzete vnofovat
libovolné Casto.

Priklad: Podprogram v podprogramu

Komentar

0 BEGIN PGM UPGMS MM

Vyvolani hlavniho programu s LBL 1

17 CALL LBL 1

Vyvolani podprogramu s LBL 1

35 L Z+100 RO FMAX M2

Posledni véta hlavniho programu (s M2)

36 LBL 1

Zacatek podprogramu 1

39 CALL LBL 2

45 LBL O

Konec podprogramu 1
46 LBL 2 Zacatek podprogramu 2
62 LBLO Konec podprogramu 2

63 END PGM UPGMS MM

63 END PGM UPGMS MM

@) @)
o) o)
o o S BL1 2 S BL2 3
(@) O o o o o
O O (@) (@) (@] O
O O (©) O
O O o o o
(@) —_— o * o o
@) @) o o o o
o CALL o O CALL © o o
o LBL1 o S L2 S S S
o o) o o o o
0O — O o o
0O 0O (@] l O O l O
(@] (@] O (@]
O o o o o o
O O O LBLO © © LBLO ©
o) o O o o o
o o)
o)
© UP 1 uP2
Hlavni program

Provadéni programu

1 Hilavni program UPGMS se provede do véty 17.

2 Vyvola se podprogram 1 a provede se do véty 39.

3 Vyvola se podprogram 2 a provede se do véty
62. Konec podprogramu 2 a navrat do podpro-
gramu, ze kterého byl podprogram vyvolan

4 Provede se podprogram 1 od véty 40 do véty
45. Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho
programu UPGMS

5 Provede se hlavni program UPGMS od véty
18 do véty 35. Skok zpét na vétu 0 a konec
programu

EMGO
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Priklad: Opakovani opakovani ¢asti programu

Komentar

0 BEGIN PGM UPGMS MM

15 LBL 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 1

20 LBL 2

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

Cast programu mezi vétou a LBL 2
(véta 20) se zopakuje 2krat.

35 CALL LBL 1 REP 1/1

Cast programu mezi vétou a LBL 1
(véta 15) se zopakuje 1krat.

50 END PGM REPS MM

Hlavni program

O REP 2/20 o . o ®

0O o) O LBL2 O © LBL2 ©

® o ol flo o

. - o ol I o o
o ol flo o

® O o ol I lo o

O o ol I lo o

o o o o o o

O O

O @)

O @)

@) @)

O O

o CALL o

8 LBL 1 8

O REP 1119

(@) (@)

O ©)

O

@)

@) O

o) o) UP 2 UP 2

O O

@) O

O O

@) @)

O @)

O O

©) ©)

(@) (@) (@) [e) (@) (@)
®) o (e} o] (@) (@)
S S LBL 2

3 S o o (@) (e}
S S (e} (e (@) (e}
@) @) (@) (@) (@) (@)
o l®) o (e o o
o (@) (e} o (e} (@)
o CALL o o o o o
o (e}

pd LBL 2 P

o REP 2/20

o

o

o

o

l®)

UP 1 UP 2 UP 2

Provadéni programu

1
2

3

Hlavni program REPS se provede do véty 27.
Cést programu mezi vétou 20 a vétou 27 se
zopakuje 2krat.

Provede se hlavni program REPS od véty 28
do véty 35.

4

5

Cést programu mezi vétou 15 a vétou 35 se
zopakuje 1krat (obsahuje opakovani ¢asti pro-
gramu mezi vétou 20 a vétou 27).

Provede se hlavni program REPS od véty 36
do véty 50 (konec programu).
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Priklad: Opakovani podprogramu Komentar
0 BEGIN PGM UPGMS MM

10 LBL 1 Zacatek opakovani ¢asti programu 1
11 CALL LBL 2 Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi vétou a LBL 1
(véta 10) se zopakuje 2krat.

12 CALL LBL 1 REP 2/2

19 L Z+100 RO FMAX M2 Posledni véta hlavniho programu s M2

20LBL 2 Zacatek podprogramu
28 LBL 0 Konec podprogramu

29 END PGM UPGREP MM

CALL
LBL 2

LBL 2

00000000
00000000
000000000

00000000
00000000

LBL O

0000000000000OOOOOOO

OOOOtOOOO

UP 2 UP 1 UP 2

O0OO0O0O0O0O0OOOOOLOOOLOLOOOOLOOOLOO

Q00000 OPOPOOOOOO

Hlavni program

Provadéni programu

1 Hlavni program UPGREP se provede do véty 11.

2 Vyvola a provede se podprogram 2.

3 Cast programu mezi vétou 10 a vétou 12 se
zopakuje 2krat: podprogram 2 se zopakuje
2krat

4 Provede se hlavni program UPGREP od véty
13 do véty 19; konec programu.
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E: Programovani nastroje

Posuv a otdacky vretena

Vstupy vztahujici se
k nastroji

Posuv F *)

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

Vstup

Posuv mizete zadat ve vété TOOL CALL (vyvo-
lani nastroje) a v jakékoliv vété polohovani. (viz
»Vytvoreni vét programu pomoci tlacitek funkce
drahy*, kapitola D)

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX nebo F9999.
K zadani F MAX stisknéte na dialogovou otazku
Posuv F= ? tlaCitko ENT nebo funkéni tlacitko
FMAX.

Doba ucinku

Posuv naprogramovany pomoci ¢iselné hodnoty
plati az do véty, ve které je naprogramovan novy
posuv. F MAX plati pouze pro vétu, ve které byl
tento posuv naprogramovan. Po vété s posuvem F
MAX plati znovu posledni posuv naprogramovany
pomoci ¢iselné hodnoty. F9999 je samocinné udr-
zovany rychloposuv. Vymaze se zadanim ¢iselné
hodnoty posuvu.

Zména za béhu programu
Za béhu programu zménite posuv pomoci oto¢-
ného knofliku pro override F posuvu.

E1

EMGO



PROGRAMOVANI NASTROJE

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

Otacky vrietena S *)

Otacky vrietena S zadejte v otackach za minutu
(ot/min) ve vété TOOL CALL (vyvolani nastroje).

Naprogramovana zména

V programu obrabéni muzete otacky vietena

ménit pomoci véty TOOL CALL tim, ze zadate

vyhradné nové otacky vietena:

* Programovani otacek: stisknuti tlacitka TOOL
CALL

 Dialog Cislo nastroje? ignorujte pomoci tla-
Gitka NO ENT

* Dialog Osa vietena paralelné s X/Y/Z ? igno-
rujte pomoci tlacitka NO ENT

* V dialogu Otacky vietena S= ? zadejte nové
otacky vretena, potvrdte pomoci tlagitka END

Zména za béhu programu

Za béhu programu zménite otacky vfetena po-
moci oto¢ného knofliku pro override S otacek
vietena.

Posuv a otdCky vretena

EMGO
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*)
1 8 12 13 18
Z B
v
R
o
X
Data ndstroje
*)
S B e B s e
L3
L1 .
L2
® e
X

Délka néstroje

Data nastroje
Predpoklad pro korekci nastroje *)

Soufadnice pohybu po draze programujte obvyk-
le tak, jak je obrobek okétovan ve vykresu. Aby
WinNC mohlo vypo¢itat drahu stfedu nastroje,
tudiz aby mohlo provést korekci nastroje, musite
délku a polomér zadat pro jakykoliv pouzity na-
stroj.

Cislo nastroje, nazev nastroje

Kazdy nastroj je oznacen ¢islem. Pokud pracujete
s nastrojovymi tabulkami, muzete pouzit vyssi
¢isla a dodate¢né zadat nazvy nastroju.

Nastroj s ¢islem 0 je stanoven jako nulovy nastroj
a ma délku L=0 a polomér R=0. Nastroj TO nelze
vyvolat. V nastrojové tabulce byste méli definovat
nastroj TO rovnéz s L=0 a R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L byste méli zasadné zadavat jako
absolutni délku vztazenou ke vztaznému bodu
nastroje.

WiInNC pro velké mnozstvi funkci ve spojeni s ob-
rabénim ve vice osach nutné vyzaduje celkovou
délku nastroje.
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Polomér nastroje R *)

Polomér nastroje R zadejte pfimo.

Hodnoty delta pro délky a poloméry

Hodnoty delta oznacuji odchylky délky a polomé-
ru nastroju.

*)
nie

6

Kladna hodnota delta pfedstavuje rozmér obro-
beni (DL, DR, DR2>0). Pfi obrabéni s rozmérem
obrobeni zadejte hodnotu pro rozmér obrobeni

nastroje.

1 | 1 I :
| ! | I :
1 | 1 1
| L DR<0 ¢~ | : i " >JC otu-p ( )
; ' s | pfi programovani vyvolani nastroje pomoci TOOL
| oroo=-S ! | CALL.
>U | 1
i ' I i : : Zaporna hodnota delta znamena mensi rozmér
DL<O} T~ N obrobeni (DL, DR, DR2>0). Mensi rozmér obrobe-
o L _____ : §DL>0 | ni se v nastrojoveé tabulce zapisuje pro opotfebeni
i i

Hodnoty delta zadavejte jako ¢iselné hodnoty, ve
Polomér ndstroje vété TOOL CALL muzete hodnotu pfedat i pomoci
parametru Q.

Rozsah zadani: Hodnoty delta smi ¢init maximal-
né + 99,999 mm.
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Zadani dat nastroje do tabulky

V nastrojové tabulce muzete definovat nastroje
a ukladat jejich data nastroje.

Nastrojové tabulky musite pouzivat tehdy, pokud
se maji pouzivat indikované nastroje, jako napf.
stupriovité vrtaky s vice korekcemi délky.

Nastrojova tabulka: Standardni data nastroje

ZKr. Vstupy Dialog
T Cislo, kterym se nastroj vyvolava v programu _
(napf.: 5, indikovano: 5.2)
NAME 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 Polomeér 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 Hodnota delta pro délku nastroje L Rozmér obrobeni pro délku nastroje?
DR Hodnota delta pro polomér nastroje R Rozmér obrobeni pro polomér nastroje?
. e . Nastroj zablokovan?
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: pro Tool locked) Ano = ENT / Ne = NO ENT
Typ nastroje: Pro editaci pole stisknéte tlacitko ENT.
Tlacitko GOTO otevie okno, ve kterém Ize zvolit typ nastroje. Typ nastroje?
TYP s o . e .
Typy nastroje se zadavaji pro zadani nastaveni filtru zobrazeni tak,
aby byl v tabulce viditelny pouze zvoleny typ.
DOC Komentar k nastroji Komentar k nastroji?
. . . i
LCUTS  Délka osti néstroje pro cyklus 22 Délka ostfi v ose nastroje?
Maximalni uhel zanofeni nastroje u kyvavého pohybu zanofovani pro cykly Maximalni uhel zanofreni?
ANGLE
22 a2 208
CUT Pocet ostfi nastroje Pocet ostfi?
Omezeni otacek vietena pro tento nastroj. Kontroluje se jak Maximalni otééky [1/min]?
NMAX naprogramovana hodnota (chybové hlaseni), tak i zvySeni ota€ek pomoci y :
potenciometru. Funkce neaktivni: zadejte -
T-ANGLE Uhe! h'l'OtL: neistrOJe. Pouglva se C):I’dem \v/yst.rc?denl (cyklus 240), aby ze Uhel hrotu
zadani primeéru bylo mozno vypocitat stfedici hloubku.
Stoupani zavitu nastroje. Pouziva se cykly pro fezani vnitfniho zavitu Stoupani zavitu nastroie?
PITCH (cyklus 206, 207 a 209). Kladné znaménko odpovida pravotocivému P let
zavitu.
NAZEV 3D R . . . . . .
p ?
NASTROJE Volba nastroje z rozbalovaciho seznamu Nastroj z databaze pro 3D simulaci?
BARVA Volba barvy nastroje Barva nastroje pro 3D simulaci?
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st s B Talh rbarvoh Fxd

!E:dclace tabulky néstrojd

B o

TABULKA

wésE§OEf

EDITOVAT

OFF [ON]
EDITOR

TABULEK

ZOBR. VSE
STRANA STRANA
ZACATEK KONEC
ZACATEK KONEC
RADKU RADKU

< =

Editace nastrojoveé tabulky

Né&strojova tabulka platnéa pro bé&h programu ma
nazev souboru TOOL.T. TOOL.T musi byt ulozen
v adresafi TNC:\table a Ize jej editovat pouze
v provoznim rezimu stroje. Nastrojové tabulky,
jez se archivuji nebo pouzivaji pro test programu,
mohou mit libovolny jiny nazev souboru s pfipo-
nou .T.

Otevfeni nastrojové tabulky TOOL.T:
1 Zvolte libovolny provozni rezim stroje.

2 Volba nastrojové tabulky: st!sknéte funkéni
tla¢itko TABULKA NASTROJU.

3 Funkéni tlacitko EDITOVAT nastavte na ,,ON“.

Zobrazeni pouze urdéitych typu nastroje:

1 Prepinejte liStu funkénich tlacitek, dokud se
neobjevi EDITOR TABULEK.

2 Prostfednictvim funkéniho tlac¢itka zvolte po-
zadovany typ nastroje.

3 Opétovné zruseni filtru: stisknéte funkéni tla-
gitko ZOBR. VSE.

Otevreni libovolné jiné nastrojové
tabulky

1 Vyvolejte spravu soubord.

2 Pomoci tladitek se Sipkou nebo funkénich
tlaCitek se Sipkou se svétlé pole pfesune na
soubor, jenz ma byt zvolen.

3 Volba souboru: stisknéte funkéni tlaCitko VOLBA
nebo ENT.

Pokud jste nastrojovou tabulku otevfeli za ucelem
editace, pak mlzete svétlé pole v tabulce pfe-
sunout pomoci tlagitek se Sipkou nebo pomoci
funk&nich tlacitek do jakékoliv libovolné polohy.
V libovolné poloze muzete uloZzené hodnoty pre-
psat nebo zadat nové hodnoty.

EMGO
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!I@dutaoe tabulky nastroji

Pt s B Tty ibatogd EM

TN et
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o

- i

Editace tabulky nastrojl

) Pkl petrvest 1 Tab. niaieg Edt
G i)
A= Lo

o

b

Upozornéni:
3D nastroje a 3D barvy jsou ulozeny ve vlastni
tabulce TOOL.3d.

Upozornéni: ?

Neni-li zvolena zadna barva, pouzije se bar-
va ze spravce 3D nastroji. Jinak ma prioritu
nastavena barva.

Nazev 3D nastroje

V seznamu nastroju Ize 3D nastroje prevzit ze
spravce nastroju.

Pro jednotlivé néastroje lze provést i nezavislé
pfifazeni barvy.

1 Pro zobrazeni 3D nastrojd posunte rolovaci
pruh doprava.

2 Dvojitym kliknutim na 3D nastroj se aktivuje
volba nastroje (rozbalovaci menu). Stisknutim
préazdného tlacitka Ize déle listovat ve vybéru
nastroje.

3 Ke zrudeni volby nastroje je nutno zvolit prazd-
ny radek v menu vybéru (Uplné prvni fadek).

Barva 3D nastroje

Aby bylo mozno rGzné néstroje v simulaci Iépe
znazornit a rozlisit, pfifazuji se k nim urcité a vol-
né volitelné barvy.

1 Pro zobrazeni vybéru barvy posurte rolovaci
pruh doprava.

2 Dvojitym kliknutim nebo stisknutim préazdného
tlacitka v barevném poli se otevfe okno vybéru
barvy.

3 Preddefinované barvy jsou zobrazeny jako
Basic colors (zakladni barvy). Uzivatelem de-
finované barvy se ukladaji jako Custom colors
(vlastni barvy).

e Vytvoreni vlastnich barev:
Kurzorem mysSi v barevném poli barvy nastroje
zvolte pozadovanou barvu. Volitelné Ize hod-
noty pro R,G,B zadat ru¢né.

e Pomoci ,Add to Custom Color“ pfidejte novou
barvu.

4 Pro opétovné zruSeni vybéru barvy je nutno
zvolit ¢ernou barvu.

5 Zadani ukoncete pomoci OK nebo zruste po-
moci Cancel.
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TABULKA

NéSTERoED

TABULKA
MiST

EDITOVAT

oFF

-Eduam tabulky mist nédstroji
1 Pkl prirecs B ot beukcy mist ndavor)

Tabulka mist: Vstupy

Tabulka mist pro ménic
nastroji *)

Otevfeni nastrojové tabulky TOOL.T:
1 Zvolte libovolny provozni rezim stroje.

2 Volba nastrojové tabulky: stisknéte funkéni
tlagitko TABULKA NASTROJU.

3 K otevieni TABULKY MIST stisknéte funkéni
tladitko.

4 Pro upravu tabulky mist nastavte funkéni tla-
Citko EDITOVAT na ,,ON*.

Funkce pro moznosti Upravy tabulky mist viz
nastrojova tabulka.

Tabulka mist je vyZzadovana pro automatickou
vymeénu nastroje.

Déale pomoci ni provadite spravu obsazeni mé-
ni¢e nastroju. Tabulka mist je ulozena v adresafi
TNC:\TABLE.

Nazev souboru je pfednastaven pomoci TOOL_P.
TCH a nelze jej pro oblast stroje zménit.

Zkr. Vstupy Dialog
P Cislo mista nastroje v zasobniku nastrojti —
T Cislo nastroje Cislo nastroje?

TName Nazev néastroje

Nazev nastroje?

F Vyména nastroje zpét do zasobniku vzdy na stejné misto

Pevné misto? Ano = ENT/ Ne = NO ENT

L Zablokovani mista

Misto zablokovano, Ano = ENT / Ne = NO ENT

DOC Komentar k mistu

Komentar k mistu?

Upozornéni: ?

F a L aktuélné nelze editovat, protoze v ak-
tuélni verzi softwaru neni mozna chaoticka

sprava nastroju.

Upozornéni pro TName a DOC: 7

Tyto zdznamy jsou v tabulce mist a v nastro-
jové tabulce svazany, a proto se automaticky
pfebiraji.
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==

=g

Z
N

RESET
SLOUPCE
T

RESET
TABULKY
MiST

VYBER

Qﬁditm I.abulky mist néétro]ﬁ
o Putet g i

parretiz I E1bd bbby st rbs

1N el pch

HAME i 1

&l
[ e R ,E_\
V"" FROMT | HLEDES _.
V OK STORNO

Vymeéna nastroje pomoci funkéniho
tlacitka

Ve vertikalni listé funkénich tlacitek existuje moz-

nost provést vyménu nastroje prostfednictvim
funkéniho tlacitka.

1 Stisknéte funkéni tlagitko vymény néstroje.
2 Priklorte novy nastroj.

3 Zpét do tabulky mist.

Dalsi funkce v horizontalni listé
funkénich tlacitek

1 Kurzor umistéte do sloupce T a stisknéte
funkéni tladitko.

2 Vynulovani celé tabulky.

3 Volba nastroje z nastrojové tabulky:

Zobrazi se obsah nastrojové tabulky.

Pomoci tlagitek se Sipkou zvolte néstroj, pomoci
funkéniho tla¢itka OK provedte pfevzeti do ta-
bulky mist.

4 Zadani ukoncéete pomoci OK nebo odmitnéte
pomoci STORNO.
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NAZEV
NASTROJE

VYBER

QS

Vyvolani dat nastroje *)

Vyvolani nastroje TOOL CALL v programu obra-
béni naprogramujete pomoci nasledujicich udajua:

Pomoci tlac¢itka TOOL CALL zvolte vyvolani
nastroje.

Cislo nastroje: zadani &isla nebo nazvu na-
stroje. Nastroj byl pfedem stanoven ve vété
TOLL DEF nebo v nastrojové tabulce.

Nazev se zadava pomoci funkéniho tlacCitka
NAZEV NASTROJE.

Pomoci funkéniho tladitka VYBER muzete
zobrazit okno, pomoci kterého mizete nastroj
definovany v nastrojové tabulce TOOL.T zvolit
pfimo bez zadani ¢isla nebo nazvu.

Pomoci funkéniho tladitka QS se zadava pa-
rametr typu String.

WiInNC automaticky umisti ndzev néstroje do
uvozovek.

Nazvy se vztahuji k zdznamu v aktivni nastro-
jové tabulce TOOL.T.

Osa vietena paralelné s X/Y/Z: zadani osy
nastroje.

Otacky vietena S: pfimé zadani otacek.
Posuv F: pfimé zadani posuvu. F je ucinny tak
dlouho, dokud ve vété polohovani nebo ve vété
TOOL CALL nenaprogramujete novy posuv.
Rozmér obrobeni pro délku nastroje DL:
hodnota delta pro délku nastroje.

Rozmeér obrobeni pro polomér nastroje DR:
hodnota delta pro polomér nastroje.

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvola se nastroj ¢islo 5 v ose nastroje Z s otac-
kami vietena 2500 ot/min a posuvem 350 mm/
min. Rozmér obrobeni pro délku nastroje a polo-
mér nastroje €ini 0,2, mensi rozmér obrobeni pro
polomér nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1

D pfed L a R znamena hodnotu delta.
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")

Korekce nastroje

Korekce nastroje

Uvod *)
WiInNC koriguje drahu nastroje o hodnotu korek-

ce pro délku nastroje v ose vietena a o polomér
nastroje v roviné obrabéni.

Pokud program obrabéni vytvafite pfimo na
WinNC, je korekce poloméru nastroje u¢inna pou-
ze v roviné obrabéni. WinNC pfitom zohlednujte
az pét os v€etné rota¢nich os.

Korekce délky nastroje

Korekce délky nastroje ma vliv, pokud vyvolate
nastroj a provadite pojezd v ose vietena. Zrusi
se, jakmile dojde k vyvolani nastroje s délkou L=0
(TOOL CALL 0).

Nebezpeci kolize:

Pozor, nebezpeci kolize:

Pokud korekci délky s kladnou hodnotou zru-
Site pomoci TOOL CALL 0, snizi se vzdale-
nost nastroje od obrobku.

Po vyvolani nastroje TOOL CALL se zméni
naprogramovana draha nastroje v ose vrie-
tena o délkovy rozdil mezi starym a novym
nastrojem.

Pfi korekci délky se hodnoty delta zohlednuji jak
z véty TOOL CALL, tak i z nastrojové tabulky.

Hodnota korekce =L + DL, .., + DL,z S

L: Délka nastroje L z véty TOOL DEF
nebo nastrojové tabulky

DL |, ca - Rozmér obrobeni DL pro délku z vety
TOOL CALL

DL .. Rozmér obrobeni DL pro délku z na-

strojové tabulky
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Korekce poloméru nastroje

Korekce poloméru nastroje

Korekce poloméru nastroje *)
Véta programu pro pohyb nastroje obsahuje:

* RL nebo RR pro korekci poloméru,

* RO, pokud se nema provadét zadna korekce
poloméru.

Korekce poloméru ma vliv, jakmile se vyvola na-
stroj a provadi se pojezd v roviné obrabéni s RL
nebo RR.

Upozornéni: &

WinNC zrusi korekci poloméru, pokud:

* naprogramujete vétu pfimky s RO,

e opustite konturu pomoci funkce DEP,

* naprogramujete PGM CALL,

¢ zvolite novy program pomoci PGM MGT.

Pfi korekci poloméru se hodnoty delta zohledfuiji
jak z véty TOOL CALL, tak i z nastrojové tabulky.

Hodnota korekce = R + DR, ca.

R: Polomér nastroje R z véty TOOL DEF
nebo néstrojové tabulky

+ DR, ;s

DR |, ca - ROZmér obrobeni DR pro polomeér
z véty TOOL CALL
DR . Rozmér obrobeni DR pro polomér

z nastrojové tabulky

Pohyby po draze bez korekce poloméru: RO
Nastroj pojizdi v roviné obrabéni se svym stfedem
na naprogramované draze, resp. v naprogramo-
vanych soufadnicich.

Pouziti: vrtani, pfedbézné polohovani.

EMGO
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Pohyby po draze
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Pohyby po draze s korekci poloméru:
RR a RL *)

RR Nastroj provadi pojezd vpravo od kontury.
RL Nastroj provadi pojezd vlevo od kontury.

Stfed nastroje ma pfitom vzdalenost poloméru
nastroje od naprogramované kontury. ,Vpravo“
a ,vlevo“ oznacuje polohu nastroje ve sméru
pojezdu podél

kontury obrobku.

Upozornéni: !

Mezi dvéma vétami programu s riznou korek-
ci poloméru RR a RL musi byt alespor jedna
véta pojezdu v roviné obrabéni bez korekce
poloméru (tudiz s R0).

Korekce poloméru se zaktivni na konci véty,
ve které byla poprvé naprogramovana.

Pfi prvni vété s korekci poloméru RR/RL a pfi
zruSeni pomoci RO WinNC umisti nastroj vzdy
kolmo do naprogramovaného pocate¢niho
nebo koncového bodu. Nastroj umistéte pred
prvnim bodem kontury, resp. za poslednim
bodem kontury tak, aby se kontura neposko-
dila.

Pohyby po draze

RL

RR

ENT

Zadani korekce poloméru

Korekce poloméru se zadava pomoci véty L.
Zadani souradnic cilového bodu potvrdte pomoci
ENT a ukoncCete.

Korekce polom.: RL/RR/zadna kor.?
Pohyb néastroje vlevo od naprogramované kontu-
ry: stisknéte funkéni tlacitko RL nebo

Pohyb nastroje vpravo od naprogramované kon-
tury: stisknéte funkéni tlacitko RR nebo

Pohyb nastroje bez korekce poloméru, resp.
zruSeni korekce poloméru: stisknéte tlacitko ENT
nebo funkéni tlac¢itko RO.

Ukonceni véty: stisknuti tlacitka END
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Obrabéni roht

Korekce poloméru: Obrabéni roht

Vnéjsi rohy:

Pokud jste naprogramovali korekci poloméru,
pak WinNC vede nastroj k vnéjSim rohlm po
pfechodové kruznici. V pfipadé potfeby WinNC
snizi posuv na vnejsich rozich, napfiklad v pfi-
padé velkych zmén sméru.

Vnitfni rohy:

Ve vnitfnich rozich WinNC vypocita prusecik
drah, po kterych korigované pojizdi stfed na-
stroje. Od tohoto bodu nastroj provadi pojezd
podél dalsiho prvku kontury. Tim se obrobek
na vnitinich rozich neposkodi. Z toho vyplyva,
Ze polomér nastroje nesmi byt pro urcitou kon-
turu zvolen libovolné velky.

Upozornéni: 7

Pocatecni nebo koncovy bod pfi vnitfnim ob-
rabéni neumistujte do koncového bodu kon-
tury, protoze jinak se kontura maze poskodit.
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PRUBEH PROGRAMU

F: Prubéh programu

Pocatecni podminky
Nastaveni vztazného bodu nebo nulovych
bodu cyklu 7

Pouzité nulové body musi byt proméfeny a zapsa-
ny.

Nastroje

Pouzité nastroje body musi byt proméreny a zapsany.
Nastroje se musi nachazet v pfisluSnych pozicich
(T) v revolverové nastrojové hlavé.

Referenc¢ni bod

Musi byt provedeno najeti do referenéniho bodu
ve vSech oséach.

Stroj

Stroj musi byt pfipraven k provozu.

Obrobek musi byt bezpe¢né upnut.

Volné dily (upinaci kli¢e atd.) musi byt odstranény
z pracovniho prostoru, aby se zamezilo kolizim.
Dvitka stroje musi byt v okamziku spusténi pro-
gramu zavfena.

Vystrahy

Nesmi trvat zadné vystrahy.

F1

EMGO



PRUBEH PROGRAMU

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

Spusteni programu,
zastaveni programu

Stisknéte tlac¢itko ,Start cyklu®.

Program zastavite pomoci ,Zastaveni cyklu®,
pokraCovani v programu spustite pomoci ,Start
cyklu®.

Program pferusite pomoci ,Reset".

Provozni rezimy behu
programu

V provoznim rezimu Béh programu se sledem vét
fidici systém provadi NC program kontinualné az
do konce programu nebo az do preruseni.

V provoznim rezimu Béh programu v rezimu
jednotlivé véty fidici systém provede jednotlivé
kazdou vétu po stisknuti externiho tla¢itka START
CYKLU.

Lze vyuzit nasledujici funkce:

PferuSeni béhu programu

Béh programu od urcité véty
Pfeskoceni vét

Editace nastrojové tabulky TOOL.T
Kontrola a zména parametrd Q

Volba bé&hu programu v rezimu jednotlivé véty/
se sledem vét

Zvolte program, ktery se ma zpracovavat.

Upozornéni: &

VSechny potfebné programy a tabulky musi
byt zvoleny v provoznich rezimech Béh pro-
gramu v rezimu jednotlivé véty a Béh progra-
mu se sledem vét (stav M).
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Prechod na dalsi vétu

Pomoci funkce Pfechod na dal$i vétu muizete pro-
gram obrabéni zpracovavat od libovolné véty N.

* Otevreni dialogu Pfechod na dalsi vétu

* Prechod do N= zadani libovolné véty, az do
které se ma provadét pfechod na dalsi vétu.

* Program: zobrazuje nazev zvoleného progra-
mu.

Po uskute¢néném pfechodu na dalsi vétu se ob-
jevi hlaSeni ,Obnoveni stavu stroje“.

Obnoveni se potvrdi stisknutim tlacitka Start NC.
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F MAX

ON

— ON
O

F MAX 9

e Pfepinejte liStu funk&nich tlacitek, dokud se
neobjevi F MAX.

¢ K otevfeni vstupni masky pro F MAX stisknéte
funkéni tladitko.

Pomoci funkéniho tla¢itka FMAX se snizi rychlost
posuvu pro zavedeni programu.

Snizeni plati pro vSechny pohyby rychloposuvu
a posuvu.

Zadané hodnota jiz po vypnuti/zapnuti stroje
nebude aktivni. K obnoveni aktualné stanovené
maximalni rychlosti posuvu po zapnuti je nutno
pfislusnou ¢iselnou hodnotu zadat znovu.
Chovani této funkce je zavislé na stroji, dodrzujte
pfirucku ke stroji.

PreskocCeni vet

Véty, které jsou pfi programovani oznaceny po-
moci znaku ,/“, lze pfi testu programu nebo za
béhu programu preskocit.

Neprovadét, resp. provadét véty programu se
znakem ,/“.

Volitelné zastaveni béhu pro-
gramu

Ridici systém preruéi béh programu u vét, ve
kterych je naprogramovan prikaz M1.

Pokud se M1 pouziva v provoznim rezimu béhu
programu, fidici systém nevypne vieteno a chla-
dici kapalinu!

Pferusit, resp. nepferuSovat béh programu nebo
test programu u vét s M1.

EMGO
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FLexiBILNi PROGRAMOVANI NC

G: Flexibilni programovani NC

Upozornéni k programovani:

Parametry Q a ¢iselné hodnoty Ize v progra-

mu zadavat smisené.

Pfipustny rozsah zadani:

Ciselné hodnoty v rozmezi -999 999 999 a
+999 999 999. Dovoleno je max. 16 znakd,
z toho 9 mist pfed desetinnou ¢arkou.

P -

Parametry Q

Pomoci parametr( Q Ize pouze v jednom progra-
mu obrabéni definovat celou fadu dilu.

K tomu se misto ¢iselnych hodnot pouzivaji vari-
abilni parametry, tzv. parametry Q.

Parametry Q se mj. pouzivaji pro:
* hodnoty soufadnic,

* posuvy,

e otacky,

e data cyklu.

Kromé toho muzZete pomoci parametrd Q na-
programovat kontury, jez jsou uréeny pomoci
matematickych funkci.

Nebo parametry Q pouzijte k provedeni krok
obrabéni, které jsou zavislé na logickych pod-
minkach.

Parametry Q jsou oznaceny pismeny a Cisly.

Pismena urcuji typ parametru, &isla rozsah pa-
rametru.

Typ Rozsah Vyznam

Parametry Q Parametry maji vliv na vSechny programy v paméti WinNC
0-30 Parametry pro cykly SL
31-99 Parametry pro uzivatele
100-199 Parametry pro specialni funkce WinNC
200-1199 Parametry pro cykly Heidenhain
1200-1999 Parametry pro uzivatele

Parametry QL Parametry maiji vliv pouze lokalné v ramci jednoho programu
0-499 Parametry pro uzivatele

parametr o8 i e sy amel Wk
0-499 Parametry pro uZivatele

Parametry QS
0-1999 Parametry typu String pro uzivatele

G1
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FLEXIBILNi PROGRAMOVANI NC

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

ZAKLADNI
FUNKCE

UHLOVE
FUNKCE

SKOK

RETEZCOVY
VYRAZ

FN2
X-Y

FN3
X*Y

FN4

XY

FN5

ODMOCNINA

Vyvolani parametra Q

Béhem zadani programu obrabéni stisknéte tla-
¢itko Q.

K dispozici jsou nasledujici funkce:

1 zakladni matematické funkce,
2 goniometrické funkce,
3 podminky kdyz / tak, skoky,

4 funkce vyrazu typu String.
Pfed pouzitim proménnych typu String musi byt
tyto proménné definovany:
Pfiklad: QS10="OBROBEK"

Zakladni matematické funkce
K dispozici jsou nasledujici funkce:
1 FN 0: Pfifazeni
Pfimé zadani hodnoty
Napf.: FN 0: Q5= +60
2 FN 1: Secitani
Soucet dvou hodnot a pfifazeni
Napf.: FN 1: Q1 = -Q2= +5
3 FN 2: Odeditani
Rozdil dvou hodnot a pfifazeni
Napf.: FN2: Q1 = +10 - 45

4 FN 3: Nasobeni
Soucin dvou hodnot a pfifazeni
Napf.: FN 3: Q2 = +3 * +3

5 FN 4: Déleni
Podil dvou hodnot a pfifazeni
Napf.: FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Déleni 0 je zakazano!
6 FN 5: Odmocnina
Odmocnina z &isla a pfifazeni
Napf.: FN 5: Q20 = SQRT 4
Odmocnina ze zdporného Cisla je zakazéna!

.

Upozornéni:
Vpravo od znaku ,=" mlizete zadat:

e dvé Cisla,

e dva parametry Q,

e jedno Cislo a jeden parametr Q,

e parametry Q a ¢iselné hodnoty v rovnicich
mohou byt opatfeny znaménkem.

EMGO
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EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

FLexiBILNi PROGRAMOVANI NC

FN6
SIN(X)

FN7
COS(X)

Goniometrické funkce (trigono-
metrie)
K dispozici jsou nasledujici funkce:

1 FN 6: SINUS
Ur€eni sinu uhlu ve stupnich ° a pfifazeni
Napf.: FN 6: Q20= SIN-Q5

2 FN 7: KOSINUS
Ur€eni kosinu uhlu ve stupnich ° a pfifazeni
Napf.: FN 7: Q21 = -COS-Q5

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji pomérdm
stran v pravouhlém trojuhelniku.

Plati:

SiNUS: ... sina=a/c
Kosinus: ..........coooiiiiiiii cosa=b/c
Tangens: ................. tga=a/b=sina/cosa
Pfitom je:

* ¢ strana oproti pravému uhlu
* a strana oproti tUhlu o
* b tfeti strana

Z funkce tangens mize WinNC zjistit uhel:
o = arctg (a / b) = arctg (sin o/ cos a)

Priklad
a=25mm
b =50 mm

o = arctg (a / b) = arctg 0,5 = 26,57°

Navic plati:
a2+ b2=c?(pfiaz=axa)

EMGO



FLEXIBILNi PROGRAMOVANI NC

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

EMGO

SKOK

FN9
IF X EQUY
GOTO

FN10
IF X NE'Y
GOTO

FN11
IFXGTY
GOTO

FN12
IFXLTY
GOTO

Podminky kdyz / tak s parametry Q

WinNC porovna jeden parametr Q s jinym pa-
rametrem Q nebo s &iselnou hodnotou. Pokud
je podminka splnéna, pak WinNC pokracuje
v programu obrabéni od navésti LABEL, které je
naprogramovano za podminkou. Neni-li podminka
splnéna, WinNC provede dalsi vétu.

Pokud chcete jiny program vyvolat jako podpro-
gram, pak za LABEL naprogramujte PGM CALL.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka
je vzdy splnéna (=nepodminéné), napf.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBLA1

Programovani podminek kdyz / tak

K zobrazeni podminek kdyz / tak stisknéte funkéni
tlacitko SKOK:

1 FN 9: KdyZ je rovno, skok
Pokud jsou obé hodnoty nebo parametry stejné,
skok na zadané navésti
Napf.: FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 12

2 FN 10: Kdyz neni rovno, skok
Pokud obé hodnoty nebo parametry nejsou
stejné, skok na zadané navésti
Napf.: FN 10: IF +10 NE -Q5 = GOTO LBL 10

3 FN 11: Kdyz je vétsi, skok
Pokud je prvni hodnota nebo parametr vétsi nez
druha hodnota nebo parametr, skok na zadané
navesti
Napf.: FN 11: IF +Q1 GT +10 GOTO LBL 5

4 FN 12: Kdyz je mensi, skok
Pokud je prvni hodnota nebo parametr mensi
nez druha hodnota nebo parametr, skok na
zadané navesti
Napf.: FN 12: IF +Q5 LT +0 GOTO LBL 8
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VYSTRAHY A HLASENI

H: Vystrahy a hlaseni

Vystrahy stroje 6000 - 7999

Tyto vystrahy jsou inicializovany strojem.
Vystrahy jsou pro rlizné stroje rozdilné.
Vystrahy 6000 - 6999 se musi normalné potvrdit
pomoci RESET. Vystrahy 7000 - 7999 jsou
hlaseni, jez vétSinou opét zmizi, kdyz se odstrani
situace, ktera je inicializovala.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Odstrarite nebezpecnou situaci a odblokuijte tlacitko
nouzového vypnuti. Musi se provést nové najeti do
referenéniho bodu.

6001: PLC-DOSAZEN CAS CYKLU
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: PREHRATA BRZDA
Hlavni pohon byl brzdén pfilis§ ¢asto, velké zmény
otaCek béhem kratké doby. E4.2 aktivni

6006: PRETIZENA BRZDA
viz 6005

6007: CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

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

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

r

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU
Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka nebo kabelaz je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY Y
viz 6010.

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAV. POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je
hlavni pohon pfili§ horky, pojistka nebo kabelaz
je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vretena
klesnou pod 20 ot/min. PFi¢inou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv). CNC
program se pferusi, pomocné pohony se odpoji.

K 2018-06
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6019: PREKROCEN CAS SVERAKU
Elektricky svérak béhem 30 sekund nedoséahl
koncové polohy.

Vadné fizeni nebo vadna zakladni deska
upinaciho zafizeni, svérak je zablokovany,
nastavte bezdotykové koncové spinace.

6020: CHYBA SVERAKU

Pfi zavieném elektrickém svéraku vypadl signal
sUpinaci zafizeni upnuto“ zakladni desky
upinaciho zafizeni.

Vadné fizeni, zakladni deska upinaciho zafizeni,
kabelaz.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal ,Upinaci zafizeni upnuto” hlasen
trvale, ackoliv nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6024: OTEVRENY DVERE

Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostate¢né
napajeni stlaéenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svérédku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6040: CHYBA POLOHY REVOLVERU

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

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany buben nastroji (kolize?), hlavni

pohon neni pfipraven, vadna pojistka, vadny

hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6043-6046: CHYBA POLOHY NASTROJE
Polohovaci chyba hlavniho pohonu, chyba
kontroly polohy (indukéni pfiblizovaci spinac
vadny nebo posunuty, vile bubnu), vadna
pojistka, vadny hardware.

Osa Z by pfi vypnutém stroji mohla byt vysunuta
z ozubeni.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6047: REVOLVER NENi ZAMKNUT

Buben nastroju pootoen z blokovaci polohy,
vadny nebo posunuty indukéni pfiblizovaci
spinag, vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.
Pokud je buben revolverové hlavy pooto€en (zadna
zavada), postupujte nasledujicim zplsobem:
Buben ru¢né uvedte do blokovaci polohy
Pfejdéte do provozniho rezimu MANUAL (JOG).
Pfemistéte kliCovy spinac.

Provedte pojezd suportem Z smérem nahoru, az
dokud se nebude zobrazovat vystraha.

6048: PREKROCEN CAS REVOLVERU
Zablokovany délici pfistroj (kolize), nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadny hardware.
Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi, zkontrolujte
napajeni stlatenym vzduchem nebo kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6049: PREKROCEN CAS REVOLVERU
viz 6048

6050: M25 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Opravte NC program.

EMLO
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6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Pfi¢ina: Vypadek tlaku automatického zafizeni
dvefi.
Mechanicky zablokované automatické
zafizeni dvefi.
Vadny koncovy spina¢ oteviené koncové
polohy.
Vadna bezpecnostni zakladni deska.
Vadnd kabelaz.
Vadné pojistky.
Bézici program se pferusi.
Vypnou se pomocné pohony.
Néaprava: Servis automatického zafizeni dvefi.

6069: UPINANIi PRO TANI NENi OTEVRENO
Po otevfeni upnuti tlakovy spina¢ neodpadne
béhem 400 ms. Tlakovy spina¢ je vadny nebo
existuje mechanicky problém. E22.3

6070: CHYBIi TLAK PRO TANI

Pfi zavirani upnuti tlakovy spina¢ nereaguje.
Neni k dispozici stlaéeny vzduch nebo existuje
mechanicky problém. E22.3

6071: DELICIi PRISTROJ NENi PRIPRAVEN
Chybi Servo Ready signal z ménice frekvence.
Nadmérna teplota pohonu TANI nebo ménic
frekvence neni pfipraven k provozu.

6072: CHYBA SVERAKU

DosSlo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
svéraku nebo bez upnutého obrobku.

Svérak zablokovan mechanicky, nedostate¢né
napajeni stlaenym vzduchem, vadny pneumaticky
spina¢, vadna pojistka, vadny hardware.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6073: CHYBA DELICIHO PRISTROJE

Pri¢ina: Vadny blokovaci bezdotykovy spinag.
Vadné kabelaz.
Vadna pojistka.
Spusténi vietena pfi nezablokovaném
délicim pfistroji.

Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Servis automatického déliciho pfistroje.
Zablokujte délici pfistroj.

6074: PREKROCEN CAS DELICIHO
PRISTROJE
Mechanicky zablokovany délici pfistroj.
Vadny blokovaci bezdotykovy spinac.
Vadna kabelaz.
Vadna pojistka.
Nedostate¢né napdajeni stlaenym
vzduchem.

Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néaprava: Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi,
zkontrolujte napajeni stla¢enym vzduchem
nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

Pri¢ina:

6075: M27 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néprava: Opravte NC program.

6110: 5. OSA NEPRIPOJENA

Pri¢ina: 4./5. osa byla zvolena v EMConfig, nebyla
vSak elektricky pfipojena.

Néaprava: 4./5. osu pfipojte nebo zruste volbu v Em-

Config.
6111: 5. OSA PRIPOJENA
Pric¢ina: 4./5.0sabyla zrusena v EMConfig, je vSak

elektricky pfipojena.
Naprava: 4./5. osu odstrarite ze stroje nebo zvolte
v EmConfig.

6112: ZAREAGOVAL JISTIC MOTORU

Pric¢ina: Zareagoval jisti¢ motoru. Pfipadné aktivni
NC program se okamzité zastavi.
Néprava: Zkontrolujte zafizeni patficik jisti¢i motoru,

ktery zareagoval, a poté jej znovu zapnéte.
Pfiopakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

7000: CHYBNE CiSLO NASTROJE!
Naprogramovana néstrojova pozice je vétsi nez
10.

BéZici CNC program se zastavi.

Program pferudte 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).

H3

EMEGO



VYSTRAHY A HLASENI

7016: SPINAC PRIDAVNEHO ZARIZENI!
Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti
pomocnych pohonl stisknéte tlacditko AUX
ON nejméné po dobu 0,5 s (tim se zabrani
neumysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu (Z pfed X pred Y).
Pokud referenéni bod neni aktivni, ruéni pohyby
jsou mozné pouze v poloze kliCového spinace
»~Rucéni provoz"“.

7018: KLIiC!

Pfi aktivaci startu NC byl kli¢ovy spina¢ v poloze
»Rucéni provoz"“.

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy
spinac.

7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kli¢ovy spinac je
v poloze ,Ruéni provoz“ a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami Ize 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 bezpeénostnich divodu: Funkce potvrzovaciho
tladitka 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 tlaCitko revolverové hlavy v rezimu
JOG. Hlaseni se objevi po vystraze 6040.

7022: INICIALIZACE REVOLVERU!
viz 7021

7023: CEKANi HLAVNIHO POHONU!

Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sit€¢ minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaseni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé krat§i nez 20 sekund).

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spina¢ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spinac¢ je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte rfadny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

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

Pro zpracovani CNC programu zavriete dvefe.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb, resp. start NC je zablokovan.
Pro aktivaci bezpe¢nostnich obvod( otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhl
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokracovani vynulujte pocitadlo kusu.

7050: NENi UPNUT DiL

Svérak neni po zapnuti nebo po vystraze ani
v pfedni ani v zadni koncové poloze. Start NC
nelze aktivovat.

Svérakem najedte ru¢né do platné koncové
polohy.

7051: DELICIi PRISTROJ NENI
ZABLOKOVAN!

Bud je délici pfistroj po zapnuti stroje

v nedefinované poloze nebo chybi blokovaci

signal po procesu déleni.

Spustte proces déleni, zkontrolujte, resp. nastavte

bezdotykovy spinac zablokovani.

7054: OTEVREN SVERAK!

PfiCina: Svérak neni upnuty.

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

Néprava: Upnéte svérak.

7055: OTEVREN UPINAC NASTROJU!

Kdyz je nastroj upnut v hlavnim vietenu a fidici
systém nerozpozna pfislusné T-Cislo.

Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves ,Ctrl“a ,, 1 “ z hlavniho vietena.

7056: NESPRAVNA DATA NASTAVENI!

V datech nastaveni je ulozeno neplatné ¢&islo
nastroje.

Vymazte data nastaveni v seznamu strojui xxxxx.
pls.

EMLO
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7057: NASTROJ OBSAZEN

Upnuty nastroj nelze ulozit do revolverové
nastrojové hlavy, protoze pozice je obsazena.
Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves ,Ctrl“a ,, 1 “ z hlavniho vietena.

7058: UVOLNENI OS

Polohu ramena revolverové nastrojové hlavy
nelze pfi vyméné nastroje definovat jednoznacéné.
Oteviete dvifka stroje, zasobnik revolverové
nastrojové hlavy posunte zpét az na doraz.
V rezimu JOG najedte frézovaci hlavou smérem
nahoru az k ref. spinadi Z, a poté najedte do
referenéniho bodu.

7087: ZAREAGOVAL MOT. JISTIC UPIN.
SYST. HYDRAULICKEHO SYSTEMU!

Vadny hydraulicky motor, tézky chod, nespravné

nastaveny jistic.

Vymérnite motor nebo zkontrolujte jisti¢ a pfipadné

jej vyménte.

7090: PREPINAC SKRINOVEHO ROZVADE-
CE JE AKTIVNI

Dvere skfinového rozvadéce Ize otevfit pouze pfi

zapnutém kli€ovém spinaci, aniz by se iniciovala

vystraha.

Vypnéte klicovy spinac.

7107: ZAREAGOVAL JISTIC MOTORU

Zareagoval jisti¢ motoru. Pfipadné aktivni NC
program se dokonc¢i. Zamezi se opétov-
nému startu NC.

Zkontrolujte zafizeni patfici k jisti¢i motoru, ktery

zareagoval, a poté jej znovu zapnéte. Pfi opa-

kovaném vyskytu kontaktujte servis spole¢nosti

EMCO.

7270: AKTIVNi OFSET KOREKCI!

Pouze u PC-MILL 105

Nastaveni ofsetu se spusti pomoci nasledujici

ovladaci sekvence.

- referencni bod neni aktivni

- stroj v referenénim rezimu

- kliCovy spinac¢ v poloze ru¢niho provozu

- stisknéte soucasné klavesu STRG (nebo
CTRL) a 4

To se musi provést, pokud pfed procesem vymeény

nastroje nebylo spravné provedeno polohovani

vietena (pfilis velka tolerance)

7271: SERIZENi UKONCENO,
DATA ULOZENA
viz 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tladitko nouzového vypnuti.
Referen¢ni bod se ztrati, pomocné pohony se
odpoji.

Odstrante nebezpeénou situaci a odblokujte
tlacitko nouzového vypnuti.

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

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

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

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

6005: K2 NEBO K3 NEPOKLESLY
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeclnostni
zakladni deska.

6006 NOUZOVY STOP RELE K1 NEPOKLESL
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeclnostni
zakladni deska

6007 CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN

Zakladni deska sbérnice CAN PLC neni fidicim
systémem rozpoznana.

Zkontrolujte kabel rozhrani, elektrické napajeni
zakladni desky CAN.

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka je vadna, prepéti nebo podpéti
v napajeci siti.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY C
viz 6010

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAVNIHO POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je hlavni
pohon pfili§ horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napajeci siti.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vietena
klesnou pod 20 ot/min. Pfiinou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).

CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6015: CHYBi RYCHLOST POH. NASTROJE
viz 6014

6016: CHYBIi SIGNAL REVOLVERU

6017: CHYBI SIGNAL REVOLVERU

U revolverové nastrojové hlavy se spojkou se
poloha spojovacich/rozpojovacich magnett
kontroluje pomoci dvou bezdotykovych spinacu.
Aby bylo mozno revolverovou nastrojovou hlavou
otaCet dale, musi byt zajisténo, ze je spojka
v zadni koncové poloze. Rovnéz musi byt
v provozu s pohanénymi nastroji spojka bezpeéné
v pfedni koncové poloze.

Zkontrolujte a nastavte kabelaz, magnet,
bezdotykové spinace koncovych poloh.
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6018: AS SIGNALY, K4 NEBO K5
NEPOKLESLY

Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpecfnostni

zakladni deska.

6019: SITOVY MODUL NENi PRIPRAVEN

K PROVOZU
Zapnéte/vypnéte stroj, modul sitového napdjeni,
vadny regulacni ¢len osy 6020 porucha pohonu
PN, zapnéte/vypnéte stroj, vadny regulaéni ¢len
osy.

6020: CHYBA POHONU PN

Napadjeni pohonu PN je vadné nebo je pohon
PN pfilis horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napdjeci siti. Bézici CNC program se
pferusi, pomocné pohony se odpoji.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6021: CAS KLESTINY
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal ,Upinaci zafizeni upnuto“ hlasen
trvale, aCkoli nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6023: KONTROLA TLAKU KLESTINY

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6024: OTEVRENY DVERE
Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi.

6025: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

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

Pro pokraCovani zavrete kryt.

6026: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostateéné
napdajeni stlatenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6029: PREKROCEN CAS PINOLY

Pokud pinola béhem 10 sekund nedosahne
koncové polohy.

Nastavte fizeni, bezdotykové spinace koncovych
poloh, nebo zablokovana pinola.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svéréku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6031: CHYBA PINOLY

6032: CAS VYMENY NASTROJE
viz 6041.

6033: CHYBA SYNCHRONIZACE
REVOLVERU

Vadny hardware.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6037: CAS SKLIiCIDLA
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6039: CHYBA TLAKU UPINACE

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6040: CHYBA INDEXU REVOLVERU
Revolverova nastrojova hlava neni v zadné ze
zablokovanych poloh, vadna zakladni deska
snimace revolverové nastrojové hlavy, vadna
kabelaz, vadna pojistka.

Revolverovou nastrojovou hlavu otoéte pomoci
tlaCitka revolverové hlavy, zkontrolujte pojistky
nebo kontaktujte zékaznicky servis spole¢nosti
EMCO.

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany kotou€ revolverové hlavy (kolize?),

vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.
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6042: REVOLVER PREHRATY

Pfili§ horky motor revolverové nastrojové hlavy.
Revolverovou nastrojovou hlavou se smi provadét
max. 14 procesl otaéeni za minutu.

6043: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany kotou€ revolverové hlavy (kolize?),

vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6044: PRETIZENA BRZDA
Redukujte po¢et zmén otacek v programu.

6045: CHYBIi IMPULS REVOLVERU
Vadny hardware.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6046: CHYBA KODERU REVOLVERU

Vadna pojistka, vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6048: CHYBA SKLIiCIDLA

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
skli¢idle nebo bez upnutého obrobku.

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

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6049: CHYBA KLESTINY
viz 6048.

6050: M25 BEHEM OTACENIi VRETENA
Pfi M25 musi hlavni vieteno stat (davejte pozor na
fazi dobéhu, pfip. naprogramujte dobu prodleni).

6055: NENi UPNUT DIiL

Tato vystraha se objevi, kdyz pfi jiz rotujicim
hlavnim vfetenu upinaci zafizeni nebo pinola
dosahne koncovou polohu.

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

6056: CHYBA PINOLY

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi nedefinované
poloze pinoly, k pokusu pohybovat osou nebo
revolverovou nastrojovou hlavou.

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

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6057: M20/M21 BEHEM OTACENi VRETENA
Pfi M20/M21 musi hlavni vieteno stat (davejte
pozor na fazi dobé&hu, pfip. naprogramujte dobu
prodleni).

6058: M25/M26-NEDEF. POLOHA PINOLY

K uvedeni upinaciho zafizeni do chodu v NC
programu pomoci M25 nebo M26 se pinola musi
nachazet v zadni koncové poloze.

6059: PREKROCEN CAS OSY C

Osa C se nepfikloni béhem 4 sekund.

Duvod: pfilis nizky tlak vzduchu, resp. vzpfi¢eny
mechanicky systém.

6060: CHYBA INDEXU OSY C

Pfi pfiklonéni osy C koncovy spina¢ nereaguje.
Zkontrolujte pneumaticky systém, mechanicky
systém a koncové spinace.

6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Dvefe zablokovany mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napaéjeni stlatenym vzduchem,
vadny koncovy spina¢, vadna pojistka.
Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6065: CHYBA PODAVACE

Podavac neni pfipraven.

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

6066: CHYBA UPINACE

Neni k dispozici stlateny vzduch na upinacim
zafizeni

Zkontrolujte pneumaticky systém a polohu
bezdotykovych spinacl upinaciho zafizeni.

6067: NiZKY TLAK VZDUCHU
Zapnéte stlaCeny vzduch, zkontrolujte nastaveni
tlakového spinace.

6068: NADMERNA TEPLOTA HLAVNIHO
MOTORU

6070: NAJETI NA KONCOVY SPINAC
PINOLY

Pfi¢ina: Osa najela na pinolu.

Néaprava: Suportem odjedte od pinoly.
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6071: NAJETi NA KONCOVY SPINAC OSY X!
Pfi¢ina: Osa najela na koncovy spinac.
Néprava: Osou odjedte od koncového spinace.

6072: NAJETIi NA KONCOVY SPINAC OSY z
viz 6071

6073: OTEVRENI DAVKOVACIi OCHRANY
Pfi¢ina: Ochrana skli¢idla je oteviena.
Néaprava: Zavrete ochranu skliCidla.

6074: NENi ZPETNE HLASENI OD USB PLC
Zapnéte/vypnéte stroj, zkontrolujte kabelaz,
vadna zakladni deska USB.

6075: SEPNUL OSOVY KONCOVY SPINAC
viz 6071

6076: NENi PRIPRAVEN NAHON OSY Y
viz 6010

6077 NENi PRIPRAVEN SVERAK

Pfiina: Ztrata tlaku v upinacim systému.

Naprava: Zkontrolujte stla¢enyvzduchapneumaticka
vedeni.

6078 SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
ZASOBNIKU NASTROJU

Pricina:  P¥ili$ kratké intervaly otaceni.

Néaprava: Zvyste intervaly otaceni.

6079 SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
VYMENIKU NASTROJU
viz 6068

6080 CHYBIi TLAKOVY SPINAC SEVRENI
KRUHOVE OSY
Pri¢ina: PF¥i zavirani upnuti tlakovy spinac
nereaguje. Nenikdispozicistlac¢eny vzduch
nebo existuje mechanicky problém.
Néaprava: Zkontrolujte stlaceny vzduch.

6081 NENi OTEVRENE SEVRENiI KRUHOVE
oSy
viz 6080

6082 ZAVADA AS/SIGNAL

Pri¢ina: Chybny signdl Active Safety Regulaéni
Clen X/Y.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacditka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6083 ZAVADA AS/SIGNAL

Pfi¢ina: Chybnysignal Active Safety Hlavnivieteno/
regulacni ¢len Z.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6084 ZAVADA AS/SIGNAL EU MODUL

Pfi¢ina: Chybny signal Active Safety Neregulovany
modul napéjeni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6085 N=0 NESEPNULO RELE

Pri¢ina: Neodpadlo relé nulovych otacek.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména relé).

6086 RUZNE SIGNALY DVERI OD USB PLC
A ACCPLC
Pfi¢ina: ACC PLC a USB PLC dostanou hlaseni
o rozdilném stavu dvefi.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6087 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY A
viz 6010

6088 SEPNUL OCHR. SPINAC ZARIZENi
OVL. DVERI

Pfi¢ina: Pretizeni pohonu dvefi.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tla¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména motoru,
pohonu).

6089 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY B
viz 6010

6090 NESEPNUL STYKAC POSUVU
ODREZKU
Pri¢ina: Nevypnul styka¢ dopravniku tfisek.
Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vymeéna stykace).
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6091 NESEPNUL STYKAC AUTOMATIKY
DVERI
Nevypnul styka¢ automatického zafizeni
dvefi.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména stykace).

Pri¢ina:

6092 NOUZOVE VYPNUTIi EXTERNE

6093 PORUCHA AS SIGNALU OSY A

Pficina: Chybny signal Active Safety Regulaéni
Clen A.
Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacditka

RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6095 EMERGENCY-OFF CABINET
OVERHEAT
Pfi¢ina: Zareagovala kontrola teploty.
Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfiiového
rozvadéce, zvySte spoustéci teplotu,
vypnéte a zapnéte stroj.

6096 EMERGENCY-OFF CABINET DOOR
OPEN
Dvere skfinového rozvadéce otevieny bez
uvolnéni klicového spinace.
Naprava: Zaviete dvefe skfifového rozvadéce,
vypnéte a zapnéte stroj.

Pri¢ina:

6097 EMERGENCY-OFF TEST REQUIRED

Pric¢ina: Funkéni test nouzového vypnuti.

Naprava: Stisknéte tla¢itko nouzového vypnuti na
ovladacim panelu a znovu jej odblokuijte.
K potvrzeni stavu nouzového vypnuti
stisknéte tlacitko Reset.

6098 CHYBIi PLOVAKOVY SPINAC HYD-
RAULICKEHO SYSTEMU

Nasledek:  Vypnuti pomocnych pohon
Vyznam: Zareagoval plovakovy spina¢ hyd-
raulického systému.

Néaprava: Doplnite hydraulicky olej.

6099 CHYBIi BEZDOTYKOVY SPINAC BRz-

DY VRETENA
Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani
Vyznam: M10 brzda vietena ZAP — bezdo-

tykovy spina¢ zustane v poloze 0.
M11 brzda vietena VYP = bezdo-
tykovy spina¢ zustane v poloze 1.

Naprava: Zkontrolujte bezdotykovy spinac,
zkontrolujte magneticky ventil brz-

dy vietena

6100 - KONTROLA TLAKU KONIiKA

Nésledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Vyznam: V okamziku pfikazu spusténi viete-
na nebyl tlak konikajesté vytvoren,
resp. tlak b&éhem chodu vietena
poklesl.

Naprava: Zkontrolujte nastaveni tlaku upina-

ciho zafizeni a pfislusného tlako-
vého spinace (cca 10 % niz8i nez
upinaci tlak).

Zkontrolujte program.

6101 CHYBIi KONiK -B3 NEBO -B4

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani

nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil
pohybu konika, spina¢ —B3 a —B4
nemeni svuj stav.

Néprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6102 KONTR. POLOHY KONIKA (DiL OK?)

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Cilova poloha konika byla v auto-
matickém rezimu prejeta.

Néaprava: Zkontrolujte cilovou polohu konika,

zkontrolujte technologii (vysSi tlak
upinaciho zafizeni, nizsi tlak koni-
ka).

6103 CHYBIi KONIiK VZADU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro
konik zpét, spina¢ pro konik vzadu
zlstava v poloze 0.

Néaprava: Zkontrolujte magneticky ventil,

zkontrolujte spinac.
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6104 KONTROLA TLAKU UPINACIHO ZARI-

ZENi 1
Nasledek:  Vypnou se pomocné agregaty.
Vyznam: V okamziku pfikazu spusténi vre-
tena jeSté nebyl vytvofen upinaci
tlak, resp. upinaci tlak béhem cho-
du vietena poklesl.
Néaprava: Zkontrolujte tlak upinaciho zafizeni

a pfislusny tlakovy spinac.
Zkontrolujte program.

6105 CHYBIi UPINACI ZARIZENi 1 OTEVRENO

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Analogovy bezdotykovy spinac
pro otevieni upinaciho zafizeni 1
nereaguje.

Néprava: Opétovné nastaveni kontroly upi-

naciho zafizeni (viz dale v této
kapitole).

6106 CHYBIi UPINACI ZARIZENi 1 ZAVRENO

Nésledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Tlakovy spinac upinaciho zafizeni
nespina.

Naprava: Zkontrolujte tlakovy spinac.

6107 KONTROLA KONCOVE POLOHY UPI-
NACIHO ZARIZENI 1
Néasledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Naprava: Spravné nastaveni upinaciho zafi-
zeni - neupinejte v koncové poloze
upinaciho systému (viz dale v této

kapitole)

6108 CHYBA ZACHYTAVACI MISKA VPREDU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro

zachytavaci misku vpfed/zpét, spi-

na¢ pro zachytavaci misku vpred/

zpét nemeéni svyj stav.

Néprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6109 CHYBA ZACHYTAVACI MISKA VY-

KLOPENA
Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani
Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro

odklonéni/pfiklonéni zachytavaci
misky, spina¢ pro odklonéni/pfik-
lonéni zachytavaci misky neméni
svlj stav.

Naprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6900 USB PLC neni k dispozici

Pfic¢ina: USBkomunikace s bezpe¢nostni zakladni
deskou nemohla byt vytvorena.

Néaprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6901 Chyba relé nouzového vypinac¢e USB

PLC

Pfi¢ina: Vadné relé nouzového vypnuti USB PLC.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6902 Kontrola klidového stavu X

Pri¢ina: Nedovoleny pohyb osy X v aktualnim
provoznim stavu.
Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6903 Kontrola klidového stavu Z

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb osy Z v aktudlnim
provoznim stavu.
Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6904 Chyba Alive spinani PLC

Pricina: Porucha ve spojeni (Watchdog)
bezpecénostni zékladni desky s PLC.
Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,

vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

H11
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6906 Vieteno zvySenych otacek

Pfic¢ina: Otacky hlavniho vietena pfekracuji
maximalni pfipustnou hodnotu pro aktualni
provozni stav.

Néprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6907 Chyba uvolnéni impulzu modulu ER

Pricina: ACCPLCnevypnulonapajeciarekuperaéni
modul.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6908 Kontrola klidového stavu hlavniho

vietena

Pricina: NeoCekavany rozbéh hlavniho vfetena
v 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

Pri¢ina:  Uvolnéniregulatoru hlavniho vietena bylo
uskute¢néno z ACC PLC 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

Pri¢ina: Nedovoleny pohyb osy Y v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6911 Chyba: kontrola klidového stavu os

Pricina: Nedovoleny pohyb osy v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky 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.

Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6913 Chyba: pfilis§ vysoka rychlost X

Pric¢ina: Posuvosy X pfekracuje maximalnipfipustnou
hodnotu pro aktudlni provozni stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6914 Chyba: prilis vysoka rychlost Y

Pricina: Posuv osy Y pfekracuje 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: prilisS vysoka rychlost Z

Pricina: Posuv osy Z pfekracuje 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.

6916 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY X
Pfi¢ina: Bezdotykovy spinac osy X nedava zadny
signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6917 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY Y
Pri¢ina: Bezdotykovy spinac osy Y nedava zadny
signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6918 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY z
Pri¢ina: Bezdotykovy spina¢ osy Z nedava zadny
signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.
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6919 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC VRETENA
Pfi¢ina: Bezdotykovy spina¢ hlavniho vfetena
nedava zadny signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6920 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU X ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy X nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delsi nez tfi sekundy.

Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.
Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6921 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Y ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy Y nebyla do USB PLC
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.

6922 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Z ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy Z nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delSi nez tfi sekundy.

Naprava: Vystrahu vymazte tlagitkem RESET.
Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6923 RUZNE SIGNALY DVERI OD USB PLC
A ACCPLC
Pfi¢ina: ACC PLC a USB PLC dostanou hlaseni
o rozdilném stavu dvefi.
Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6924 CHYBA UVOLNENI IMPULZU
HLAVNIHO VRETENA

Pfi¢ina: Uvolnéni impulzu na regulaénim ¢lenu
hlavniho vfetena bylo pferuSeno
prostfednictvim USB PLC, protoze PLC
jej nevypnulo véas.

Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6925 MAINS CONTACTOR!

Pfi¢ina: Sitovy styka¢vaktualnim provoznim stavu
neodpadne nebo se nepfitahne.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6926 ERROR: DRIVE CONTACTOR!

Pfi¢ina: Styka¢ motoruvaktualnimprovoznim stavu
neodpadne.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6927 ERROR: EMERGENCY STOP ACTIVE!
Pfic¢ina: Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Néaprava: Znovu inicializujte stroj.

6928 ERROR STANDSTILL MONITORING
TOOL-TURRET

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb revolverové nastrojové
hlavy v aktualnim provoznim stavu.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6929 ERROR MACHINE-DOOR LOCK

Pfi¢ina: Stav zablokovani dvefi neni platny nebo
pfidrzovaci zafizeni dvefi neni funkéni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole€nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6930 ERROR PLAUSIBILITY OF MAIN SPIN-
DLE BEROS

Pfic¢ina: Ruzny signal bezdotykovych spinaci
hlavniho vietena.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.
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6931 ERROR PLAUSIBILITY QUICKSTOPP-
FUNCTION MAIN DRIVE

Pfi¢ina: Regulaéni prvek hlavniho pohonu nepo-
tvrdi v aktualnim provoznim stavu funkci
rychlého zastaveni.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6988 NENI K DISPOZICI USB NASTAVBA
PRO ROBOTIKU
Pficina: 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 pferudte pomoci RESET, opravte
program

7007: ZASTAVENIi POSUVU

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

7016: SPINAC NA PRIDAVNYCH
POHONECH!

Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti

pomocnych pohonl (spusti se mazaci impulz)

stisknéte tlac¢itko AUX ON nejméné po dobu

0,5 s (tim se zabrani neumysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu.

Pokud referen¢ni bod neni aktivni, ruéni pohyby
0S pOsuvUu jsou mozné pouze v poloze klic¢ového
spinace ,Ruéni provoz“.

7018: AUT - ZAVRETE DVERE
PRACOVNIHO PROSTORU!

Pfi aktivaci startu NC byl kli¢ovy spina¢ v poloze

»~Rucéni provoz"“.

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy

spinac.

7019: PORUCHA PNEUMATIKY MAZAN:I!
Doplnte pneumaticky ole;j.

7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kliCovy spinac je
v poloze ,Ruéni provoz“ a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami lze pfi otevienych dvirkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
Ize otacet pfi otevienych dvirkdch. CNC program
muzZe béZet pouze pfi stojicim vietenu (DRYRUN)
a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).

Z bezpeénostnich dlvodu: Funkce potvrzovaciho
tlaCitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla preruSena.

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 vzpfiCen mechanicky systém (pfip. sevfeny
obrobek).

7023: NASTAVIT TLAK VZDUCHU!

Béhem otvirani a zavirani upinaciho zafizeni se
tlakovy spina¢ musi jednou vypnout/zapnout.
Nastavte tlakovy spina¢, od verze PLC 3.10 jiz
tato vystraha neexistuje.

7024: NASTAVIT TLAK VZDUCHU UPINACE!
Pfi otevieném upinacim zafizeni a aktivni kontrole
koncové polohy musi pfislusny bezdotykovy
spina¢ zpétné hlasit polohu Otevieno.
Zkontrolujte a nastavte bezdotykovy spinac
upinaciho zafizeni, zkontrolujte kabelaz.

7025 PRODLEVA HLAVNIHO POHONU!
Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sité¢ minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaSeni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé krat$i nez 20 sekund).

7026 OCHRANA VENTILATORU HL.MOTORU
AKTIVNI!

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spinac€ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lIze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.
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7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spina¢ je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte radny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

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

Pro zpracovani CNC programu zavriete dvefe.

7041: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Hlavni vieteno nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat.

Pro spusténi CNC programu zavfete kryt kol.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb v pracovnim prostoru je
zablokovan.

Pro aktivaci bezpeénostnich obvod( otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhl
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokracovani 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, Zze kleStina neni upnuta.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7051: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7052: PINOLA V MEZIPOLOZE!

Pinola neni v definované poloze.

V8echny pohyby os, vifeteno a revolverova
nastrojova hlava jsou zablokovany.

Najedte pinolou do nejzazS$i koncové polohy
a pomoci pinoly upnéte obrobek.

7053: PINOLA NEUPINA!

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

7054: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7055: UPINAC OTEVREN!

Toto hlaseni indikuje, ze upinaci zafizeni neni
ve stavu upnuti. Ztrati se, jakmile bude obrobek
upnut.

7060: UVOLNIT KONCOVY SPINAC PINOLY!
Osa najela na pinolu. Suportem opét odjedte od

pinoly.

7061: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY X!
Osa najela na koncovy spina¢. Osou odjedte od
koncového spinace.

7062: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY 2!
viz 7061

7063: STAV OLEJE CENTRALNIHO MAZANI!
Pfili§ nizka hladina oleje v centralnim mazani.
Olej doplnte podle navodu k udrzbé stroje.

7064: ZAVRIT KRYT SKLICIDLA!
Ochrana skli¢idla je oteviena. Zavfete 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!
Klic¢ovy spina¢ zvlastniho provozu se nachazi
v poloze sefizeni (ruéné).

7068: RUCNIi KOLECKO X V ZABERU!
Bezpecnostni ruéni kole€ko je pro ruéni pojizdéci
pohyb zaklapnuto. Zaklapnuti bezpeénostniho
ruéniho koleCka se kontroluje bezdotykovymi
spinaci. Pfi zaklapnutém ruénim kole¢ku nelze
zapnout posuv os. Pro automatické zpracovani
programu se musi opétovné povolit zabér ru¢niho
koleCka.

7069: RUCNIi KOLECKO Y V ZABERU!
viz 7068
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7070: RUCNIi KOLECKO zZ V ZABERU!
viz 7068

7071: ZMENA NASTROJE VERTIKALNE!
Kryt pro ruéni upnuti néstrojového drzaku
se kontroluje pomoci spinade. Spinac¢ hlasi
neodebrany nastrékovy kli€¢ nebo otevieny kryt.
Po upnuti nastroje odstranite nastrékovy kli¢
a zavrete kryt.

7072: ZMENA NASTROJE HORIZONTALNE!
Otocny knoflik pro ruéni upnuti nastroje
k horizontalnimu vfetenu se kontroluje pomoci
spinaCe. Spinac hlasi pevné utazeny otocny
knoflik. Vfeteno se zablokuje. Po upnuti nastroje
uvolnéte oto¢ny knoflik.

7073: VYJET KONCOVY SPINAC OSY Y!
viz 7061

7074: ZMENIT NASTROJ!
Upnéte naprogramovany nastroj.

7076: ZAMKNOUT SMER KYVANI
FREZOVACI HLAVY!

Frézovaci hlava neni zcela vyklopena. Mechanicky

zafixujte frézovaci hlavu (musi se uvést do

¢innosti koncovy spinac).

7077: NASTAVIT OBRACEC NASTROJU!
Nejsou k dispozici zadna platna data stroje pro
vymeénu nastroje. Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7078: POUZDRA NASTROJE NEJSOU
ZABOCENA ZPET!

Pferuseni béhem vymény nastroje. V sefizovacim

provozu sklopte zpét pouzdro na nastroje.

7079: RAMENO K VYMENE NASTR. NENi
V ZAKL. POL.!
viz 7079

7080: NASTROJ JE NESPRAVNE UPNUTY!
Kuzel nastroje se nachazi mimo toleranci. Nastroj
je upnuty s pootoenim o 180°. Je prestaven
bezdotykovy spina¢ upnuti nastroje. Zkontrolujte
nastroj a znovu jej upnéte. Pokud se problém
vyskytne u vice nastroju, kontaktujte spole¢nost
EMCO.

7082: SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
POSUVU ODREZKU!

Dopravnik tfisek je pfetizen. Zkontrolujte lehkost

chodu dopravniho pasu a odstrante vzpfi¢ené

trisky.

7083: DRZENi V ZASOBNIKU AKTIVNI!
Nastroj byl pfi nechaotické spravé nastroje vyjmut
z hlavniho vietena. Buben nastroju ulozte do
zasobniku.

7084: OTEVRENY SVERAK!
Svérak neni upnuty. Upnéte svérak.

7085 PROVEST JiZDU KRUH. OSOU A NA 0
STUP.!
Vypnuti machine operating controllers
(MOC) je mozné, az kdyz je rotaéni osa
v poloze 0°.
Musi se provést pfed kazdym vypnutim
stroje pfi existujici 4.5. rotaCni ose.
Néaprava: Rota¢ni osou A najedte do polohy 0°.

Pri¢ina:

7088 CABINET OVERHEAT

Pri¢ina: Zareagovala kontrola teploty.

Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfinového
rozvadéce, zvyste spoustéci teplotu.

7089 CABINET DOOR OPEN
PfiCina: Otevfeny dvere skfiflového rozvadéce.
Néprava: Zavrete dvefe skfifiového rozvadéce.

7900
Pri¢ina:

INITIALIZE EMERGENCY STOP!
Tla¢itko nouzového vypnuti musi byt
inicializovano.

Naprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlacditko

nouzového vypnuti.

CEKANI NA USB-I2C PLC

Komunikace s USB-12C PLC nemohla byt
vytvorena.

Pokud hlaseni nezmizi samo od sebe,
vypnéte a zapnéte stroj. Pokud se hlaSeni
trvale vyskytuje i po vypnuti, kontaktujte
prosim zakaznicky servis spole€nosti
EMCO.

7091
Pricina:

Naprava:

7092 AKTIVNi ZASTAVENI TESTU

Pfi¢ina: Bezpecnostnitestke kontrole bezpeénost-
nich funkci je aktivni.

Néaprava: Pockejte, dokud nebude bezpecnostnitest
ukoncen.

7093 AKTIVNi REZIM PREVZETIi REFE-
RENCNIHO BODU!
Rezim prevzeti referenéniho bodu byl
aktivovan obsluhou.

Pricina:

7094 PREVZAT REFERENCNIi BOD X
Pricina: Referenéni hodnota osy X byla pfevzata
do souboru acc.msd.

EMLO
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7095 PREVZAT REFERENCNIi BOD Y
Pricina: Referenéni hodnota osy Y byla prevzata
do souboru acc.msd.

7096 PREVZAT REFERENCNi BOD Z
Pri¢ina: Referenéni hodnota osy Z byla prevzata
do souboru acc.msd.

7097 REGULATOR POSUVU JE V POLOZE 0
Pfic¢ina: Prepinac (ovlivnéni posuvu) byl obsluhou
umistén do polohy 0 %.

7098 AKTIVNiIi BRZDA VRETENA 1

Nasledek: Zastaveni vietena

7099 KONIK SE POHYBUJE VPRED

Nasledek: Zablokovani nadéitani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M21 -
tlakovy spina¢ Konik vpred jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci

tlakového spinace vpred

7100 KONIiK SE POHYBUJE ZPET

Néasledek: Zablokovani nacitani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M20 =
koncovy spina¢ Konik vzadu jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci

koncového spinace vzadu

7101 CHYBi REFERENCNIi BOD REVOLVERU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani

nacitani
Vyznam: Pfi startu NC revolverova nastrojo-
va hlava jesté neni referencovana.
Naprava: Revolverovou nastrojovou hlavu

referencujte v provoznim rezimu
JOG pomoci tlac¢itka revolverové
nastrojové hlavy.

7102 AKTIVNiIi OTOCENi NASTROJE
Nasledek:

7103 UPINACI ZARIZENi 1 V KONCOVE
POLOZE

Nasledek: Zamezeni startu NC a startu hlav-

niho pohonu, zastaveni vietena S1

Vyznam: Analogovy snimac rozeznava upi-
naci polohu jako koncovou polohu.
Naprava: Zmeénte rozsah upinani upinaciho

zafizeni (viz dale v této kapitole)

7104 KONIK V MEZIPOLOZE

Néasledek: Zastaveni posuvu/zablokovani

nacitani

7105 PREVZAT REFERENCNIi BOD PN
Nasledek:

INICIALIZACE NOUZOVEHO VYPNUTI!
Tlagitko nouzového vypnuti musi byt ini-
cializovano.

Néaprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlacitko nouzo-

vého vypnuti.

7900
Pri¢ina:

7901 INITIALIZE MACHINE DOOR!
PfiCina: Dvirka stroje musi byt inicializovana.
Naprava: Otevrete a opét zaviete dvirka stroje.
7106 PREVZAT REFERENCNIi BOD A

Pfi¢ina: Referenéni hodnota osy A byla pfevzata
do souboru acc.msd.
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Vystrahy vstupnich zafizeni

1700 -

1899

Tyto vystrahy a hlaSeni jsou inicializovany klaves-
nici fidiciho systému.

1701
Pricina:

Naprava:

1703
Pri¢ina:

Naprava:

1704
Pri¢ina:

Néaprava:

1705
Pricina:

Néaprava:

1706
Pri¢ina:

Naprava:

1707
Pri¢ina:

Néaprava:

1708
Pricina:

Néaprava:

1710

Pri¢ina:

Naprava:

EMLO

Chyba generalniho RS232

Nastaveni sériového rozhranijsou neplatna
nebo bylo pferudeno spojeni se sériovou
klavesnici.

Zkontrolujte nastaveni sériového rozhrani,
resp. vypnéte/zapnéte klavesnici
a zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice neni k dispozici
Spojeni s externi klavesnici nelze vytvorit.
Zkontrolujte nastaveni externi klavesnice,
resp. zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice: chyba checksum
Chyba pfi pfenosu

Spojeni s klavesnici se obnovi automaticky.
Pokud by se to nezdafilo, vypnéte/zapnéte
klavesnici.

Ext. klavesnice: generalni chyba
Pripojena klavesnice hlasi chybu.
Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Chyba generalniho USB

Chyba v USB komunikaci

Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neni LED

Do klavesnice byl odeslan chybny pfikaz
LED.

Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neznamy piikaz
Do klavesnice byl odeslan neznamy pfikaz.
Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Softwarova klavesnice Easy2control
nebyla spravné nainstalovana!
Chybna instalace Easy2control
Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

1711

Pricina:

Naprava:

1712

Pri¢ina:

Naprava:

1801
Pri¢ina:

Néaprava:

1802
Pri¢ina:

Néaprava:

Chybna inicializace softwarové
klavesnice Easy2Control!

Chybi konfiguraéni soubor onscreen.ini
pro Easy2control.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Nebylnalezen USB disk pro softwarovou
klavesnici Easy2Control!

Hardwarovy USB kli¢ pro Easy2control
nenipfipojen. Easy2control se sice zobrazi,
nelze ji vSak ovladat.

Pfipojte hardwarovy USB kli¢ pro
Easy2control.

Tabulka klavesnice nenalezena
Soubor s pfifazenim klavesnice nebylo
mozno najit.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ztracen kontakt ke klavesnici

Spojeni se sériovou klavesnici bylo
pferuseno.

Vypnéte/zapnéte klavesnici a zkontrolujte
kabelové pfipojeni.
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Vystrahy kontroléru os 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fatalni chyba AC
8101 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8102 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8103 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8104 Fatalni systémova chyba AC
viz 8100.

8105 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8106 Nebyla nalezena karta PC-COM

Pfi¢ina: Kartu PC-COM nelze inicializovat (pfip.
neni zabudovana).

Naprava: Namontujte kartu, pomoci jumperu
nastavte jinou adresu

8107 Karta PC-COM nereaguje
viz 8106.

8108 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8109 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8110 PC-COM Chybi hlaseni inicializace

Pfic¢ina: Interni chyba

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

8111 PC-COM Chybi hlaseni inicializace
viz 8110.

8113 Neplatna data (pccom.hex)
viz 8110.

8114 Chyba programovani na PC-COM
viz 8110.

8115 PC-COM Chybi potvrzeni programového
baliku

viz 8110.

8116 PC-COM Chyba p¥i rozbéhu

viz 8110.

8117 Fatalni chyba inicializacnich dat
(pccom.hex)

viz 8110.

8118 Fatalni inicializaéni chyba AC

viz 8110, pfip. pfilis malo paméti RAM

8119 Cislo PC preruseni neni mozné

Ptigina:  Cislo pferuseni PC nelze pouzit.

Naprava: V Ovladacich panelech Windows 95
pomoci Systém zjistéte volné ¢islo
pferuseni (pfipustné: 5,7,10, 11, 12, 3, 4
a 5) a toto cislo zapiSte do WinConfig.

8120 PC preruSeni nelze uvolnit

viz 8119

8121 Neplatny pfikaz do PC-COM

Pric¢ina: Interni chyba nebo vadny kabel

Naprava: Zkontrolujte kabel (pfiSroubuijte); restartujte
software nebo jej v pfipadé potieby znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8122 Interni AC Mailbox piny

Pric¢ina: Interni chyba

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

8123 Soubor RECORD nelze vytvofit

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8124 Do souboru RECORD nelze psat

Pric¢ina: Interni chyba

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

8125 Malo paméti pro zalozni pamét’

Pficina:  P¥ili§ malo paméti RAM, pfilis velka doba
zaznamu.

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

8126 Interpolator AC pretizen

Pric¢ina: Pfip. nedostate¢ny vykon pocitace.

Naprava: Pomoci WinConfig nastavte delSi dobu
pferuseni. Tim se vSak muze zhorsit
pfesnost drahy.

8127 Malo paméti v AC

Pri¢ina:  P¥ili§ malo paméti RAM

Naprava: Ukoncete ostatni bézici programy,
restartujte software, v pfipadé potieby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét.

EMEGO
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8128 Do AC pfijato neznamé hlaseni

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8129 Vadna MSD data, konfigurace os
viz 8128.

8130 Interni chyba inicializace AC (IPO)
viz 8128.

8131 Interni chyba inicializace AC (PLC)
viz 8128.

8132 Osa obsazena vice kanaly
viz 8128.

8133 Malo NC paméti blokt AC (IPO)
viz 8128.

8134 P¥iliSs mnoho bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8135 P¥rilis malo bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8136 Polomér kruhu pfilis§ maly
viz 8128.

8137 Neplatna osa helix

PfiCina: Nespravna osa pro Helix. Kombinace
kruhovych os a linearni osy se neshoduje.

Néprava: Opravte program.

8140 Stroj (ACIF) se nehlasi

Pric¢ina:  Stroje neni zapnuty nebo pfipojen.

Naprava: Zapnéte, resp. pfipojte stroj.

8141 Interni chyba PC-COM

Pficina: Interni chyba

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

8142 Chyba programovani ACIF

Pric¢ina: Interni chyba

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

8143 Chybi potvrzeni ACIF paketu
viz 8142.

8144 Chyba rozbéhu ACIF

viz 8142.

8145 Fatalni chyba inicializace dat (acif.hex)
viz 8142.

8146 Vicenasobny pozadavek na osu
viz 8142.

8147 Neplatny stav PC-COM (DPRAM)
viz 8142.

8148 Neplatny piikaz PC-COM (KNr)
viz 8142.

8149 Neplatny piikaz PC-COM (Len)
viz 8142.

8150 Fatalni chyba ACIF
viz 8142.

8151 Chyba AC Init (chybi soubor RBT)
viz 8142.

8152 AC Chyba AC Init (format souboru
RBT)!

viz 8142.

8153 Timeout programovani FPGA na ACIF
viz 8142.

8154 Neplatny pfikaz do PC-COM
viz 8142.

8155 Neplatné FPGA potvrzeni paketu
programu

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

8156 Hledani Sync. vice nez 2 otacky
viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8157 Zaznam dat hotov
viz 8142.

8158 Zmérena Sirka bezdotykového spinace
(referencovani) pfilis velka

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

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

8160 Rotacni hlidani os 3..7

Pri¢ina: Osa se protaci, resp. zablokovan suport,
synchronizace os se ztratila

Naprava: Najedte do referenéniho bodu.

8161 Omezeni DAU osa X neni ve fazi

Ztrata kroku krokového motoru. Pficiny:

- Mechanicky zablokovana osa

- Vadny femen osy

- P¥ili§ velka vzdalenost bezdotykového spinace
(>0,3 mm) nebo vadny bezdotykovy spinac

- Vadny krokovy motor

8162 Omezeni DAU osa Y neni ve fazi
viz 8161

8163 Omezeni DAU osa Z neni ve fazi
viz 8161

8164 Softwarovy koncovy spinac¢ osa 3..7 +
Pri¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Néaprava: Najedte osou zpét

8168 Softwarovy koncovy spina€ osa 3..7 -
Pfi¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Naprava: Najedte osou zpét

EMLO
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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 stupen 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

Néaprava: Pro zavit naprogramujte max. 2 osy.

8197 Draha zavitu prilis kratka

Pri¢ina:  Prili§ kratka délka zavitu.
Pfi pfechodu z jednoho zavitu na druhy
musi byt délka druhého zavitu dostatecna,
aby byl fezén spravny zavit.

Naprava: Prodluzte druhy zavit nebo nahradte

vyrovnavacim dilem (G1).

8198 Interni chyba (pfili§ mnoho zaviti)
viz 8175.

8199 Interni chyba (stav zavitu)

Pfi¢ina: Interni chyba

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

8200 Zavit bez tociciho se vietena
Naprava: Zapnéte vieteno.

8201 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8202 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8203 Fatalni chyba AC (0-Ptr IPO)
viz 8199.

8204 Fatalni chyba inicializace: PLC/IPO
v chodu

viz 8199.

8205 Prekroceni doby cyklu PLC
PFicina: Pfilis nizky vykon pocitace

8206 Chyba inicializace PLC skupiny M
viz 8199.

8207 Neplatna PLC data stroje

viz 8199.

8208 Neplatny pfikaz pouziti

viz 8199.

8212 Kruhova osa neni dovolena

viz 8199.

8213 Nelze interpolovat kruznici s kruhovou
osou

8214 Rezani zavita s interpolaci s kruhovou
osou neni dovoleno

H21
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8215 Neplatny stav

viz 8199.

8216 Typ osy neni kruhova osa pfi prepinani
kruhovych os

viz 8199.

8217 Typ osy neni dovolen!

Pfi¢ina: Prfepnutivrezimurotaéniosy pfizapnutém
vietenu

Naprava: Zastavte vieteno a provedte prepnuti
rotacni osy.

8218 Referencovani kruhové osy bez zvolené
osy v kanalu
viz 8199.

8219 Rezani zavitl bez rotaéniho snimade

neni dovoleno!

PFicina: Rezanizavitu, resp. fezani vnitiniho zavitu
je mozné pouze u vieten se snimacem
Uhlové polohy

8220 Délka dorazu pro hlaseni PC pfrilis velka
viz 8199.

8221 Uvolnéni vietena, i kdyz druh osy neni
vieteno!
viz 8199.

8222 Nové vieteno master neni platné!

Pficina: Uvedené vieteno master pfi prepnuti
vietena master neni platné.

Néprava: Opravte Cislo vietena.

8224 Neplatny rezim presného zastaveni!
viz 8199.

8225 Chybné parametry v BC_MOVE_TO_IO!

Pfi¢ina:  Stroj neni konfigurovan pro méfici cidlo.
Pojizdéci pohyb rotani osou v provozu
méficiho Cidla neni pfipustny.

Néaprava: Odstrarite pohyb rotaéni osy z pojizdéciho
pohybu.

8226 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

(nastaveni MSD)!

Pfi¢ina: Uvedené vieteno nema zadnou rotaéni
osu

8228 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

pfi pohybujicich se osach!

Pfi¢ina: Rota¢ni osa se pfi pfepnuti do provozu
vietena pohybovala.

Naprava: Rotacni osu pfed pfepnutim zastavte.

8229 Zapinani vietena neni dovoleno pfi

aktivni kruhové ose!

8230 Start programu neni dovolen vzhledem
k aktivni kruhova ose!

8231 Konfigurace os (MSD) pro TRANSMIT
neni platna!
Pri¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.

8232 Konfigurace os (MSD) pro TRACYL neni
platna!
PFi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8233 Osa neni béhem TRANSMIT/TRACYL

k dispozici!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8234 Uvolnéni regulatoru bylo systémem

PLC béhem interpolace os odebrano!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Chybu vymazte resetem a nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8235 Interpolace bez uvolnéni regulatoru
systémem PLC!
viz 8234.

8236 Aktivace TRANSMIT/TRACYL za pohybu
osy/vietena neni dovolena!
viz 8234.

8237 Prujezd poélem p¥i TRANSMIT!

Pric¢ina: Prejeti soufadnic X0 YO u Transmit neni
pfipustné.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.

8238 Rychlost posuvu v TRANSMIT

prekroc¢ena!

Pfic¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO0. K dodrzeni naprogramovaného
posuvu by se musela pfekro¢it maximalni
rychlost rotaéni osy.

Naprava: Redukujteposuv.VeWinConfigvnastaveni
MSD v casti VSeobecna MSD data/
omezeni posuvu osy C nastavte hodnotu
na 0,2. Posuv se pak v blizkosti soufadnic
X0 YO redukuje automaticky.

Vzdalenost od stfedu se vypocita pomoci
nésledujiciho vzorce:

pro CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=vzdalenost [mm]
pro CT250:

Flmm/min] * 0,00016=vzdalenost [mm]
Pro rychloposuv v Transmit plati:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 DAU dosahl meze 10V!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spolecnosti
EMCO.

8240 Funkce neni dovolena pfi aktivni

transformaci (TRANSMIT/TRACYL)!

Pficina: Rezim Jog a INC béhem Transmit v X/C
a u Tracyl v rota¢ni ose neni mozny.

8241 TRANSMIT neni uvolnén (MSD)!

Pfi¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.
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8242 TRACYL neni uvolnén (MSD)!
Pfi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8243 Kruhova osa neni dovolena pfi aktivni

transformaci!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8245 Polomér TRACYL = 0!

Pfic¢ina:  Pfi volbé Tracyl byl pouzit polomér 0.

Naprava: Opravte polomér

8246 Kompenzace ofsetu v tomto stavu neni

dovolena!

viz 8239.

8247 Kompenzace ofsetu: soubor MSD nelze

psat!

8248 Cyklicky alarm hlidani!

Pfi¢ina: Je pferuSena komunikace s klavesnici
stroje

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

8249 Hlidani klidového stavu os - alarm!
viz 8239.

8250 Osa vietena neni v rezimu kruhové osy!
viz 8239.

8251 Chybi stoupani pii G331/G332!

Pfi¢ina: Chybistoupanizavitu nebo jsou pocateéni
a cilové souradnice identické

Naprava: Naprogramujte stoupani zavitu.
Opravte cilové souradnice.

8252 Pfi G331/G332 je programovano vice

nebo zadna linearni osa!

Néaprava: Pfesné naprogramujte linearni osu.

8253 Pfi G331/G332 a G96 chybi hodnota
otacek!

Pfic¢ina: Neni naprogramovana fezna rychlost.
Néprava: Naprogramujte feznou rychlost.

8254 Hodnota pocatec¢niho bodu pfi fezani

zavitl je neplatna!

Pfi¢ina: Prfesazeni pocateé¢niho bodu neni
v rozsahu 0 az 360°.

Naprava: Opravte pfesazeni po¢atec¢niho bodu.

8255 Referenc¢ni bod lezi mimo platné pasmo

(SW koncovy spinac)!

Pficina: Referenéni bod byl definovan mimo
softwarovy koncovy spinac.

Naprava: Opravte referen¢ni body ve WinConfig.

8256 P¥ili$ nizké otacky pro G331!

PfiCina: Beéhem fezani vnitiniho zavitu poklesly
otacky vfetena. Pfipadné bylo pouZito
nespravné stoupani nebo neni spravny
jadrovy otvor.

Néaprava: Opravte stoupani zavitu. PrizpUusobte
primér jadrového otvoru.

8257 Modul realného ¢asu neni aktivni nebo

nebyla nalezena karta PCI!

Pfi¢ina: ACC nemohlo byt spusténo spravné nebo
nebyla rozpoznana PCI karta v ACC.

Néprava: Chybu nahlaste spole¢nosti EMCO.

8258 Chyba pii alokaci dat Linux!

viz 8257.

8259 Chybny nasledujici zavit!

Pri¢éina: U fetézce zavitd byla naprogramovana
véta bez zavitu G383.

Néprava: Opravte program.

8260 P¥ilis kratky vybéh zavitu

Pri¢ina: Nastane pouzetehdy, pokudjepfipodélném
cyklu zavitu vybéh zavitu nastaven tak, aby
s potfebou brzdnou drahou nebylo mozno
dosahnout cilového bodu.

Naprava: Vybéh by mél byt minimalné tak velky jako
stoupani. Tato chyba se vyskytne i tehdy,
pokud je stoupani fetézce zavitl pfivyméné
zavitu hlavni osy pfili§ velké.

8261 Neplatny nasledujici zavit v ramci

fetézce zavitd!

Pfi¢ina: U fetézce zavitu nebyl naprogramovan
nasledujici zavit, poCet musi souhlasit
s pfedtim definovanym poctem
v SETTHREADCOUNTY).

Naprava: Opravte pocet zavitd v fetézci zavitd,
pridejte zavit

8262 Referenéni znacky lezi pfilis daleko od

sebe!

Pfi¢ina: Nastavenilinearniho méfitkabylazménéna
nebo je linearni méfitko vadné.

Néaprava: Opravte nastaveni. Kontaktujte spole¢nost
EMCO.

8263 Referencni znacky lezi p¥ili§ blizko

u sebe!

viz 8262.

8265 Zadna nebo neplatna osa u prepinani

osy!

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spolecnosti EMCO.

8266 Zvolen neplatny nastroj

Pfic¢ina: Naprogramovany nastroj neni osazen
v zasobniku.

Naprava: Opravte Cislo nastroje, resp. vlozte nastroj
do zasobniku.
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8267 P¥ilis velka rychlostni odchylka

Pricina: Pozadovana a skute¢na rychlost osy se
od sebe pfilis odchyluji.

Néprava: Programopétovné projedte sredukovanym
posuvem. Pokud to problém neodstranti,
kontaktujte spole¢nost EMCO.

8269 Udaje vietena z USB PLC nesouhlasi

s ACC

Pricina: USBSPSaACC majiulozeny rlizné otacky.

Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8270 Vadny referenéni spinac

Pricina: Referenéni spina¢ nesepnul uvnitf
zadaného rozsahu.

Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8271 Vkladani do vyhrazeného mista neni
dovoleno

Pficina: DoSlo k pokusu vlozit nastroj do
zablokovaného mista v zasobniku.
Néprava: Zvolte volné, nezablokované misto

v zasobniku, a poté nastroj vlozte do
zasobniku.

8272 Verze PLC se neshoduje s AC,

zapotrebi aktualizace

Pricina: Verze PLC je pfiliS stara na to, aby
kompletné podporovala nahodnou spravu
nastroje.

Néaprava: Provedte aktualizaci PLC.

8273 Pretizeni vietena

Pfi¢ina: Vreteno bylo pretizeno a otacky se
béhem obrabéni snizily (na polovinu
pozadovanych ota¢ek po dobu delSi nez
500 ms).

Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.

Zmeénte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).
8274 Pred vlozenim nastroje zalozit nastroj
do tabulky nastrojui
Pri¢ina: Abyste mohli pfevzit nastroj do vfetena,
musi byt pfedtim nastroj definovan v se-
znamu nastroju.
Néaprava: ZalozZte ndstroj v seznamu nastrojl, poté
provedte vlozeni.

8275 Snimac absolutni hodnoty nebylo moz-

no nadist

Pric¢ina: Polohaenkodéruabsolutnihodnoty nebylo

mozno nacist.

Néprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud

se porucha vyskytne opakované.

8276 Absolutni osa mimo rozsah pojezdu

Pricina: Osa se snimacem absolutni hodnoty se
nachazi mimo platny rozsah pojezdu.

Néprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte z&-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud
se porucha vyskytne opakované.

8277 Chyba Sinamics

Pfi¢ina: Chyba v pohonech Sinamics.

Naprava: Vypnéte a znovu zapnéte stroj. Vyskytu-
je-li se chyba i nadale, kontaktujte servis
spolecnosti EMCO.

8278 Ridici systém neni kompatibilni s ACpn

Pfi¢ina: Pouzity fidici systém WinNC neni kompa-
tibilni se strojem ACpn.

Naprava: Nainstalujte fidici systém WinNC kompa-
tibilni s ACpn.

8279 Ztraceno spojeni s pohonem

Pfi¢ina: Spojeni mezi ACpn a CU320 bylo preru-
Seno.

Néprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud
se porucha vyskytne opakované.

8280 Referenc¢ni bod v sefizovacich datech
nesouhlasi s MSD, zkontrolujte prosim!

Pficina: Referenéni bod ulozeny v datech

nastaveni AC stroje nesouhlasi s referencnim

bodem v datech stroje (ACC_MSD).

Naprava: Znovu zmérte referenénich bod vSech os
a zaznamenejte jej do EMConfig.

8277 Chyba Sinamics - pohon aktivni

Pfi¢ina: Chyba v pohonech Sinamics.

Néaprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Vyskytuje-li se
chyba i nadale, kontaktujte servis spole¢-
nosti EMCO.

8704 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pricina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0 %.

Néprava: Zmérnte Feed-Override a spustte REPOS
Znovu.

8705 Aktivni tfidéni nastrojt

Pficina: Nastroje se pfi nahodné (chaotické)
spravé nastroje pretfidi, aby byl umoznén
nechaoticky provoz (nastroj 1 na misto 1,
nastroj 2 na misto 2, atd.).

Naprava: PocCkejte, az bude tfidéni ukonceno.

HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.
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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

Pric¢ina: DoSlo k pokusu ukondit fidici systém, ackoli
8710 Navazuje se komunikace s pohony
PFiCina:  Acpn vytvafi spojeni s pohony Sinamics.
Néaprava: Pockejte,dokud nebude vytvoreno spojeni.

8712 JOGOVANI V OSE X A C BEHEM TRAN-

SMIT DEAKTIVOVAN

Pfi¢ina: Pfi aktivni transformaci €elni plochy neni
jogovani v ose X a C mozné.

Jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

22000 Zména prevodovych stupiti nenidovolena

Pri¢ina: Zména pfevodovych stupnu pfi zapnutém
vietenu.

Naprava: Zastavte vieteno a provedte zménu
pifevodového stupné.

22270 Posuv pro fezani zavita pfili§ velky

Pric¢ina: P¥ilis velké/chybi stoupani zavitu, posuv
u zavitu dosahuje 80 % rychloposuvu

Naprava: Opravte program, menSi stoupani nebo
nizsi otaCky u zavitu

200000 az 300000 jsou vystrahy specifické

pro pohon a vyskytuji se pouze v kombinaci

s vystrahou ,,8277 Chyba Sinamics*.

201699 - ,,SI P1 (CU): nutna zkouska vypnuti*

Pricina: Jezapotrebitestcestvypnuti. Strojzlstane
i nadéle pfipraven k provozu.

Néaprava: Test se provede automaticky po restartu
fidiciho systému WinNC.

235014 TM54F: nutné zastaveni zkousek

Pfi¢ina: Je zapotfebi zastaveni testu.

Naprava: UkonCete WIinNC a restartujte jej. Po
restartu WinNC se automaticky provede
test.

H25
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Hlaseni kontroléru os

8700 Pred provedenim startu proved REPOS
ve vSech osach

Pri¢ina: Po zastaveni programu ru¢nim koleckem,
resp. tlac¢itky Jog byl proveden pojezd os
a doslo k pokusu nechat bézet program
dale.

Néprava: Pfed opétovnym spusténim programu

pomoci,,REPOS" provedte opétovné najeti
0s na konturu.

8701 Béhem offsetového orovnani bez
zastaveni NC

Pri¢ina:  Strojpravé provadi automatické nastaveni
ofsetu. Béhem této doby neni mozné
zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se nastaveni ofsetu ukondéi,

apoté program zastavte pomoci zastaveni
NC.

8702 Zadné zastaveni NC béhem najizdéci
pfimky po pfechodu na dalSi vétu

Pfi¢ina:  Strojnyni ukoncuje provedenivéty smérem
vpfed a najizdi pfitom do naposledy
naprogramované polohy. BEhem této doby
neni mozné zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se provede najeti do dané

polohy, a poté program zastavte pomoci
zastaveni NC.

8703 Zaznam dat hotovy

Pfi¢ina: Zaznam dat byl dokonéen a soubor
record.acp byl zkopirovan do instalaéniho
adresare.

8705 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pficina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0 %.

Néaprava: Zmérnte Feed-Override a spustte REPOS
Znovu.

8706 Aktivni tfidéni nastroju

Pfi¢ina: Nastroje se pfinahodné (chaotické) sprave
nastroje pfetfidi, aby byl umoznén necha-
oticky provoz (nastroj 1 na misto 1, nastroj
2 na misto 2, atd.).

Néaprava: PocCkejte, az bude tfidéni ukonceno.

HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.

8707 Nové fizeni — zkontrolujte tabulku na-

stroji

Pfi¢ina:  Ridici systém byl zménén pfi aktivni na-

hodné (chaotické) spravé nastroje.

Néprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastroju, resp. tabulku mist.

8708 Nelze ukon¢it se zapnutymi pomocnymi

pohony

Pficina: Doslok pokusu ukonit fidici systém, ackoli

jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

8709 K vlozeni nastroje upnout nastroj do
vietene
Pfi¢ina:  Pfi vkladani musi byt nastroj fyzicky k dis-
pozici ve vietenu.
Naprava: Nastrojupnéte do vietena. HlaSenizhasne.
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Vystrahy fidiciho systému
2000 - 5999

Tyto vystrahy jsou inicializovany softwarem.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

Heidenhain TNC640

2000 Chybi odjizdéci pohyb

PFigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktualni roviné.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

2001 Chybi odvoleni SRK

Pficina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

2002 Méné nez 3 pohyby pro SRK

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje
min. 3 pohyby v aktudlni roving, aby bylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu (pohyb pro najeti, kompenzovany
pohyb, odjezd).

2010 Oprava poloméru je jiz aktivni

Pric¢ina: Vzdalenosti pocatecnibod - stfed akoncovy
bod - stfed se liSi o vice nez 3 pm.

Naprava: Opravte body kruhového oblouku.

2200 Chyba syntaxe na fadku %s, sloupec
%S
Pri¢ina: Syntakticka chyba v kédu programu.

2300 Neni mozny tracyl bez dané kruhové
osy
PFi¢ina: Stroj pravdépodobné nema rotacni osu.

3000 Najeti pfisuvnou osou ru¢né do polohy
%s
Néaprava: Osuruéné pfisurite dopozadované polohy.

3001 Vyména nastroje T%s!

Pfi¢ina: V NC programu byl naprogramovan novy
nastro;.

Naprava: Do stroje upnéte pozadovany nastroj.

4001 Prilis mala Sifka drazky

Pri¢ina: Polomérnastroje je pro frézovanou drazku
prilis velky.

4002 Délka drazky pfrili§ kratka
Pricina: Délka drazky je pro frézovanou drazku
pfilis mala.

4003 Délka je nula
Pri¢ina: Délkakapsy, Sitkakapsy, délka Cepu, Sitka
Cepu se rovna nule.

4004 Drazka prilis Siroka
PfiCina: Naprogramovana Sitka drazky je vétsinez
délka drazky.

4005 Hloubka je nula
Pfi¢ina: Neprovadi se zadné obrabéni, protoze
nebyl definovan ucinny pfisuv.

4006 P¥ilis maly polomér rohu
Pri¢ina: Polomér (zaobleni) rohu je pro velikost
kapsy pfili§ velky.

4007 Definovany primeér pfili§ velky

Pric¢ina: Zbyvajici material (pozadovany primer -
pramér pfedvrtaného otvoru)/2 je vétSinez
primér nastroje.
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4008 Definovany primeér je pfFili§ maly

Pri¢ina: Primér nastroje pro zamysleny otvor je
prilis velky.

Néaprava: ZvétSete pozadovany primér, pouzijte
mensi frézu.

4009 Délka je kratka
Pficina: Sifka a délka musi byt vétsi nez
dvojnasobek poloméru nastroje.

4010 Prameér roven mensi nula
PFi¢ina: Primeér kapsy, pramér ¢epu, atd. nesmi
byt nulovy.

4011 Pramér obrobku pfilis§ velky

Pri¢ina: Primér kapsy obrabéné nacisto musi byt
vétsi nez primér predbéZzné opracované
kapsy.

4012 Pramér obrobku p¥ilis maly

Pricina: Primér Cepu obrabéného nacisto
musi byt mensi nez pramér predbézné
opracovaného ¢epu.

4013 Spoustéci uhel roven konc. thlu
Pri¢ina: Pocate¢ni a koncovy uhel vzoru vrtani je
identicky.

4014 Polomér nastroje 0 neni pfipustny
Pfi¢ina: Nastroj s polomérem nula neni pfipustny.
Naprava: Zvolte platny nastro;.

4015 Neni definovana vnéjsi kontura
PFi¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4017 Polomér nastroje pfilis velky

Pfi¢ina: Pro naprogramované obrabéni byl zvolen
pfilis velky néstroj. Obrabéni proto neni
mozné.

4018 Rozmér obrobeni na¢isto nesmi byt 0
Pri¢ina: Bylo naprogramovano obrobeni nacisto
bez rozméru obrobeni nadisto.

4019 P¥ilis mnoho opakovani

Pric¢ina: Definice kontur jsou pro cyklus hrubovani
pfilis§ komplexni.

Néaprava: Zjednoduste kontury.

4020 Neplatna korekce poloméru

Pfi¢ina: Pfi programovani korekce poloméru
nastala chyba.

Naprava: Zkontrolujte parametry cyklu.

4021 Nelze spocitat paralelni konturu

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu nemohla byt
fidicim systémem vypoctena.

Néprava: Zkontrolujte spravnost naprogramované
kontury. Pfipadné kontaktujte spole¢nost
EMCO.

4022 Neplatna definice kontur

Pfic¢ina: Naprogramovana kontura pro zvolené
obrabéni neni vhodna.

Néprava: Zkontrolujte naprogramovanou konturu.

4024 Chybi definice kontury
Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4025 Interni vypocetni chyba

PFi¢ina: Pfi vypoctu pohybl cykli se vyskytla
neoCekavana chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4026 Rozmér obrabéni pfilis velky

Pric¢ina: Dil¢i rozmér obrobeni nadisto (pro vice
prachodl obrobeni nadisto) je vétsi nez
celkovy rozmér obrobeni nacisto.

Néprava: Opravte rozméry obrobeni nadisto.

4028 Stoupani 0 neni povoleno
PfiCina: Zavit byl naprogramovan se stoupanim
nula.

4029 Neplatny rezim obrabéni
Pric¢ina: Internichyba (neplatny typ obrabénizavitu).

4030 Funkce jesté neni podporovana

Pricina: Hrubovani s ostrivky jesté neni
implementovano.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4031 Nepovolena hodnota
Pric¢ina:  Pfivnitinim soustruzenibylnaprogramovan
neplatny smér volného pojezdu.

4032 Musi byt definovany pfisuv
Pricina: Pro naprogramovany cyklus nebyl
definovan pfisuv.

4033 Polomér/zkoseni prilis velké

Pficina: Polomér, resp. zkoseni nemohlo byt
vloZzeno do naprogramované kontury.

Naprava: ZmenSete polomeér, resp. zkoseni.
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4034 Pramér piilis velky
Pri¢éina: Naprogramovany po¢atecni bod a prdmér
obrabéni si odporuiji.

4035 Pramér pfrilis maly
PFi¢ina: Naprogramovany po¢ate¢ni bod a primér
obrabéni si odporuiji.

4036 Neplatny smér obrabéni

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4037 Neplatny typ obrabéni

Pfi¢ina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4038 Neplatny podcyklus

Pfi¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4039 Zaobleni neni mozné
Pricina: Naprogramovany polomér je v rozporu
s ostatnimi parametry cyklu.

4042 Neplatna Sitka nastroje
Pfi¢ina: Prooddélovacicyklus musibytdefinovana
Sitka nastroje.

4043 Prilis mala Sifka zapichu

Pric¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4044 Nedefinovana vzdalenost
Pfi¢ina: Vzdalenostprovicenasobny zapich nesmi
byt nulova.

4045 Neplatny typ rozsahu

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4046 Neplatny pocet otacek
Pficina: Otacky se nesmi rovnat nule.

4047 Neplatny koncovy bod
Pricina: Naprogramovany koncovy bodjevrozporu
se zbyvajici definici cyklu.

4048 B¥it nastroje je pfilis uzky
Pfi¢ina: Bfitnastroje je pro naprogramovany pfisuv
pFili§ tzky.

4050 Nedovolena vzdalenost
Pfi¢ina: Vzory vrtani nesouhlasi se zvolenou
vzdalenosti.

4052 Vzor opracovani neni mozny
Pfi¢ina: Chyba v definici vzoru vrtani. Protichadny
pocet otvord.

4053 Neplatny poéate¢ni bod

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zékaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4055 Neplatny smér obrabéni
Pficina: Smér obrabéni je v rozporu se zbyvajici
definici cyklu.

4057 theI,zanoFenl' roven mensSi 0
Pfi¢ina: Uhel zanofeni musi byt v rozmezi 0 a 90°.

4058 Prilis velké zkoseni
Pri¢ina: Naprogramované zkoseni je pro cyklus
kapsy pfilis velké.

4062 Polomér/zkoseni pfrilis malé
Pri¢ina: Polomér, resp. zkoseni nelze zpracovat
aktualnim polomérem nastroje.

4066 Neplatné pfesazeni frézovani
Pric¢ina: Sifka kroku musi byt vétsi nez nula.

4069 Neplatna hodnota uhlu
PFi¢ina:  Uhelshodnotou nula stupnd nenipfipustny.

4072 Prisuv pfilis maly
Pri¢ina: Pro cyklus byl zvolen pfisuv, ktery vede
k nadmérné dlouhé dobé obrabéni.

4073 Neplatny uhel hibetu

Ptigina: Uhel hibetu zadany pro nastroj nelze
zpracovat.

Naprava: Opravte uhel hibetu nastroje.

4074 Nebyl nalezen soubor kontury

Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

Naprava: Zvolte prosim soubor kontury pro cyklus.

H29
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4075 Prilis Siroky nastroj
PFiCina:  Nastrojje pronaprogramovany zapich pfilis
Siroky.

4076 Nelze pristavit kyvné (kratky pocatecni
pohyb)
Pfi¢éina: Prvni pohyb kontury je krat$i nez
dvojnasobek poloméru nastroje, a proto
jej nelze pouzit pro kyvny pfisuv.
Naprava: Prodluzte prvni pohyb kontury.

4077 V cyklu upichovani uveden nespravny

typ nastroje

Pri¢ina: V cyklu upichovani byl pouzit nespravny
typ nastroje.

Néaprava: V cyklech upichovani pouzivejte vyluéné
zapichovaci, resp. upichovaci nastroje.

4078 Polomér Sroubovice pfilis maly

Pfi¢ina: Stoupani Sroubovice je mensi nebo rovno
0.

Néprava: Naprogramujte polomér vétsi nez 0.

4079 Stoupani Sroubovice pfFilis malé

Pricina: Polomér Sroubovice je mensi nebo roven
0.

Néprava: Naprogramujte stoupani vétsi nez 0.

4080 Radius of helix resp. tool to big

Pri¢ina: Najeti po Sroubovici nelze se zvolenymi
udaji Sroubovice a aktualnim polomérem
nastroje provést bez ztraty kontury.

Naprava: Pouzijte nastrojs mensim poloméremnebo

zmenS$ete polomér Sroubovice.

4200 Chybi odjizdéci pohyb

Pfigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktudlni roving.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

4201 Chybi G40

Pricina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

4202 SRK potrebuje alespon tfi pohyby

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje min.
3 pohyby v aktudlniroviné, aby bylomozno
vypocitat kompenzaci poloméru bfitu.

4203 Najizdéci pohyb neni mozny
Pri¢ina: Nebylo mozno vypodcitat najizdéci pohyb.

4205 Odjizdéci pohyb neni mozny
Pfi¢ina: Nebylo mozno vypocitat odjizdéci pohyb.

4208 Nelze spocitat kiivku SRK

Pri¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4209 Nelze spocitat kiivku SRK

Pfi¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4210 Nelze ménit rovinu béhem zapnutého
SRK

Pficina: Naprogramovana rovina se béhem
kompenzace poloméru bfitu nesmi ménit.
Naprava: Odstrantezménurovinybéhemkompenzace

poloméru bfitu.

4211 Oprava poloméru otaceni je jiz aktivni

Pficina: G41jeaktivniaG42bylnaprogramovan,resp.
G42 je aktivni a G41 byl naprogramovan.

Naprava: Vypnéte korekci poloméru nastroje
pomoci G40 predtim, nez opétovné
naprogramujete korekci poloméru.

4212 Pfisuv pfi rozjezdu programovan vicekrat

Pri¢ina: Popojizdécim pohybu bylnaprogramovan
druhy pfisuv bez pfedchoziho najeti do
pracovni roviny.

Néaprava: Pfedtimneznaprogramujete druhy pfisuv,

nejdfive naprogramujte pojizdéci pohyb do
pracovni roviny.

5000 Provést nyni ruéni vrtani

5001 Oprava kontury podle uhlu bfitu

Pricina: Naprogramovana kontura byla
pfizplisobena naprogramovanému hibetu
nastroje. Pfipadné zlstane zbyvajici
materidl,jenznelze obrabéttimtonastrojem.

5500 3D simulace: Interni chyba

Pfi¢ina: Interni chyba béhem 3D simulace.

Néaprava: Restartujte software nebo chybuv pfipadé
potfeby nahlaste zakaznickému servisu
spole¢nosti EMCO.

5502 3D simulace: Neplatné misto nastroje

Pfi¢ina: Misto nastroje na pouzitém stroji neni
dostupné.

Naprava: Opravte vyvolani nastroje.

EMLO
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5503 3D simulace: Neplatné upinaci zafizeni

na zakladé definice surového kusu

Pfi¢ina: Vzdalenost Celni plochy surového kusu
od upinacich celisti je vétSi nez délka
surového kusu.

Naprava: PfizpUsobte vzdalenost.

5505 3D simulace: Neplatna definice surové-

ho kusu

Pficina: Nespravnost v geometrii surového kusu
(napf. roztaznost v jedné ose mensi nebo
rovna 0, vnitini primér vétsi nez vnéjsi
pramér, kontura surového kusu neni
uzavrena, ...).

Néprava: Opravte geometrii surového kusu.

5506 3D simulace: STL soubor upinaciho
zafizeni ma vlastni praniky

Pri¢ina: Chyba v popisu upinaciho zafizeni.
Naprava: Opravte soubor.

5507 3D simulace: Priljezd pélem pfi TRAN-

SMIT!

Pri¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.

H31
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I: Vystrahy fidiciho systému Heidenhain
TNC 640

Vystrahy fidiciho systému 0001
- 88000

Tyto vystrahy jsou inicializovany fidicim sys-
témem. Jedna se o stejné vystrahy, jaké by se
mohly vyskytnout u fidiciho systému TNC640.

38011 Cyklus neni definovan

Vysvétleni: Programovali jste volani cyklu, aniz
byste pfedtim cyklus definovali, €i jste se pokusili
vyvolat DEF-aktivni cyklus.

Naprava: ZDefinujte cyklus pfed vyvolanim.

38027 Cislo LBL neni k dispozici

Vysvétleni: Pokusili jste se pomoci LBL CALL
(DIN/ISO: L x,x) vyvolat navésti, které neexistuje.
Néaprava: Zménte Cislo v bloku LBL CALL ¢&i
vlozte chybéjici Label (LBL SET).

38038 CHYBI SMYSL OTACENI

Vysvétleni: Programovali jste kruznici bez sméru
otaceni.

Naprava: Zasadné vzdy programujte smér
otaceni DR.

38044 Chybny format bloku

Vysvétleni: Programovali jste syntakticky Spatny
NC-blok.

Naprava: Upravte NC program.

38060 Cyklus je nekompletni
Vysvétleni: Programovali jste neuplnou definici
cyklu i jste viozili jiné NC-bloky mezi bloky cyklu.
Naprava: Upravte NC program.

38195 M funkce neni dovolena
Vysvétleni: Pouzili jste ¢islo M-funkce, ktera neni
v tomto fidicim systému povolena.
Naprava: Opravte ¢islo M-funkce.

38214 Nejsou dostupna zadna technologicka
data pro konturovou kapsu

Vysvétleni: Pfed kazdym obrabécim cyklem 21,
22, 23, 24 musi byt programovan cyklus 20.
Naprava: Programujte cyklus 20.

38275 Chybi label

Vysvétleni: Pouzili jste Cyklus 14 pro volani
neexistujiciho podprogramu.

Naprava: Zmérnte Cislo nebo nazev v Cyklu 14
nebo dopliite chybéjici podprogram (LBL).

42087 Rozsah piejezdu neni definovan
Vysvétleni: V cyklu 240 centrovani jste definovali
parametr Q343 tak, ze je bran v uvahu primér
nastroje.

Pro aktivni nastroj neni vSak definovan uhel hrotu.
Naprava:

- Nastavte parametr Q343=0 ( centrovani na
zadanou hloubku).

- Definujte uhel hrotu ve sloupci T-ANGLE tabulky
nastroju TOOL.T.

42509 Nastroj neni definovan

Vysvétleni: Vyvolali jste nastroj, ktery neni defi-
novan v tabulce nastroju.

Naprava:

- Doplnit chybejici nastroj v tabulce nastroju.

- Pouzit jiny nastroj.

42517 Nastroj blokovan

Vysvétleni: Nastroj byl zablokovan (napr. po jeho
zlomeni).

Naprava: Zkontrolovat nastroj a pripadne jej vy-
menit. Zrusit blokaci v tabulce nastroju.

43029 Spatna pélova osa pro zvolenou pra-
covni rovinu

Vysvétleni:

- Z-komponenta pfi roviné XY

- X-komponenta pfi roviné YZ

- Y-komponenta pfi roviné ZX

Naprava: Upravte NC program.

43118 Zaobleni ¢i zkoseni nelze spocitat
Vysvétleni: Navazujici geometrické prvky jsou
pfilis malé ¢i se stejnou te€nou.

Naprava: Upravte NC program.
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43163 Neplatna nastrojova technologicka
data

Vysvétleni: Technologickd data pouzitych
nastrojl, jako ANGLE, nebo LCUTS, nejsou
uloZena v databazi nastroji, nebo maji neplatné
hodnoty.

Naprava: Zadejte, popfipadé opravte odpovida-
jici hodnoty:

ANGLE : max.uhel vnofeni ve stupnich, 1.0 <=
ANGLE <= 90.0

LCUTS : fezna délka v mm, 0.1 <= LCUTS <=
délka nastroje.

43225 Transformace neni povolena
Vysvétleni: Mozné pficiny:

- posunuti poatku se definuji jen v soufadnicich
valce X, Y

- definice obrysu se zadanim uhlu: posunuti
pocatku se programuje jen v ramci definice obrysu
- rotace a zména méfitka jsou moznd pro délkové
kéty a jen v soufadnicich plasté

- zrcadleni se definuje jen v soufadnicich plasté
- b&hem obrabéni plasté valce se nesmi ménit
presety, zakladni nato¢eni nebo naklopeni.
Naprava: Upravte NC program.
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FUNKCE PRISLUSENSTVI

W: Funkce prislusenstvi

Aktivace funkci prislusenstvi

Vzdy podle stroje (Turn/Mill) 1ze uvést do provozu
nasledujici pfislusenstvi:

automaticky konik,

automaticky svérak/upinaci zafizeni,
vyfukovaci zafizeni,

délici pfistroj,

robotické rozhrani,

automatické zarizeni dveti,

simulaéni software Win3D-View,

DNC rozhrani.

PfisluSenstvi se aktivuje pomoci EMConfig.

Robotické rozhrani

Robotické rozhrani slouzi k pfipojeni strojl
Concept k systému FMS/CIM.

Pomoci vstupl a vystupu volitelného hardwarového
stroje Concept.

Pomoci robotického rozhrani Ize fidit nasledujici
funkce:

« SPUSTENI / ZASTAVENI programu,

» otevfeni / zavfeni dvefi,

e upnuti pinoly / zpét,

e otevfeni / zavieni upinaciho zafizeni,

e zastaveni posuvu.

Automatické zarizeni dveri

Pfedpoklady pro ovladani:

* Pomocné pohony musi byt zapnuty.

¢ Hlavni vieteno musi stat (M05 nebo MOO) - to
rovnéz znamena, ze musi byt ukonéena faze
dobéhu hlavniho vietena (pokud je to zapotrebi,
naprogramujte dobu prodlevy).

e Osy posuvu musi stéat.

¢ Revolverova nastrojova hlava musi stat.

Chovani pfi aktivovaném automatickém zafizeni
dveri:

Otevreni dvefi

Dvere lze otevfit ruéné, pomoci robotického
rozhrani nebo DNC rozhrani.

Navic se dvefe oteviou, pokud jsou v CNC
programu zpracovavany nasledujici pfikazy:

* MOO

e MO1

* M02

* M30

Zavfeni dvefi:

Dvefe Ize zavfit pomoci robotického rozhrani
ruénim stisknutim tladitka. Zavreni dvefi pomoci
rozhrani DNC neni mozné.

Win3D-View

Win3D-View je 3D simulace soustruzeni
a frézovani, jez je dodateéné nabizena
k produktu WinNC jako volitelna vybava. Grafické
simulace Fidicich systémid CNC jsou primarné
koncipovany pro prlimyslovou praxi. Zobrazeni
na obrazovce u Win3D vychazi z primyslového
standardu. Realisticky se zobrazuji néastroje,
surovy kus, upinaci zafizeni a postup obrabéni.
Naprogramované drahy pojezdu nastroje jsou
systémem kontrolovany z hlediska kolize
s upinacim zafizenim a surovym kusem. V pfipadé
nebezpedi nasleduje varovné hlaseni. Pochopeni
a kontrola vyrobniho procesu je mozna jiz na
obrazovce.

Win3D-View slouzi k vizualizaci a pfedchazi
nakladnym kolizim.

Win3D-View nabizi nasledujici vyhody:

¢ realistické zobrazeni obrobku,

¢ kontrola kolize néastroje a upinaciho zafizeni,

e zobrazeni fezu,

e funkce zoomu a otac¢eni pohledu,

e zobrazeni jako plny nebo dratovy model.

W1
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Til

Modelace nastroje po-
moci generatoru 3D-Tool

Pomoci generatoru 3D-Tool mizete zmeénit stava-
jici nastroje a vytvofit nové nastroje.

3DView generator nastroji

Spiralovy vrtak 2mm

Geometrie |Dbem§' I Stroje I ®

=101

Vybé taku

¥bér typu vridkL
fvrak (2 ) =]
Prémér drigku (HD) { 3 50w
Barva draku 192,192
Prémér stopky (SD) 2,000
Prémér nastroje (D) 2,000
Uhel (T&) 120.000
Délka ostii (FL) 50,000
Délka nastroje (TL) 55.000
Celkova délka (OL) 60.000
Barva néstroje [ oa2ss

» D le

Spiralovy vrt2k 2mm (E’)_;Hvybratvéedm (\? << | <¥)> | >»1] s&?&? | @ | Kg%t |

] it 3D zap Vyhér J Konec
(1) (12) _(13) (14)

[EMCO GmbH - V3.05

10:49:18 v

D o~ WN

Emco

Zalozky ,Geometrie®, ,VSeobecné&" a ,Stroje"
pfi vrtani a frézovani a ,Desticka“, ,Drzak",
,VSeobecné“ a ,Stroje” pfi soustruzeni

Vybér typu nastroje

Toto okno umoznuje zadani rozmérd nastroje.
Graficka podpora pro stanoveni rozmeérd nastroje
Vybér nastroju zvoleného typu nastrojl

Volna typlU nastroju (zde: pouze vrtani)
~Soustruznicky nuz®, ,Fréza“ a ,Vrtak* omezuiji
volbu nastroju na pfislusny typ (zde: vypiSou se
pouze vrtaci nastroje). ,VSe“ neomezuje vybér
nastrojl.

7

|<<

Tlagitka pro rychlé prolistovani nastroji
jdi k prvnimu nastroji ve skupiné
jdi k poslednimu nastroji ve skupiné

jdi 0 jeden nastroj v seznamu dopfedu
W2 jdi o jeden nastroj v seznamu zpét

Tlagitko k vymazani nastroju

Tlacitko k vytvofeni novych nastrojl

Tlacitko pro kopirovani nastroju

Tlacitko k uloZzeni zmén

Tlagitko pro 3D vizualizaci

Tlacgitko pro tridéni

Tlacitko k ukon&eni generatoru nastroje 3DView
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FUNKCE PRISLUSENSTVI

Vytvoreni nového nastroje

e Volbu pro typy nastroji nastavte na volbu
LVse“.
o Stisknéte tla¢itko pro vytvofeni novych
nastroju.
(o] e Zvolte nazev nastroje (1), typ nastroje (2) a
Iméno ndstoe mérnou soustavu (3).
1
r Typ nastroje
™ Spustrufeni @
™ Frézovani
% Vrtani
 Odméfovad systé@)—
% metricky
~ inch
r~Pozice vioZeni
{~ na zafatku seznamu
{* pied aktudlni polozkou
™ za aktudini poloZkou
™ na kond seznamu
Ok Opustit
« Zadani potvrdte pomoci ,OK".
il 30View generitor néstrojd JRT=TEY » Definujte vSechny rozméry
nastroje.
Spiralovy vrtak 2mm + Definujte vechny barvy
Geometre | obecn | siroge | nastroje (viz ,Volba barvy
UirE L nastroje”).
[vrtzk 2|
Primér dridku (HD) 8.000]
Barva dridku 192,192,192
Primér stopky (SD) 2.000
Prémér néstroje (D) 2,000
b T S oL
Délka néstroje (TL) 55,000
Celkova délka (OL) 60,000
Barva nastroje
Spirélovy vrtgk 2mm =] [vybrat viechno = il ;I ;I >_>|| Smazat | Nové | Kup:muat|
e | ammp | wesr | ke |
EMCO GmbH - V3.05 36703 [10:40:18

Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".
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Kopirovani nastroje

* Vyvolejte nastroj, jenZ ma byt kopirovan.

» Stisknéte tlacitko pro kopirovani nastroju.

* Zadejte novy nazev nastroje.
e Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".
Zména existujiciho nastroje

» Vyvolejte nastroj, jenz ma byt zménén.
* Zménte hodnoty.

+ Zadani potvrdte pomoci ,UloZit".

Volba barvy nastroje

i P . + Dvakrat kliknéte kurzorem
Vyber barvu nastroje

mySi v barevném poli barvy
nastroje. Objevi se okno
»Volba barvy nastroje”.

» Vyberte pozadovanou barvu.

Farbt.: Flat:
Satt. Grin:
Farben definisren FarbelBasis . Blau:

+ Zadani potvrdte pomoci ,OK".

Emco we



INFORMACE 0 UVEDENT WINNC DO PROVOZU FUNKCE PRISLUSENSTV(

Vizualizace nastroje

o Stisknéte tlacitko pro 3D vizualizaci.

Obrazek soustruzeni
Zobrazeni simulace Ize kdykoliv libovolné otodit
ﬁ v roviné se stisknutym levym tlagitkem mysi.
| Pro pohyby kolem osy Z stisknéte ,Shift* + levé
tlacitko mySi + pohyb mySi smérem doprava nebo
doleva.
Zoomovani
Strg Pomoci tlagitka ,Ctrl* + levé tlacitko mySi + pohyb

!

mySi smérem nahoru nebo doll lze zobrazeni
simulace nastroje zvétsit nebo zmensit.

Posunuti
Stisknéte pravé tlacitko mysi + pohyb mysi do
pozadovaného sméru pro posunuti zobrazeni
simulace.

Funkce tfidéni

Poradi tfidéni umoznuje zobrazeni nastrojl

setfidéné podle typl nastroji. Po kazdé zméné
y pofadi tfidéni se aktualizuje volba nastroju.
1ol x| « Stisknéte tlacitko pro tfidéni.

Soustrufeni

Vrtani

* Nastavte nové poradi tfidéni.

ok | opusti

+ Zadani potvrdte pomoci ,OK".
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DNC rozhrani

DNC rozhrani (Distributed Numerical Control)
umoznuje dalkové ovladani fidiciho systému
(WinNC) pomoci softwarového protokolu.

DNC rozhrani se aktivuje pomoci EMConfig
tim, ze se pro DNC zada TCP/IP nebo sériové
rozhrani.

Béhem instalace ovladaciho softwaru je DNC roz-
hrani povolen a nakonfigurovan, a midze pozdéji
byt znovu s EMConfig.

DNC rozhrani vytvafi spojeni mezi nadfazenym
pocitatem (pocita¢ fizeni vyroby, FMS pocitac,
DNC hostitelsky pocitac atd.) a fidicim pocitacem
NC stroje. Po aktivaci DNC provozu prevezme
DNC pocita¢ (master) fizeni NC stroje (client).
Celkové Fizeni vyroby kompletné pfevezme
DNC po¢ita€. Automatizacni zafizeni, jako jsou
dvere, upinaci skli¢idlo (klestina), pinola, chladici
kapalina atd. lze aktivovat z DNC pocitace.
Aktualni stav NC stroje je viditelny na DNC
pocitaci.

Pfes DNC rozhrani Ize pfenaSet, resp. nahrat
nasledujici data:

start NC,

zastaveni NC,

NC programy, *)

posunuti nulového bodu, *)
data nastroje, *)

RESET,

najeti do referen¢niho bodu,
aktivace perifernich zafizeni,
data override.

DNC rozhrani mizete provozovat s nasledujicimi
typy Ffidiciho systému CNC:

¢ SINUMERIK Operate T a M,

* FANUC 31iTaM

*) ne pro SINUMERIK Operate a Fanuc 31i

Dal$i podrobnosti o funkci a DNC protokolu si
prosim zjistéte z dodané dokumentace k vyrobku.

Format DNC ,Full Binary“ vyZzaduje pro pfenos
dat 8 datovych bitd.

Pokud je DNC rozhrani provozovano s TCP/IP,
na portu 5557 se ¢eka na pfichazejici spojeni.

Emco
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EMConriG

X: EMConfig

Upozornéni: 2

Moznosti nastaveni, které jsou k dispozici
v EMConfig, jsou zavislé na pouzitém stroji
a fidicim systému.

Upozornéni: &

Aby bylo mozné provadét zmény v programu
EMConfig, je tfeba zadat heslo ,emco® (1).

Vseobecné

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig zménite nastaveni WinNC.

NejdulezitéjSimi moznostmi nastaveni jsou:

e jazyk fidiciho systému,

¢ mérna soustava mm - palec,

e aktivace pfisluSenstvi,

¢ volba rozhrani pro klavesnici fidiciho systému.

Pomoci EMConfig mlzete aktivovat i diagnostické
funkce - tim vam lze rychle pomoci.

Parametry relevantni z bezpeénostné technického
hlediska jsou chranény heslem a mohou je
aktivovat technici prvniho uvedeni do provozu
nebo technici zakaznického servisu.

Zde miuzete aktivovat nebo

I EMConfig {Heidenhain THC 640 Mill) - m} ®
Sousor 7 deaktivovat nasleduijici tlaCitka
B 7 .
Nesy b info TooJButtons pro EMLauch:
= Konfigurace| 1 oolButtons na I'.Z
Vstupr}l'uky ToolButt p
- Chaotickd revolverova nastro ° EMCOHfIg
':Z:‘::f:tml EMConfig ° G ,t . t .o SDV
.. Kldvesnice ‘ The tool button for EmConfig may be activated. enle ra Or nas ’rOJu lew
- Interpret e Spravce licenci EMCO
chybova analyza ° H H
mcar e genersor e Emco_Remote_Monitoring
s
-30-View
... Simulace (2D/3D)
EMCO License Manager
EMCO Remote Menitoring
The tool buttens shown in EMLaunch may be activated.
< >

Konfigurace EMLaunch

EMmco
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Ikona pro EMConfig
waberfeeni x|

Zvolte Fizeni, prosim.,

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~
(04 I Opust’ |

Okno vybéru typu ridiciho systému

Spusténi EMConfig
Oteviete EMConfig.

Pokud mate nainstalovanych vice typua fidiciho
systému, na obrazovce se objevi okno vybéru.

Kliknéte na pozadovany typ fidiciho systému
a na OK.

VSechna nasledujici nastaveni plati pouze pro
zde zvoleny fidici systém.

Na obrazovce se objevi okno pro EMConfig.

H EmConfig (Fanuc_i Turn)

Soubor 7

I=TE Zde muzete zménit jazyk

B =

MNovy LUloZeri heslo  Info

EMConfig. k aktivaci nastaveni
se program musi restartovat.

Spanish

[=)- Konfigurace
H EmCont
i Ystupni mechaniky fig
Easy2control

i Klavesnice

-Interpret

+.- chybovd analyza

+-EmConfig X =

i EmLaunch EmConfig-jazyk Cesky R I

3D-View Cinsky , 1
German Zde mAZete zvolit jazyk pro EmConfig.
English Pro aktivac tohoto nastaveni musite restarton
French
Dutch
Italian
Rusky
Swedish

Systém mefeni metricky v I

Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig.
Pro aktivad tohoto nastaven musite restartovat program.

Zména jazyka EMConfig

Upozornéni: ’/‘

Zvolte pozadovanou polozku menu. Pfislusna

funkce je vysvétlena v textovém okné.

Emco @
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Aktivace prislusenstvi

Pokud je na vaSem stroji namontovano

pfislusenstvi, tato se musi aktivovat zde.

High Speed Cutting

Kdyz aktivujete toto zaSkrtavaci policko, pfi
zpracovani programu se zapne High Speed

P emconfig (Fanuc_i Turn)* =100 x|
Datei 7
]
MNeu offnen  Speichern Info
= Konfiguration
Eingabemediom Zubehiire
Testmaglichkeiten
Fehleranalyse Maschinentlirautomatik
Maschinen-Daten
Achsdaten Automatischer Schraubstock Fl
(=} SP5-Maschinendaten
E & Aushlaseinrichtung F]
o
EmConfig Preumatisches Spannmittel F]
SCHAFER Teilapparat F]
Robotik-Schnittstels F]
Higt aktivieren Sie diverse Zubehire
Aktivace prislusenstvi
Cutting.
- LR - - e w

r =
‘I» EmConfig (Sinumerik 840D Turn)

» )

Datei ?

b %

Meu offnen  Soeichern Kennwort  MSD-Diskette Info

(=)~ Konfiguration

- Eingabemedien
DMNC-Interface
Datentransfer

- Inkrementeller JOG Betrieb

- Konverter

High Speed Cutting

Fehleranalyse High Speed Cutting

- Maschinen-Daten
Achsdaten

- Vorschubsdaten
5P5-Maschinendaten
3D-View

-~ EmConfig
Emlaunch

Automatische Polanpassung El

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

Aktivace High Speed Cutting

Pouzitim High Speed Cutting se
pfizplsobi nastaveni regulatoru
osy. Toto zesileni je uginné
pouze do naprogramovaného
posuvu 2500 mm/min a dovoluje
odjeti po draze nastroje vérné
podle kontury a vytvofeni
ostrych hran. Pokud je posuv
nastaven vys$Si, provede
se automaticky navrat do
normalniho provozniho rezimu
a hrany se obrousi, resp. zaobli.

X3
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Upozornéni: !

Pokud se Easy2control pouziva bez hardwa-
rového kli¢e, jsou ovladaci prvky deaktivova-
ny a fidici systém vypiSe pfisluSnou vystrahu.
Virtualni klavesnice se vSak zcela zobrazi.

Obsluha Easy2control pomoci
obrazovky

Instalace a aktivace na pfikladu WinNC pro Sinu-
merik Operate.

itoperte nashens (oo

Default-Sprache

Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fiir Hloperate aus.

x| V pribéhu instalace softwaru
WinNC pro Sinumerik Opera-
te budete vyzvani k aktivaci
Easy2control. Abyste software

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatizch engestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewahlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

GER

:l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

1 RUS -
| CHN Ja | MNein I

mohli pouzivat bez omezeni,
musi byt dodany licenéni hard-
— warovy kli¢ pfipojen k volnému
= B USB portu.

ImstallShisld

< Zuriick, I Weiter > I .t'-‘«l:ubrec:henl

Aktivace EasyZ2control

Nastaveni Easy2control

Zde mlzete Easy2control aktivovat, resp. deakti-
vovat a provadét nastaveni.

= Otoé&ny regulator Feed-Over-
Soubor 7 . v - re
O & 9 ride a otoCny regulator
Mowy Llozeni heslo  Info Speed_override:
T ey e
o syl * Aktivni: OtoCny regulator
i Klavesnice Aktivovat Easy2Contral v . ' ]
nterpret Ize vzdy ovladat pomoci
. chybova analjza v ,
EmConfig Zaznamenat pozid v mySI/dOtkaVG Obl’aZOka
e (i s pouzitim klavesnice
Heineteonat v s mechanickym provede-
Zvikové databéze Volba cesty... nim regulatoru).
" - * Neaktivni: Oto¢ny regula-
Prolinani kaves ms , ,
tor nelze ovladat pomoci
Otodny reguldtor piisunu materialu Aktivni h mYé I/d Oty kOVé o b raZOka .
S . T E— » Standardni: OtoCny regula-
ény reguldtor rychlost Aktivni - , , ..
<o LU Akﬁvkm' regulétTr-vEdy' ov\éc‘lé; e ,Edh d tor Ize ovladat pomoci myS|/
Neaktivnl .. reguldtor neni oviadan mysijdet) z
oo v ol At enlStond s reqir oy dotykove obrazovky pouze
‘Standard’ ... reguldtor ovlddan myEijdotykovou Kévesnic jen pokud neni aktiv te h dy, po ku d n e n i a kt i Vn i
E hardwarova varianta.
| \ \ A

Nastaveni Easy2control

Emco »
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Kamera v prostoru stroje

PfisluSenstvi kamera v prostoru stroje je k dis-
pozici pro vSechny Fidici systémy, jez podporuji

uEmConﬁg (HMIoperate Turn)* -0 EI
Soubor 7
B * 7
Movy UloZeni fieslo  Info
& Knnﬁgura(é Easy2control
Vstupni mechaniky
Easy2control
Klévesnice
Interpret Aktivovat Easy2Cantrol v
Obrysovy kalkuldtor
chybova analyza
EmConfig
EmlLaunch
3D-View
v
Simulace (20/30) Zaznamenat pozici I~
Maximalizovat =
Activate camera =
[If activated the camera specific functionalities are avaiable
jsidebar
Aktivovat Easy2Control =
\ I I 4

Aktivace kamery v prostoru stroje

Popis pro instalaci kamery naleznete v kapitole Y
~Externi vstupni zafizeni“.

Pozor:
Kamera nesmi byt provozovana bez dodane- Kamery v prostoru stroje musi byt v pracovni
ho vodotésného krytu. prostoru umisténa tak, aby se bezpodmineg-

né zabranilo kolizim s revolverovou nastrojo-

Provoz kamery bez vodotésného krytu muze :
vou hlavou a osami.

mit za nasledek poskozeni chladici kapalinou
a tfiskami.

@ Emco
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Emco

L

Ulozeni zmén
Po nastaveni se zmény musi ulozit.

K tomu zvolte ,Ulozit* nebo kliknéte na dany
symbol.

Upozornéni: ?

Vstupni pole s ¢ervenym pozadim signalizuji
nepfipustné hodnoty. Nepfipustna zadani
hodnot EMConfig neulozi.

Po ulozeni vytvorte disketu nebo USB flash disk
s daty stroje (MSD).

Vytvoreni diskety nebo USB
flash disku s daty stroje

Pokud jste ménili data stroje, musi se disketa
nebo USB flash disk s daty stroje nachéazet
v pfislusné jednotce.

Jinak ulozeni neni mozné a Vase zmény se ztrati.

X6
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Y: Externi vstupni zarizeni

Obsluha Easy2control
pomoci obrazovky

Pomoci Easy2control se Uspésny systém vymén-
ného fidiciho systému u vyukovych stroji EMCO
rozSifi o atraktivni aplikace. Pouzitelny stejnou
mirou pro mista se stroji a pro simulaéni praco-
visté pfinasi dodate¢né ovladaci prvky pfimo na
obrazovku a v kombinaci s dotykovym displejem
vytvafi optimalni pfedpoklady pro zadavani.

Obsah dodavky

Software pro Easy2control je soucasti softwaru
fidiciho systému.
Za ucelem licence pro pracovni misto se dodava
hardwarovy kli¢:

Obj. €.: X9C 111

Technické udaje pro obrazovku:
Minimalné Full-HD monitor 16:9 (1920x1080)

Easy2Control je k dispozici pro nasledujici fidici
systémy (T/M):

Sinumerik Operate

Fanuc 31i

Heidenhain 426 (pouze M)

Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 (pouze
M)

¢ Fagor 8055

Upozornéni: !

Kdyz se pouzije Full-HD monitor bez funkce
dotykové obrazovky, Ize fidici systém ovladat
pouze pomoci mySi a klavesnice.

" Emco
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Oblasti obsluhy

Sinumerik Operate

BIMCO
n
c

BEE EDD
= afwilefrfTivjufjofr
c]x] | alsfo]F AN ENE
2]«] B [e] | T zixlclvisIndul=11 1!
- " g & _:- '!C_!.'J B B = 1Y B
EEE REE
-fof. | =1 [ ‘7he 9
=1 | L ‘a5 ls
EEEEN ' HEE Qe 5
L END = — MDE § < of-
EEEEN | OnE Dee
ol 0 DOE B 3
Hhw
Ovladaci panel stroje Ovlddani specifické Ovladani Fidiciho systému
pro Fidici systém kompletni
Fanuc 31i
Ovladaci panel stroje Ovladani ridiciho systému kompletni
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EXTERNI VSTUPNI ZARIZEN(

Emco WinNC for Heidenhain TNC 640

(=] v
= ce
Eﬂ
. s e | i)~ P ) P
oOEBEE e = T
o B =) B R B o b )
REEEER sor i f oz f e |l 22t
O © Llel 12 = Gl e
l:j’mﬁ) Moo fHeLe ENENEE caLcl moo fIn
@ 1 m HOME PG UP
HR@ e A 1C
(AL VO e N ¥ = = oo
Ovladaci panel stroje Ovladani specifické Ovladani fidiciho systému
pro ridici systém kompletni
Heidenhain 426
:asy control 2asy control ontre
i HE S 5 A B A (N
QUWHENR YHUNINHONP
ANSHD GUHNJHNK
zflcfivisliniim o
o = fomff mr -l
@ 3N = =
cavcf woo Rree] =t bal] R R
HEE R EEERR HENEE EEERE
DE0 B EEEREER BN~ [=]=] =
HEEE HRE E
Ovladaci panel stroje Ovladani specifické Ovladani fidiciho systému
pro ridici systém kompletni
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Fagor 8055

.control
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0
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Ovladaci panel stroje

Ovladani specifické
pro ridici systém

Ovladani a funkci tlacitek si prosim zjistéte z ka-
pitoly ,Popis tlagitek” v pfislusném popisu fidiciho

systému.

Upozornéni:

nika vypadat rGzné.

Zobrazeni na obrazovce muze na zakladé
konfiguraci specifickych pro daného zakaz-

wy -

Emco
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EXTERNI VSTUPNI ZARIZEN(

2 1 3

Aktivace kamery v prostoru stroje

D1

g
®
DED

BEDR
2lals]

TyHESDR-HI00_  Connected ]

Pfipojeni WLAN

Kamera v prostoru stroje

Toto pfisluSenstvi Ize objednat pod nasledujicim
Cislem:

Obj. EMCO: S47750

Instalace kamery

Predpoklad
Adaptér USB WLAN pro stroj.

Zfizeni WLAN

e Tla¢itko NEXT (1) nebo PREV (2) tisknéte tak
Casto, pokud se neobjevi provozni rezim, ktery
podporuje WLAN, napf. MOVIE. Symbol WLAN
(3) se objevi vlevo nahote na displeji.

* Oteviete EMConfig a aktivujte kameru.
e Adaptér WLAN pfipojte k USB portu stroje.

¢ Oteviete Centrum sitovych pfipojeni a sdileni
na panelu nastroji ve Windows (4).

e Vyberte sit, zadejte heslo a vytvorfte pfipojeni
WLAN.
Nazev sité (5), jakoz i pfislusné heslo jsou do-
dany spole¢né s kamerou.

* Otevfete fidici systém s aktivovanym Easy2control.

EMmco
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Obsluha kamery

¢ K otevfieni bo¢niho panelu Easy2control kliknéte
na logo (1).

Funkce bo¢niho panelu
e Kliknutim na symbol kamery se otevie okno
nahledu (2).

* Vyvolani dokumentace k fidicimu systému.

e Moznost pro druhou obrazovku:
- duplikace obrazovky
- rozSifeni obrazovky na dva monitory

¢ Vytvofi snimek obrazovky Ffidiciho systému ve
formatu *.png.

Obsluha kamery v prostoru stroje

Upozornéni: !

Moznost pro druhou obrazovku je k dispozici
pouze pro stroje série CT/CM 260 a 460.

4!5_
Pozor:

Kamera nesmi byt provozovana bez dodané-
ho vodotésného krytu.

Provoz kamery bez vodotésného krytu muze
mit za nasledek poskozeni chladici kapalinou
a tfiskami.

Emco
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INSTALACE SOFTWARU

Z: Instalace softwaru ve Windows

Pozadavky na systém

Stroje s integrovanym fidicim PC:

¢ VSechny stroje Concept

» Stroje, jez byly pfestavény na ACC

* MOC s Windows 7 nebo vySsi (32 / 64 bit)

Stroje s pristavenym fidicim PC

a programovacimi misty:

e Windows 7 nebo vysS&i (32 / 64 bit),

¢ volné misto na pevném disku 400 MB,

e programovaci misto: 1*USB, strojni verze:
2*USB,

e sitova karta s protokolem TCP/IP (u strojni
verze)

Doporucéené pozadavky na systém
e PC Dual Core 2 GHz
e opera¢ni pamét 4 GB RAM
¢ volné misto na pevném disku 2 GB
e Rozhrani:
easy2control: 1*USB dongle
easy2operate: 2*USB pro dongle a klavesnici
pocitace
Pfipojeni stroje:
1*LAN (kabelové pfipojeni), pouze s licenci
stroje
volitelné: LAN nebo WLAN pro pfipojeni k siti

Instalace softwaru

e Spustte Windows

* Instala¢ni program spustte z UCB flash disku
nebo ze stazeného souboru.

e Postupujte podle instrukci priivodce instalaci.

Dal$i informace o instalaci, resp. aktualizacich
softwaru WinNC si zjistéte z dokumentu ,Stru¢ny
navod k instalaci a aktualizaci WinNC*.

Upozornéni: ?

PC TURN a PC MILL musi byt vybaveny
pfezbrojovaci sadou pro ACC, aby bylo

mozno provozovat WinNC EMCO.

Varianty WinNC

WinNC EMCO Ize nainstalovat pro nasledujici
typy Fidiciho systému CNC:

e WinNC for SINUMERIK Operate T a M

e WIinNC for FANUC 31iTa M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC a MC

e CAMConceptTa M

Pokud mate nainstalovanych vice typu Ffidiciho
systému, na obrazovce se pfi startu EMLaunch
objevi menu, ze kterého mUizete zvolit pozadovany
typ.

Z kazdé varianty WinNC muzete nainstalovat
nasledujici verze:

* Demo licence:
Demo licence je platnd 30 dnu od prvniho
pouziti. 5 dnll pfed uplynutim demo licence Ize
znovu zadat platny kli¢ licence. (viz spravce
licenci)

e Programovaci misto:

Na PC se pomoci WinNC simuluje programovani

a obsluha pfislusného typu fidiciho systému CNC.

e Verze se samostatnou licenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje na jedné PC
pracovni stanici.

e Verze s multilicenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje. Multilicence se
smi instalovat v ramci instituce zaevidované
poskytovatelem licence v neomezeném poctu
na PC pracovnich stanicich, resp. v siti.

e Verze se Skolni licenci:
Je Casové limitovana multilicence specialné
pro Skoly a vzdélavaci instituce.

e Strojni licence:
Tato licence umoznuje pfimé ovladani stroju
fizenych pomoci PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) z WinNC jako
s béznym CNC fidicim systémem.

EMmco
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Nebezpedi: A

Demontaz, resp. montaz sitové karty smi
provadét pouze odborny personal.
Pocita¢ musi byt odpojen od elektrické sité

(vytahnéte sitovou zastréku).
Upozornéni: &

Pfi instalaci stroje musi byt sitova karta

rezervovana vyhradné pro fizeni stroje.

==

Pripojeni stroje k PC

Sitova karta (ACC)

Pro

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Pouze pro stroje s pfezbrojovaci sadou ACC:
PC Turn 50

PC Mill 50
PC Turn 100
PC Mill 120

Typ sitové karty: sitova karta s protokolem TCP/IP
Nastaveni sitové karty pro lokalni spojeni se
strojem:

IP adresa: 192.168.10.10
Maska podsité 255.255.255.0

Pfi problémech dodrzujte navod vaseho operaéniho
systému (pomocnik Windows).

Upozornéni: 7

Pokud po spusténi nebylo mozno vytvofit
sitové spojeni, je nutno provést vySe uvedena
nastaveni.

Emco
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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
zpusobem:
1 Zapnéte stroj.

2 Pockejte 20 sekund, abyste zajistili, ze
operacni systém stroje bézi pfedtim, nez
vytvofite sitové spojeni k PC. Jinak hrozi
moznost, ze nebude mozno vytvofit zadné
spojeni.

Zapnéte PC a spustte Windows.
V zapati kliknéte na Start.

Zvolte VSechny programy a spustte WinNC

Launch.
Fagor 8055 Mill B onvre e o o 6 Na obrazovce se zobrazi uvodni maska.
Fagor 8055 Turn ‘ V uvodni masce je zapsan nabyvatel licence.

Fanuc_i Mill . . . .
Fanuc._i Turn 7 Pokud jste nainstalovali pouze jeden typ

HMIoperate Mill [ I’IdICIIhO systevmg CNC, spusti se tento fidici
U HMIoperate Turn | systém okamzité.

_— 8 Pokud jste nainstalovali vice typl Fidiciho
systému CNC, objevi se menu vybéru.

&F 4

oo e S e i 20 A seoo Henen TRt 9 Zvolte pozadovany typ fidiciho systému CNC
(pomoci kurzorovych tlagitek nebo mysi)
a stisknéte ENTER, abyste jej spustili.

Menu vybéru EMLaunch

muzete pozadovany typ fidiciho systému CNC
zvolit pomoci kurzorovych tladitek nebo mysi
a spustit je pomoci tlacitka ,Start NC*.

10 Pokud pouzivate klavesnici fidiciho systému,

Upozornéni: Z

EMLaunch zobrazuje vSechny fidici systémy
WinNC a CAMConcept, které byly nainstalovany
v stejném zakladnim adresari.

Ukonceni WinNC

A?X 1 Vypnéte pomocné pohony pomoci AUX OFF.
Plati pro strojni mista, ne pro programovaci
mista.

/ 2 Soucasnym stisknutim téchto tlacitek se fidici

systém WinNC ukongi. Ridici systém Ize cilené
ukongit i stisknutim funkénich tlacitek (rdzné pro
pfislusné fidici systémy).
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Kontroly EmLaunch

EmLaunch kontroluje ve verzi stroje ACC/ACpn,
zda je stroj dostupny:

V konfiguraci sité nebyla IP adresa nakonfiguro-
vana spravné a DHCP pro automatickou konfigu-
raci IP adresy je deaktivovano. Neni mozné zadné
T i spojeni se strojem.

Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP deaktivovdno

Dojde k pokusu o automatickou konfiguraci IP
adresy pomoci DHCP.

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Konfigurace IP

Konfigurace IP je spravna a kontroluje se spojeni
se strojem. Jakmile je stroj dostupny, zobrazi se
vybér dostupného fidiciho systému.

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Vytvoreni spojeni se strojem

Emco ”



INFORMACE 0 UVEDENT WINNC DO PROVOZU INSTALACE SOFTWARU

Spojeni se strojem existuje a pfislusny fidici sys-
tém lze spustit.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill
HMioperate Turn

Opustit

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Spojeni se strojem je OK

7 Emco
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INFORMACE 0 UVEDENT WINNC Do PROVOZU

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 licencni klic

l._“ Benutzerkontensteuerung ll

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 dni
pfed uplynutim demo licence. Dodate¢né zadani
licen¢niho klice je mozné i pfes spravce licenci
(viz spravce licenci dole).

Spravce licenci

Dotaz v dialogu fizeni uzivatelskych uctl, zda ma
byt spustén spravce licenci, musi byt potvrzen
pomoci Ano, aby bylo mozno spravce licenci
spustit.

Pro uvolnéni dodateénych funk&nich skupin
stavajiciho softwarového produktu je zapotiebi
zadat noveé ziskany licenéni kli¢ (vyjimka: demo
licence).

Spravce licenci EMCO (viz obrazek vievo dole)
umozniuje zadani dalSich novych licenénich
kli¢d. k tomu v okné vybéru zvolte novy produkt
a potvrdte zadani.

Pfi dalSim spusténi vaSeho fidiciho softwaru se
nyni objevi vstupni okno s vyzvou k zadani jména,
adresy a licen¢niho kli¢e (viz obrazek uplné vlevo
nahore).

Davejte pozor na to, ze pro kazdy softwarovy
produkt se provadi dotaz na licenéni kli¢
samostatné. Na obrazku vlevo je napfiklad
nutno zadat licenéni kli¢ pro softwarovy produkt
~Heidenhain TNC 426"

K zadani licence:
Spustte WinNC s volbou ,Provést jako administra-
tor” po instalaci nebo po spusténi spravce licenci.

Emco
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