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Fanuc Series 21- Mill Uvod

1. Uvod
V této pfirucce je popsano ovladani fidiciho systému Fanuc Series 21- Mill pro frézky.
Zakladnim cilem této pfirucky je seznameni se zaklady ovladani fidiciho systému.

Popis funkci pfedpoklada pouziti stroje CONCEPT MILL 105 od firmy EMCO-Maier, Fidiciho
softwaru WinNC a ovladaciho panelu EMCO. Proto zde budou popisovany pfedevsim ty funkce,
které Ize provozovat na tomto zafizeni.
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2. Ovladaci prvky

2.1. Moznosti usporadani
V zavislosti na pouzitém zafizeni mizeme WinNC provozovat tfemi zakladnimi zplasoby:

2.1.1. Stroj fizeny PC s ovladacim panelem EMCO

Ovl. panel EMCO

Obrabéci stroj

Vymén.

Monitor
panel

Vymeén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC se
specialnim ovladacim panelem EMCO. Ovladaci panel je osazen vyménnymi deskami
(klavesnicemi), coz umozfiuje zmeénu Fidiciho softwaru stroje
(FANUC,SINUMERIK,HAIDENHAIN,....). Klavesnice ovladaciho panelu je aktivni po spusténi
WinNC na PC. PC klavesnice slouzi pro zakladni ovladani pocitace i pro ovladani WinNC a
stroje. Tento zpusob usporadani je nejoptimalnéjsi.

2.1.2. Stroj fizeny PC

Obrabéci stroj

Monitor

PC klavesnice
PC

+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC s klasickou
klavesnici. ProtoZe neni k dispozici ovladaci panel, néktera tlacCitka klavesnice maji po spusténi
WInNC pfifazeny specialni funkce pro ovladani programu FANUC a ovladani stroje.
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2.1.3. PC s panelem EMCO bez stroje — externi vyukové pracovisté

Ovladaci panel

Vymén.

Monitor
panel

Vymén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Toto usporadani je plnohodnotné s 2.1.1., neni ale spojeno pfimo s obrabécim strojem. Zde
vytvofené programy je mozno pfenést na obrabéci stroj. Panel EMCO je shodny s panelem u
stroje.

2.1.4. PC se sofrwarem WinNC

Monitor

PC klavesnice
PC

+
WinNC

Usporadani bez obrabéciho stroje slozi pro vyuku tvorby NC program
prostfednictvim WIinNC na samostatném (externim) PC. néktera tlaCitka klavesnice maji po
spusténi WinNC pfifazeny specialni funkce pro ovladani programu FANUC a ovladani stroje.
Zde vytvorené programy je mozno pienést na obrabéci stroj. Pfi instalaci WinNC je nutno pouzit
variantu pro externi PC, varianta urCena pro fizeni stroje nejde spustit na externim PC, protoze
vyzaduje komunikaci se strojem.
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2.2. Ovladaci panel EMCO
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funkéni tlacitka ,F*

tlaCitka pro zadavani dat

tlacitka volby rezimu

Sipky pro zobrazeni dalSich funkénich tlacitek
klavesnice ru¢niho ovladani stroje a béhu programu
korekéni prepinac posuvl

prepinac pracovnich rezimu
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2.2.1. Obrazovka
Nasledujici obrazek ukazuje vzhled obrazovky po spusténi WinNC.

OF 108% “
1 ABSOLUT] 00088 NOBEEO<{ [
X 287 .000
Y 110.000 8
: Z 143.000
(MACHINE) 9
3 X  287.000
Y 110 00w
7 143 000
PART COUNT o 10
4 RUN TIM PH 8M CYCLE TIME @H @Mlgg//
ACT.E @ .00 MMM 05S100% T
\\\JDG KEEE  EEX EEX 22:37:87 11
5 F3 F4 FS F& F7
S( POS ) ( PROG ) ( OFFSET ) ( SYSTEM ) [ ALARM 1> |
12
Popis

absolutni soufadnice

¢as béhu programu

aktualni posuv (Feed)

aktualni rezim stroje (JOG= rucni fizeni)

funkéni tlacitka F3-F7

procento zadaného posuvu

Cislo programu ,O“ a Cislo provadéného bloku ,N*
strojni soufadnice vztazené k bodu ,M“ (Machine)
pocitadlo kusl

10 Cislo aktualniho nastroje (neni zobrazeno, jeSté neni nastroj nastaven)
11 aktualni ¢as

12 Sipka pro zobrazeni dalSich funkénich tlacitek

O©CONOOOAAPRWN -
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2.2.2. Tlac€itka pro zadavani dat

) Shift
Pfepina jednorazové na druhou funkci tlacitka(vpravo dole) .

RESET
7 Reset
Zruseni alarmu , nastaveni po€. stavu CNC (napf. pfi pferuseni programu).

HELP

Help
Pomocné menu.

0
=,

Funkce vyhledavani, pohyb mezi slovy programu, vyvolani programu (Sipka dolu).

v Page
Strankovani zpét/vpred.

Alter
Zménit slovo (nahradit).

INSERT
Insert

Vlozit slovo, zadat novy program.

DELETE

Delete
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Vymazat (program, vétu, slovo).

EOB

EOB
Konec véty (End Of Block)- stfednik.

CAN
CAN
Vymazat zadani (CANcel).

INPUT

Input
Zadat slovo, prevzit data.

2.2.3. Tlacitka volby rezimu

OFFSET
POS | | PROG | [SETTING

Na klavesnici PC se tla¢itka zobrazi klavesou F12.

SYSTEM | | MEssace | | GRAPH

TlacCitka slouZzi k pfepinani mezi reZzimy, nastaveny rezim se zobrazi na obrazovce (poz.4).

POS
:‘ Pos

RezZim zobrazeni aktualni polohy (soufadnice).

PROG
j Prog

ReZim zobrazeni programu.

OFF..JETG
j Offset setting

“ETCF\IN

Rezim nastaveni nulového posunuti, korekci nastroju, opotfebeni a proménnych.
SYSTEM
j System

Rezim nastaveni parametri systému a indikace diagnostickych dat.

MESSAGE
j Message

Zobrazi alarmy a hlaseni.

GRAPH
j Graph

Rezim grafické simulace.
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2.2 4. Klavesnice ovladani stroje

V zavislosti na pouzitém stroji a prisluSenstvi nemusi
byt v8echny funkce aktivni.

. SKIP
Véty NC programu pod lomitkem se neprovedou.

——— DRYRUN
ZkuSebni béh programu zrychlenym posuvem bez otacek vietene.

-~ OPT STOP
Pfi MO1 se provede stop programu.

/4 RESET

Vrati program na zacCatek.
Vymaze chybova hlaseni.
Zastavi béh vfetena pfi rezimu MDA.

prabéh programu "véta po vété"

stop programu

. start programu

-z W\ +z
Q x

ruéni pohyb os

z e -y “ .
~— najeti referenéniho bodu ve vSech osach

& stop posuvu

. start posuvu
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==
100% | |m— . ]
] korekce otacek vretene

stop vietene

o @t

start vietene

start vietene v pracovnim rezimu AUT a JOG1..1000:
smysl otaceni vpravo: tlacitko kratce zmacknout
smysl otaceni vlevo: tlacitko zmacknout min. 1 sec.

dvere otevrit
U Turn 105 neni funkéni.

= 8

dvere zavrit
U Turn 105 neni funkéni.

=

/upinaci zafizeni upnout/uvolnit

otoceni nastrojové hlavy

chladici kapalina zapnout/vypnout

. pinola vpred

Funkce pro soustruh, u Turn 105 neni funkéni.

. pinola zpét
Funkce pro soustruh, u Turn 105 neni funkéni.

o 8 8w o

chlazeni start/stop

Q&

AUX OFF
Pomocné pohony vypnout.

©

AUX ON
Pomocné pohony zapnout.
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W% Korekéni prepinaé posuvt

@

WA
S

'Tb'"'l

> Prepinac provoznich rezimu
Detailni popis viz. kap.4- Ovladani stroje.

EMERGENCY OFF

Stop tlacitko v nebezpedi.
Odblokovani tlacitka pootoenim.

3

)
. :‘1
Klicovy prepina€ rezimu stroje automat/ruéni

@Tlaéitko odblokovani dveri

2.3. PC klavesnice

PC klavesnici mizeme nahradit ovladaci panel EMCO. Nékterym tlacitkim jsou proto pfifazeny
specialni funkce pro ovladani programu WIinNC a Fizeni stroje podle nasledujiciho obrazku.
Nékteré dalSi funkce tlacCitek jsou pres tlaCitka SHIFT, CTRL, nebo ALT (pfiklad pod obrazkem
klavesnice).

Funkce stroje v numerické klavesnici jsou aktivni jen v tom pripadé, kdyz neni aktivni
NUMLock.

-10 -
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3. Zaklady nastaveni stroje

3.1. Souradny systém

Soufadnice X lezi paralelné s pfedni hranou stolu

stroje , soufadnice Y leZi paralelné se stranovou

hranou stolu stroje, soufadnice Z leZi kolmo ke stolu
stroje.

Souradnice Z v zaporném sméru(Z -...) popisuji pohyby
soufadného systému smérem k obrobku, udaje ve
sméru plus (Z +...) popisuji pohyby smérem od obrobku.

Souradny systém pfi absolutnim programovani
Pocatek soufadného systému lezi v nulovém bodu
stroje "M" pfip. v programovaném nulovém bodu
obrobku "W".

VSechny cilové body jsou popsany zadanim
vzdalenosti v jednotlivych osach X, Y a Z od pocatku
soufadného systému.

Souradny systém pfi prirGstkovém programovani
Pocatek soufadného systému leZi ve vztaZzném bodu
upinace nastroju "N" pfip. po korekci délky nastroje

na Spi€ce nastroje.

PFi prirGstkovém programovani jsou popsany skute¢né
pohyby nastroje (z bodu k nasledujicimu bodu) .

3.2. Vztazné body na frézce EMCO

M Nulovy bod stroje

Vyrobcem pevné stanoveny neménny vztazny bod.
Z tohoto bodu vychazi vSechna odmérovani stroje.
Soucasné je "M" pocatecnim bodem soufadného
systému.

R Referenéni bod

Koncovym spinacem pevné uréena poloha v pracovnim
prostoru stroje. Najetim sani na "R" je fizeni sdélena
poloha sani. Nutné po kazdém pferueni proudu.

N Vztazny bod upinace nastroju

Vychozi bod pro odméfovani nastroji.

"N" lezi na vhodném misté systému nosiCe nastroju a
je stanoven vyrobcem stroje.

W Nulovy bod obrobku

Vychozi bod pro zadani rozmér(i v programu soucasti.
Nulovy bod volné stanovi programator a mlze jej uvnitf
programu libovolné ¢asto posouvat. Volime zpravidla na
horni ploSe souéasti v poloze vyhodné pfi programovani

absolutné

+X

-12 -
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3.3. Nulové posunuti

Nulovy bod stroje "M" na frézkach EMCO lezi na levé
predni hrané stolu stroje. Jako vychozi bod pro
programovani je tato poloha nevhodna. Pomoci

tzv. ,nulového posunuti“ se soufadny systém muze
presunout na vhodny bod v pracovnim prostoru stroje.

V Offset-registru, tedy v reZimu OFFSET/ W.SHFT je k
dispozici sedm nastavitelnych posunuti nulového bodu:
EXT,G54,G55,G56,G57,G58,G59.

Do téchto poloZek registru zapisujeme hodnoty v osach X
a'Y, o které se ma posunout bod M do bodu W.

Nulové posunuti ,EXT* je provedeno automaticky.
Nulova posunuti G54-G59 se pricitaji k posunuti EXT a
provedou se teprve pfikazem G54-G59 v NC programu.
Nulové posunuti je mozno provadét v ramci programu
kdykoli.

3.4. Délkova korekce nastroje

Délkovou korekci nastroje rozumime vzdalenost Spicky
nastroje od vztazného bodu upinace ,N“

Pro kazdy nastroj se tato vzdalenost ulozi jako parametr H
do registru posunuti nastroji v rezimu OFFSET.

Cislo korekce je libovolné& volitelné (max. 32), musi se

s nim ale pocitat pro korekci nastroje v programu
soucasti.

Nej¢astéjsi pouziti je vyvolani korekce pfi vyméné nastroje.

V programu se délkova korekce nastroje vyvola pfikazy
G43 (kladna) nebo G44 (zaporna), napf. G43 H1.

Upozornéni:

Pozice pro korekce jsou rozliSeny pouze €&isly. Musime si
sami stanovit systém rozliSeni, které korekce jsou délkove
a které polomérové.

3.5. Polomérova korekce nastroje

Polomérovou korekci rozumime posunuti nastroje o jeho
polomér pfi obrabéni kontury . Tuto korekci je nutné zadat
v registru posunuti nastroji v rezimu OFFSET tehdy,
programujeme-li korekci na polomér nastroje G41, nebo
G42. Systém si pak bere polomér nastroje pravé z tohoto
registru na adrese H, napf. G41 H11.

-13 -
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4. Ovladani stroje

4.1. Pracovni rezimy stroje
Pracovni rezimy stroje volime pomoci pfepinace:

7 Prepinac pracovnich rezimu

Pracovni rezimy mizeme navolit na PC klavesnici pfes F1.

' $ Najeti na referenéni bod (Ref)

Najetim suportu na referencni bod se synchronizuje fizeni se strojem.
Tato Cinnost je povinna pfi kazdém spusténi stroje.

Referen¢ni bod je v pravém hornim rohu prac. prostoru stroje.

Najeti provedeme takto:

« Pfepinac nastavime na polohu —49 ( nebo Alt+F8 napoditaci).
- stiskneme smérové tlacitko -X nebo +X, aby najeti na referen¢ni bod probéhlo v
pfislusné ose, stejné tak provedeme pro osu Z.

- Pomoci klavesy ¥ ,,Ref all“ se automaticky najedou referenéni body ve véech
osach (pocitaCova klavesnice).
Pozor na prekazky v pracovnim prostoru! (upinaci zafizeni, upnuté obrobky)

AUTOMATIC- automaticky rezim
Automaticky priibéh NC programu soucasti.Zde je mozno programy navolit,
nastartovat, korigovat, ovlivhiovat (napf. véta po vété ) a spoustét jejich prabéh.

Podminky pro spusténi programu soucasti:
* byl najet referencni bod
* je nacten NC program soucasti (partprogram)
* nutné korek&ni hodnoty(posunuti nul. bodu, korekce nastroje) jsou zadany
a zkontrolovany
* je aktivovano bezpecnostni blokovani (napf. ochranné dvere jsou zavieny)

* kliCovym prfepinaem je nastaven rezim 3 _.AUTOMAT

Moznosti v automatickém pracovnim rezimu :
* korekce programu
* vyhledavani programovych vét
* pfepis paméti
* ovliviiovani programu
Spusténi aotomatického béhu programu se provede tlaCitkem .

-14 -
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EDIT Vstup do editace programu

|E| MDA -poloautomaticky rezim

V pracovnim rezimu MDA (Manual Data Automatic)je mozno napsat NC program
sougasti v editoru a ihned spustit jejich prib&h bez pfepinani mezi rezimy.Rizeni
provede zadané véty po stisknuti tlaCitka ®. Rezim MDA se také pouziva

k roztoCeni vietena pfikazem M3(M4) a zadanim otacek S... pfi frézovaniv ruénim
rezimu.Pro pribéh MDA-programu jsou nutné stejné podminky jako u
automatického rezimu.

Ruéni rezim
V tomto rezimu mdzeme ruéné ovladat a sefizovat stroj.
Nastrojem muzeme pojizdét ruéné pomoci smérovych tladitek -X , +X, -Z , +Z.
Postup ovladani:

v ’ - , VW vy v
« Pfepinac¢ nastavime na polohu “°° A ( nebo Alt+F1na poditaci).

* Kliovy pfepinac pfepneme na polohu £33 . Pfi nastaveni pfepinace na Rﬂﬂ}
a nebo otevienych dvefich je nutno jednou rukou drzet stisknuté
tlacitko@,jinak se pohyb neprovede.
* Pomoci tlaCitek -X, +X, -Z, +Z se osy pohybuji odpovidajicim smérem po
dobu jejich stlaceni.
* Rychlost posuvu nastavime pomoci korekénihopfrepinace posuvu.
Stiskneme li sougasné tlagitko Vv, budou se sané pohybovat rychloposuvem.
» Chceme-li v ru€nim rezimu frézovat, je potfeba roztocit vieteno
pozadovanymi otackami.
Roztoceni vietena otaCkami 2000/min provedeme v reZimu
|@MDA, kde v editoru napiSeme vétu: M4 S2000 a stiskem tlacitka D se
vieteno roztodi.

:“ Teach In

Zde mUzeme zhotovit programy v dialogu se strojem.

—»l
1 I «xx 10000 Pohyb po krocich

Nastrojem muzeme pojizdét po krocich pomoci smérovych tladitek -X , +X , -Z , +Z.
Podle polohy pfepinace znamena jeden stisk smér. tlaCitka:

1 1/1000 mm

10 1/100 mm

100  1/10 mm

1000 1 mm

10000 10 mm
Rychlost provedeni kroku nastavime pomoci korekéniho pfepinace posuvu.

PFi sou¢asném stisknuti tlagitka Vv pojedou sané rychloposuvem.
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/?—

Repos

Zpétné polohovani.

Po preruseni programu v automatickém rezimu (napf. kvuli méfeni) mize nastroj v
rezimu JOG odjet od kontury. Rizeni uloZi v takovém pfipadé soufadnice mista
preruseni a v okné dosazenych hodnot se ukaze rozdil odjeté drahy v JOG jako
Repos-posunuti. Prijeti nastroje automaticky zpét na misto preruseni:

« Pfepinad nastavime na polohu™~~ ( nebo pomoci funkénich tlacitek).

* Pomoci tlaCitek -X , +X ,-Y,+Y, -Z , +Z najedou osy na pfislusné soufadnice mista
preruseni.

* Rychlost posuvu nastavujeme pomoc korekéniho prepinace posuvu.

* Pfi sou¢asném stlaceni tlaitka se budou sané pohybovat rychloposuvem.
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5. Ovladani WinNC

V této kapitole je popsano ovladani software EMCO WinNC EMCO WinNC GE Fanuc Series 21
se zamérfenim na frézovani.S pomoci EMCO WinNC mohou byt fizeny frézky série EMCO PC
MILL a CONCEPT MILL pfimo pocitactem PC.

5.1. Spusténi a ukonc¢eni WinNC

5.1.1. Spusténi WinNC

a) lkonou na ploSe
b)Start/Programy/EMCO/WinNC-Launch WinNC

Poznamka: jestlize je pocitac k fizeni stroje napajen samostatné, je tfeba pfed spusténim WinNC
zapnout hlavni vypinac stroje, aby byla zajiSténa komunikace se strojem.

5.1.2. Ukonéeni WinNC
a) krizkem v pravém hornim rohu okna na obrazovce
b) sou¢asnym stiskem klaves® +Z na panelu EMCO

Poznamka: u pocitace, kterym je fizen stroj, je nejdrive treba vypnout pomocné pohony stroje
tlagitkem “@ AUX OFF, jinak nelze program ukondit..

5.2. Zaklady obsluhy programu

Program muzeme ovladat klavesnici na ovladacim panelu EMCO (popis tlacitek v kap. 2.2.2),
nebo PC klavesnici. Ovladani je umoznéno obéma klavesnicemi. Pfifazeni specialnich funkci
tlacitek na PC klavesnici je popsano v kap. 2.3.

5.2.1. Zakladni rezimy programu
Po spusténi programu je nastaven provozni rezim ,JOG"(indikovano zluté vlevo dole).

Pfehled programovych rezim:
( POS )
( PROG )
([ OFFSET |
( SYSTEM )
( ALARM )
( )
( )

souradnice polohy

zobrazeni NC programu

nastaveni nul. posunuti, korekci a polomért nastroju
nastaveni systému

zobrazeni alarmu

graficka simulace
zobrazeni hlaseni

Pro pfepinani mezi rezimy slouzi:

- tlaCitka popsana v kap. 2.2.3
- funkni tlaCitka na obrazovce (na PC klavesnici se tlaCitka zobrazi klavesou F12)
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Po spusténi programu jsou dostupné rezimy:

( NEN ) ( MSG ) [ HISTRY ) ( e )

Kliknutim mysi do plochy obrazovky zpfistupnime tlacitka nasledujicich rezimu:

( POS ) ( PROG ) ( OFFSET ) ( SYSTEM ) [ ALARM J>

TlaCitkem . * |, nebo kliknutim mySi na Sipku vpravo pfepneme na dalsi:

( GRAPH ) ( J ) ) )>

K pfedchozimu se vratime opét Sipkou.

5.3. Adresare obrobku a NC programy

5.3.1. Cesta k souboriim a adresafriim

Vytvofime-li NC program v editoru WinNC-Fanuc21, je automaticky uloZen. Je to vzdy
s nasledujici tu¢né vyznacenou cestou:

WinNC32

FANUC21.M

PRG

CviIC_.1l —— 01

Cesta je pevné dana az po adresar PRG. Zbytek, tedy napfiklad pracovni adresar CVIC_1 a
v ném ulozené NC programy O1, O2 teprve vytvofime.

5.3.2. Vytvoreni adresare

V reZimu [ PARAM. ] nalistujeme stranku PARAMETER(GENERAL). Zde v Fadku PROGRAM
PATH zapiSeme nazev adresare, ktery se ma vytvofit. Po potvrzeni dotazu je vytvofen a nastavi
se jako aktualni. Do aktualniho adresare se automaticky zapisuji vSechny momentalné vytvorené
programy.
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Diilezité:
- nazev adresafe smi mit max. 8 znakd bez diakritiky
- nazev piSeme velkymi pismeny

5.3.3. Zména aktualniho adresare

V rezimu ([ PARAM. ] y Fadku PROGRAM PATH zapi$eme nazev adresafe (nezobrazi se
seznam, nazev si musime pamatovat, nebo najit na cesté k adresarim v PC) na ktery chceme
pfepnout. Pak teprve mizeme pracovat se soubory v ném ulozenymi.

5.3.4. Vymazani adresare

Adresar nelze v programu WinNC vymazat, musime to provést jinym béznym zplsobem po
vypnuti Win NC.

5.3.5. Vytvoreni souboru NC programu

Novy soubor tvofime v rezimu t EPIT ) /[ BROG ] /[ DIR ] zapsanim nazvu na klavesnici a
potvrzenim ENTER. Automaticky systém pfechazi do rezimu editace tohoto programu. Tento
program se nachazi v adresafi, ktery je navolen v rezimu [ FARAM. ] y padku PROGRAM PATH.

Dulezité:
- soubor ma povinny tvar, slozeny z pismena ,O“ (ne nula!) a ¢tyicisli, napf. 00001
- na PC je pak uloZzen s nazvem bez nul a bez pfipony, tedy napf. O1

5.3.6. Otevieni NC programu v editoru

NapiSeme nazev programu (napf. 00002) a stiskneme klavesu ' . Program se nadte do
editoru.

5.3.7. Listovani v NC programech

Nachazime se v rezimu ( EPIT )/ [ COFRD) J  Klgvesou [ O SEH ] |istujeme v dostupnych
souborech nastaveného adresare.

5.3.8. Zapis a editace NC programu

Programy soué&asti se mohou tvofit a editovat v rezimu ' FPIT )

Muzeme pouzit klavesnici EMCO, nebo klavesnici PC. Obé klavesnlce muzeme kombinovat.
Program se sklada z vét (fadkul) a slov (¢asti vét). Jednotliva slova se zapisuji nejdfive do
editaCniho fadku vlevo dole, teprve klavesou INSERT se vlozi do véty programu. PFi zapisu véty
nemusime mezi slovy délat mezery, ty se automaticky doplni po vloZeni véty do programu.

Zasady pro tvorbu programu:
- kazdy program zacina nazvem programu v povinném tvaru
- Cislovani bloku (fadku) je nepovinné
- Cislovani bloku Ize nastavit v rezimu systém
- text v zavorkach se neprovadi (poznamky, nazev programu, vypusténi ¢asti programu)
- kazdy program kon¢i znakem %
- kazdy blok je ukonCen znakem ;

-19 -



Fanuc Series 21- Mill Ovladani WinNC

Zapis véty:
Wite EE s-Ge w=2E 2l

NPUT NPUT NPUT NPUT

Provedeme: N15 GO~ X-52°Y-25"" 71 **

Vkladat mezery mezi slova neni nutné, doplni se automaticky po vloZeni véty, ale je to
prehlednégjsi. Misto klavesy EOB muzeme pouzit také 2x INPUT.

Zakladni edita€ni postupy:

> - v ’ , . INSERT
Vlozeni slova- kurzor na pfedchozim slovu, zadame slovo a stiskneme

v L, , . ALTER
Zména slova- kurzor na slovu, zadame nové slovo a stiskneme

JELETE

Vymazani slova- kurzoru na sovu, které chceme vymazat a stiskneme |
Vlozeni véty- kurzor na konci pfedchozi véty (stfednik), vétu zapiSeme béznym zpusobem.

5.3.9. Vymazani souboru

V rezimu U EPIT )/ ( PROG ) /[ DIR ] papiSeme nazev souboru.
Klavesou Delete systém vymaze soubor nenavratné.

5.3.10. Kopirovani souboru Z WinNC na disketu

V rezimu [ SYSIEM ) na strance PARAMETER (MANUAL) musi byt /0 CHANNEL=A.
Soubor, ktery chceme kopirovat ven, musi byt otevien v rezimu U EPIT
Kopirovani provedeme postupem [ (OFRI) J /= ;[ FUNCH ] /([ EXEC ]

Poznamka:
- pokud neni funkéni klavesa OPRT na obrazovce pristupna, zobrazime ji kliknutim do plochy

5.3.11. Kopirovani souboru z diskety do WinNC
V rezimu [ SYSTEM )/ PARAMETER (MANUAL) musi byt /0 CHANNEL=A.
Musime se nachazet v rezimu [ EPIT )/ ( PROG ] /[ DIR ]

Kopirovani z diskety provedeme postupem [ (OFRT) ] /= /[ READ ] | napsat pfesny nazev
programu (napf. 00001) / [ EXEC ]

5.3.12. Prace s ¢astmi programu (bloky)

Cast programu (blok), nebo cely program mGzeme kopirovat, pfesouvat, nebo vkladat do jiného
programu. Kopie i presouvana ¢ast programu se vzdy umisti do programu 00000, ktery
slouzi jako schranka(je-li v ném né&jaky predchozi text, pfepiSe se novym).

Kopirovani celého programu:
( COPRT) )y > /[ EX-EDT ]/[ COPRY ]/ ( ALL )
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Kopirovani ¢asti programu:
( COPRT) J = ;[ EX-EDT ) /[ COPY )/ ggatek( CRSL~ ] /konec( ~CRSL )/ [ EXEC )

Kopirovani ¢asti programu od oznaceného mista ke konci:
( (OFRT) )y = / ( EX-EDT ) ;[ COPY ) /s g8atek( CRSL~ ) /konec( ~CRSL ]/ [ EXEC )

Presunuti ¢asti programu:
Provadi se stejné jako kopirovani, jen misto [ COFY | pouzijeme [ MOVE ]

Vlozeni obsahu programu 00000 pired kurzor:
( COPRT) )y > / ( EX-EDT ) y ( MERGE ) ;[ ~'CRSL ]

Vlozeni obsahu programu 00000 za kurzor:
( C(OPRT) )y > / ( EX-EDT ) y ( MERGE ) y ( ~BTTM' )
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5.3.13. Vzorovy priklad NC programu

Pro seznameni s dalSimi funkcemi programu FANUC, zejména pro simulaci obrabéni a obrobeni
skute€né soucasti potfebujeme mit vytvofeny NC program. Podle vySe uvedenych zasad tedy

zapiSeme v rezimu EDIT program pro obrobeni tvaru podle nasledujiciho nacrtu:

Program:

00001 (KONTURA_1)

N5 T1 M6
N10 G43 H1
N15 M3 S1000

N20 GO X-52 Y-15 Z1

N25 G1 Z-4 F100
N30 G41 H11
N35 G1 X-25
N40 G1 Y25 C10
N45 G1 X25 C10
N50 G1 Y-25 R10
N55 G1 X-25 R10
N60 G1 Y-13
N65 G1 X-52 G40
N70 GO Z50

N75 GO X0 YO
N80 M30

¢islo programu, nazev programu (poznamka v zavorce)
vyména nastroje na T1

délkova korekce z registru H1

roztoCeni vietena ve sméru h.r. 1000/min

rychloposuv na bod 1 do bezp. vySky nad material

v bodé 1 sjet do prac. hloubky

korekce ,vlevo® na polomér nastroje, dany v registru H11
prac. pohyb do bodu 2

prac. pohyb do bodu 3 se zkosenim 10x45°

prac. pohyb do bodu 4 se zkosenim 10x45°

prac. pohyb do bodu & se zaoblenim 10mm

prac. pohyb do bodu 6 se zaoblenim 10mm

prac. pohyb do bodu 7

odjezd od matrialu ve sméru —X a zruSeni korekce
odjezd do vySky kone¢ného bodu Z=50

odjezd do kone¢ného bodu v roviné X-Y

konec programu
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6. Nastaveni nastroju

Po upnuti nastroje- frézy do upinace je tfeba zjistit délkovou korekci, to znamena délkové
vyloZeni nastroje z upinace (vzdalenost od bodu N, viz kap. 4.4) a spolu s polomérem nastroje ji
zapsat do registru.

V pfikladu pouzijeme jako referencni pozici nastroje €.10, ktery nebude osazen nastrojem.

. ((OFESET ] v kolonce NO. 010 (korekce H10) zkontrolujeme, pfipadné zapiseme do
kolonky DATA hodnotu 0.000 (nulova korekce).

. (MBI ) napigeme piikaz pro vyménu nastroje na pozici, na které neni osazen
nastroj:
T10 M6 G43 H10 (nastroj T10 s délk. korekci H10)a klavesou 104
provedeme vyménu.

. ( F0S )/ ([ REL ] Rezim zobrazeni relativnich soufadnic.

o V ruénim rezimu najedeme v ose Z upinac¢em na referen¢ni povrch (napf. na povrch
obrobku, nebo roh pevné Celisti svéraku), na ktery poloZime prouzek papiru. Rychlost
pohybu pfitom v blizkosti obrobku snizime korekénim pfepinaem posuvul a nakonec
pfepneme do rezimu JOG a najedeme na papirek tak, aby s nim Slo jeSté pohybovat.

Z

. w  Po stisknuti klavesy za¢ne soufadnice Z blikat.

o L COFRTY ]/ ([ ORIGIN ] viynuluje blikajici soufadnici.

. Odjedeme od povrchu soucasti v ose Z na bezpecnou uroven (napf. Z=50).

. (upr ), ( PROG ]V reZimu MDI napideme pFikaz pro vyménu nastroje na pozici,
na které je osazen méreny nastroj, napf. T1 M6 a klavesou o provedeme
vymeénu.

. [ FOS ] ReZim zobrazeni soufadnic.

o V ru€nim rezimu najedeme v ose Z Celem nastroje znovu na povrch obrobku. Rychlost
pohybu pfitom v blizkosti obrobku snizime korekénim pfepinaem posuvl a nakonec
prepneme do rezimu JOG a najedeme ,na papirek®.

. ([ OEESET J  npastavime kurzor na pozici 001.
. ( INP.C. )  automaticky se pfevezme poloha Z jako délkova korekce nastroje T1.
. Pro moznost pouziti korekce na polomér nastroje zapiSeme i tento polomér(v naSem

prikladu je pramér frézy 40mm, polomér 20mm). Hodnotu 20 zapiSeme do kolonky 011.
Potom pro nastroj T1 pouzivame polomérovou korekci H11.

o Obdobné provedeme podle pfedchozich sedmi bodu zjisténi a zapis korekci u ostatnich
nastroja.
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7. Nastaveni nulového bodu obrobku (,,W*)

Abychom mohli zadavat soufadnice programu vzhledem k obrobku, je nutné prfesunout poCatek
ze strojniho pocatku ,M“ na pozadované misto na obrobku (viz kap. 3.2). Nejjednodussi je
definovat bod ,W* pfimo na obrobek a pak jej jiz nemusime pfesouvat. Pouzivame-li napf. strojni
svérak, jehoz polohu neménime, je vyhodnéjsi umistit bod ,W* na roh pevné Celisti svéraku.
Upiname-li pak do svéraku jiny polotovar o znamych rozmérech, staci pak jen operativné
posunout pocatek v NC programu nulovym posunutim G54-G59. Pfi provadéni riznych NC
programu pak staci mit poznamenanou polohu ve svéraku a pfislusné nulové posunuti a
nemusime pocatek znovu nastavovat.

Postup:

Polohu nulového bodu stanovime na povrchu levého predniho okraje zadni pevné Celisti

svéraku. Ke stanoveni pouzijeme upina¢ na pozici T10 a mechanickou sondu o priméru 10mm
na pozici T9.

([ OFESET ] v kolonce NO. 010 (korekce H10) zkontrolujeme, pfipadné zapiseme do
kolonky DATA hodnotu 0.000 (nulova korekce).

[ MDL ] napi$eme piikaz pro vyménu nastroje na pozici, na které neni osazen

nastroj:
T10 M6 G43 H10 (nastroj T10 s délk. korekci H10)a klavesou o
provedeme vyménu.

( ros )y [ ABS ]  Rezim zobrazeni absolutnich soufadnic.

V ruénim rezimu najedeme v ose Z upinacem na roh pevné Celisti svéraku, na ktery
poloZime prouzek papiru. Rychlost pohybu pfitom v blizkosti obrobku snizime korekénim
pfepinacem posuvl a nakonec pfepneme do rezimu JOG a najedeme na papirek tak, aby
s nim $Slo jeSté pohybovat.

Poznamename si soufadnici Z.

[ OFESET ) / ( W.SHET ] Rezim nulovych posunuti. Do Z-ového policka posunuti (EXT)
zapiSeme poznamenanou hodnotu a stiskneme ENTER.

Odjedeme od povrchu soucasti v ose Z na bezpe€nou uroven (napf. Z=50).

(bt ), [ PROG ] vV reZimu MDI napi§eme pfikaz pro vyménu nastroje na pozici,
na které je osazena sonda: T9 M6 a klavesou 04 provedeme vymeénu.

( #0s )y [ A4BS ]  Rezim zobrazeni absolutnich soufadnic.
V ruénim rezimu najedeme v ose X zleva na Celist svéraku.

Poznamename si souradnici X.

(OFESET ) /[ W.SHET ] Do Z-ového policka posunuti (EXT) zapiSeme poznamenanou
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Hodnotu X a stiskneme ENTER.

o Musime polohu upravit o polomér sondy- napiSeme polomér sondy: -5 (osa je vlevo, tedy
vV zaporném smeru).

o [ COPRD) ], ([ *INPUT } piigte zapsanou &islici -5 k predchozi hodnoté. Tim je
X-ova poloha bodu ,W* urena.

. Zopakujeme poslednich 5 bodu pro soufadnici Y.
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8. 2D simulace

Vytvoifeny NC program mizeme ovéfit v rezimu simulace, kdy na obrazovce vidime, jak se
postupné provadéji pohyby nastroju. Mizeme tak odhalit pouze hrubé programatorské chyby
v pohybech nastroje, nikoli vSak chybné nastavené fezné podminky. MUzeme pouzit dva typy
simulace obrabéni: 2Dsimulace je soucasti WinNC, doplnék 3D View umoznuje 3D simulaci.

Pro vstup do rezimu simulace je tfeba nejdfive otevfit v editoru NC program, ktery chceme
simulovat. Mizeme pouzit nami vytvofeny program O0001 ( KONTURA_1).

Mame-li NC soubor otevieny v editoru, mizeme vstoupit do 2D simulace:

. = | [GRARPHE ] Otevie se nasledujici okno:
OF 9@%
GEAFHIC PATH (PARAMETEER) % G R W s R R
AXTS p= o
(XY=@, XZ=1, YZ=2)
ANGLE
EOTATION A= &
TILTING A= @
=CALE E= A
MAX TMUM- MINIMUM
X= LR .U Y= LR .00 Z= B0 . AR
1= -B0 .08 J= -60 .00 E= A
START SEQ. MO, N= i
END SEQ. NO. HN= i
> O=18@% T
J0OG KKK E A * KK 2771 46
F4 F5 F& F7
( EXEC ) [ SCALE ) ( POS [ I

Zde musime v polozce MAXIMUM / MINIMUM nastavit meze zobrazeni simulace soufadnicemi:

X,Y,Z-souradnice pravého horniho rohu okna
l,J,K- soufadnice levého dolniho rohu okna

. ([ EXEC ) ystoupime do okna 2D simulace:
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OF 9@2%

GRAFHIC FATH (EXECUTION) 01 NOBELE
X B .Pae

i B e

Z LY. BBR

[

14.91

05180% T

JOG ®E%%  KX¥E  EXK 22:14 20
F3 F4 F5 F& F7

( EXEC ) ( START )( STOP ) ( RESET ) ( DELETE )

. [ START ] gspustime simulaci.

. ( RESET ] vymazani drahy nastroje a navrat na zagatek programu .
o [ START ] Opakovani simulace.

. [ STOF ) Zastavi priib&h simulace.

. ( DELETE ) Pouze vymaze drahu nastroje.
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9. Béh programu

9.1. Podminky pro spusténi programu

o Posunuti nulového bodu G54-G57 musi byt odméfena a zapsana.

o Pouzité nastroje musi byt odméreny a zapsany jejich korekce v offset registru.
o Nastroje se musi nachazet v odpovidajicich polohach (T) pro vyménu nastroje.
o Referenéni bod musi byt najet ve vSech osach.

o Stroj musi byt pfipraven k provozu.

o Obrabény nastroj musi byt fadné upnut.

o Volné dily (upinaci kli¢ atd.) nesmi byt v pracovnim prostoru, jinak dojde ke kolizi.
o Nesmi byt spustény zadné alarmy.
o NC program soucasti navolen v rezimu EDIT.

o Dvefre stroje musi byt v okamziku spusténi programu zaviené.

o KliCovy prepinac v poloze £33 _.AUTOMAT.

9.2. Spusténi programu, zastaveni programu

9.2.1. Spusténi programu
Provedeme po spinéni podminek v kapitole 9.1. tlaCitkem D

9.2.2. Zastaveni (preruseni) béhu programu

Provedeme tlagitkem & . Opétovnym stiskem P mozeme pokraCovat od mista preruseni.
Béhem preruSeni mizeme pohybovat v ruénim rezimu nastrojem. Chceme-li pokraCovat od
mista preruseni, je tfeba pfepnout kruhovy prepinac rezimu na ,Repos* a teprve pak stisknout

P Tim najede nastroj do mista pFeruSeni a pokracuje dale.

9.2.3. ZruSeni béhu programu
Provedeme tlacitkem #Z . Dale neni mozné pokraCovat v béhu od mista preruseni.

9.2.4. Ovlivnéni prubéhu programu

Pfedtim, nez spustime program, muzeme stejnojmennymi tlaCitky na klavesnici fizeni stroje
aktivovat néktery z nasledujicich zpusobu pribéhu programu:

SKIP preskoceni véty
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DRY

SBL

OPT STOP

Je-li tato funkce aktivni, preskoci se pfi pribéhu programu véty s lomitkem pred
Cislem véty (/N...).

béh programu naprazdno (zkouska bez obrobku)

Pro zkuSebni posuv bez obrobku (béh naprazdno). Pohyb ve vSech vétach s
naprogramovanym posuvem (G1, G2, G3, G33, ...) se provede misto
naprogramovaného posuvu pfednastavenym rychlym zkusebnim posuvem. Vieteno
stoji.

béh po jednotlivych vétach

Béh programu se vzdy zastavi po provedeni jedné véty. PokraCovani tlaCitkem <D

zastaveni na prikazu M01
Na pfikazu MO1 v programu se béh normalné nezastavi. Je-li OPT STOP aktivni,

zastavi se program na pfikazu M01. Pokracovani tlaCitkem D
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10.Programovani

Nékteré adresy funkci jsou modalni, to znamena, Ze jestlize byla jiz v NC programu zadana, plati
jeji hodnota do té doby, kdy zadame jinou hodnotu.

Staci tak na zacatku programu zadat posuv F0,1 a v celé obrabéni je provedeno rychlosti posuvu
0,17mm/ot(neplati ale pro pouziti pevnych cykll, kde se ur€uji posuvy cyklu zvlast).

10.1. Pfrehled pfipravnych funkci G

GO00
Go1
G02
Go03
G04
Go09
G10
G11
G15
G16
G17
G18
G19
G20
G21
G28
G40
G41
G42
G43
G44
G49
G50
G51
G52
G53
G54
G55
G56
G57
G58
G59
G61
G63
G64
G68
G69
G73
G74
G76

rychloposuv

linearni interpolace

kruhova interpolace ve sméru hod. ruci¢ek
kruhova interpolace proti sméru hod. rucicek
Casova prodleva

presné zastaveni

nastaveni dat

nastaveni dat VYP

konec polarni interpolace

zacCatek polarni interpolace

volba roviny XY

volba roviny ZX

volba roviny YZ

zadavani rozméru v palcich
zadavani rozmért v mm

najeti referencniho bodu

zruSeni korekce na radius frézy
korekce na radius frézy zleva
korekce na radius frézy zprava
korekce na délku nastroje pozitivni
korekce na délku nastroje negativni
zruSeni korekce na délku nastroje
zruSeni faktoru méfitka, zrcadleni
faktor méfitka, zrcadleni

lokalni soufadny systém

soufadny systém stroje

nulové posunuti 1

nulové posunuti 2

nulové posunuti 3

nulové posunuti 4

nulové posunuti 5

nulové posunuti 6

rezim pfesného zastaveni

rezim zavitovani (zavitnikem) EIN
reZzim plynulého obrabéni

otaceni soufadného systému ZAP
otaceni soufadného systéemu VYP
vrtaci cyklus se zlomenim tfisky
zavitovaci cyklus pro levé zavity
cyklus jemného vyvrtavani
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G80 zruSit vrtaci cyklus (G83 az G85)

G381 vrtaci cyklus

G82 vrtaci cyklus s ¢asovou prodlevou

G83 vrtaci cyklus s vyjizdénim z fezu

G84 cyklus zavitovani (zavitnikem)

G85 vystruzovaci cyklus

G86 vrtaci cyklus se zastavenim vietena

G87 vrtaci cyklus ze zadni strany

G88 vrtaci cyklus s programovym stopem
G89 vystruzovaci cyklus s €asovou prodlevou
G90 absolutni programovani

G9o1 pFirdstkové programovani

G92 nastaveni soufadného systému

G994 posuv za minutu

G95 posuv na otacku

G97 otacky za minutu

G98 zpétny pohyb do startovaci roviny (vrtaci cykly)
G99 zpétny pohyb do vztazné roviny

10.2. Pfehled pomocnych funkci M

MO0 programovy stop

MO1 programovy stop podminény
MO02 konec programu

M03 start vietena doprava
M04 start vifetena doleva
MO05 stop vietena

MO06 vyména nastroje

MO07 minimalni mazani ZAP
M08 chlazeni ZAP

M09 chlazeni VYP

M10 kruhovou osu upnout
M11 kruhovou osu uvolnit
M27 délici pfistroj pootocit
M30 konec programu

M71 ofukovani ZAP

M72 ofukovani VYP

M98 vyvolani podprogramu
M99 konec podprogramu
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10.3. Souradné systémy

Pracovni rovina G17-G19
V pracovni roviné pusobi polomér nastroje, kolmo na

pracovni rovinu délky nastroje. Pomoci G17-G19 ur€ujeme
pracovni rovinu. Osa nastroje je kolma k pracovni roviné.

Hlavni pracovni rovina pro frézovani je G17.

Format:
G17
G18
G19

G17-rovina XY
G18-rovina ZX
G19-rovina YZ

V pracovni roviné probiha:

- interpolace kruznice G2,G3

- interpolace polarnich soufadnic

- korekce poloméru nastroje G41/G42

Kolmo k pracovni roviné probihaji pfisuvy do hloubky,
napf. pro vrtaci cykly.

G90 Absolutni programovani
Zadané rozméry se vztahuji k aktualnimu nulovému
bodu. Nastroj se pohybuje do programované polohy.

Format:
G90

P¥iklad pohybu z bodu 1 do bodu 2 a 3:

G90 G91
G1X20Y35 G1X10Y20
G1X30Y35 G1X10YO0
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G91 Prirustkové programovani Y
Zadané rozméry se vztahuji k posledni programované
poloze nastroje. Pohyb nastroje se programuje jako

prirGstek drahy z pfedchazejici polohy do programované. [ 2 3
Format: Q
N
G91 | 1
Pfiklad pohybu z bodu 1 do bodu 2 a 3:
G91
G1X10Y20
G1X10 YO0 :
. -
10 10 10 X

G92
G92 Nastaveni soufadného systému v
Definuje novou polohu nulového bodu obrobku zadanim ‘
soufadnic v aktualni poloze nastroje. Platnost tohoto nastroj
posunuti Ize odvolat pouze novym pfikazem G92, kterym
posuneme pocatek na puvodni misto. i ‘
Format:
G92 X... Y... Z... (nové sourfadnice polohy nastroje)
Pfiklad: 0
V aktualni poloze nastroje podle obr. posuneme pocatek o o]
10mm v ose X a 15mm v ose Y pfikazem: Al

' Va
G92 X20 Y20 Z10 S "
10

G52 Lokalni souradny systém

Pomoci G52 se momentalné platny pocatek
soufadného systému posune o hodnoty X, Y, Z.

Tim se vytvofi k platnému soufadnému systému
soufadny podsystém.

G52 pusobi v jedné vété. V ni programované posunuti
zUstava platné, dokud neni vyvolano jiné posunuti.

Format
G52 X...Y...Z...
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G53 Souradny systém stroje

Nulovy bod stroje je vyrobcem pevné stanoven
(frézky EMCO: na levé pfedni hrané stolu stroje).
Pomoci G53 se zrusi v jedné vété platnost posunuti
nulového bodu a zadani soufadnic se vztahuji k
nulovému bodu stroje M.

Format
G53

G54-G59, EXT Posunuti nulového bodu

Kazdé z téchto nulovych posunuti posouva nulovy bod o
hodnoty souradnic, ulozenych v offset registru, nastaveni

provedeme v rezimu ( OFFSET ] /[ W.SHET ) .

EXT
Posouva pocatek vzhledem k nul. bodu M stroje. Je platné
vzdy, neuvadi se v programu.

G54-G59

Tato nulova posunuti pusobi nezavisle na sobé (nescitaji
se mezi sebou). Vztahuji k pevnému nul. hodu, tedy

k bodu M, nebo k bodu W, je-li stanoven posunutim EXT.
Format

G54

G55

G56

G57

G58

G59

10.4. Posuvy

G94 Posuv za minutu
Zadanim G94 budou vSechny hodnoty zadané pod
F (posuv) v mm/min.

Format
G94 F...

Poznamka
G94 je aktivni automaticky po zapnuti stroje.

G95 Posuv na otacku
Zadanim G95 budou vSechny hodnoty zadané pod
F (posuv) v mm/ot.

Format
G95 F...
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10.5. Pracovni pohyby

GO0 Rychloposuv
Nastroj pfejede max. rychlosti do naprogramovaného
cilového bodu, uréeného souradnicemi X,Y,Z.

Format
GO00 X...Y...Z...
Priklad:
absolutné (G90)

N50 GO0 X40 Y56

prirdstkove (G91)
N50 GO0 X-30 Y-30.5

GO01 Linearni interpolace
Nastroj pfejede zadanou rychlosti F do cilového bodu,
uréeného souradnicemi X,Y,Z.

Format
GO01 X...Y...Z.... F...

F posuv v mm/min
Priklad

absolutné (G90)

GO01 X40Y20.1 F500

prirdstkove (G91)
G01 X20 Y-25.9 F500
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Srazeni a zaobleni hran

Zadanim parametru C nebo R je mozno mezi dva pohyby 3x45°

GO0 nebo GO01 vlozit srazeni hrany nebo zaobleni.

Programovani srazeni a radiusli je mozné jen v pravé 2! 3

aktivni roviné. / >\ i
&

Format srazeni: Yy

G00 X... Y... C... nebo G01 X...Y...C...

Format zaobleni:

GO00 X... Y... R... nebo G01 X... Y...R... - ? =4

Priklad:

Frézovani obrysu z bodu 1 do 4.

G01 X-15Y15 C3 F400 1 4y

G01 X15Y15R5

G01 X15Y-15 o 30 .

Poznamka:

V pfikladu musi byt programovana korekce na polomér
nastroje G41.
Kontura nesmi zacinat ani konc¢it zaoblenim a srazenim.

G02 Kruhova interpolace ve sméru hod.
rucicek

GO03 Kruhova interpolace proti

sméru hod. rucCiCek

Format se stfedem kruh. oblouku:
G02 X...Y...Z...l... J... K... F...
G03 X...Y...Z...l... J... K... F...

Format s polomérem kruh. oblouku:
G02X...Y...Z..R...F...

X, Y, Z koncovy bod kruhového oblouku
I, J, K pfirGstkové kruhové parametry

I je pfifazeno ose X

J je pfifazeno ose Y

K je pfifazeno ose Z

R polomér kruhového oblouku

+R oblouk mensi nez pulkruh

-R oblouk vétsi nez pllkruh
F rychlost posuvu
Poznamka:

Nulové parametry I,J,K se nemusi zadavat.
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Interpolace po Sroubovici

Normalné se pro kruznici zadavaji jen dvé osy, které
urc€uji rovinu, ve které kruznice lezi.

Pfida-li se tfeti, kolma osa, spfahnou se pohyby sani
tak, Ze vznikne Sroubovice.

Programovana rychlost posuvu se neuskutecni na
skute¢né draze pohybu, nybrz na draze po kruznici
(pramét). Treti,linearni pohyb osy je pFitom Fizen tak,
aby dosahnul koncového bodu sou¢asné s kruhovym
pohybem os.

Omezeni

* Interpolace po kruznici je mozna jen v roviné G17
(rovina XY).

+ Uhel stoupani f musi byt mensi nez 45° .

* Pfi pfechodech vét, které maji mezi sebou odchylku
prostorové tangenty vétsi nez 2°, provede se v
kazdém pfipadé pfesné zastaveni pfed pfip. po
Sroubovici.

G04 Casova prodleva

Nastroj se zastavi na dobu definovanou na dobu X nebo P
(v posledni dosazené poloze). Pouziva se napf. u ostrych
hran, pfechod(l, zacisténi dna a pfesného zastaveni.

Format

G04 X... [sec]
nebo

G04 P... [msec]

Poznamky:

V adrese P neni mozno pouzit desetinnou tecku.
t max. = 2.000 sec, t min. = 0,1 sec

Minimalni rozlieni je 100 msec (0,1 sec)

G15 Konec polarni interpolace

G16 Zacatek polarni interpolace
Mezi pfikazy G16 a G15 se mohou pohyby zadavat
v polarnich soufadnicich.

Format
G16
G15

Poznamky:

Polarni soufadnice se mohou programovat jen v aktivni
roviné (G17-G19).

Pod adresou prvni osy se zadava polomér, pod adresou
druhé osy se zadava uhel, vztazeny k nulovému bodu
obrobku (X0, Y0). PFi pfirGstkovém programovani G91 se
muze zadat jen pfirGstkovy Uhel.

Pfiklad
G17 G16
G01 X50 Z30
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10.6. Presné zastaveni

GO09 Presné zastaveni

Véta se zpracuje teprve potom, co se sané zbrzdi do
klidového stavu.Tim nedojde k zaobleni rohu a tak se
doséhne pfesného pfechodu.

Format
G09

Poznamky:
GO09 pusobi jen v jedné vété.

G61 Rezim presného zastaveni
Ma stejnou funkci, jako G09, avSak plsobi az do odvolani
pfikazem G64.

Format
G61

Poznamky
U kfivek, tvofenych kratkymi pfimkovymi segmenty
zpomaluje pohyb.

G64 Rezim plynulého obrabéni

Pfed dosazenim cilového bodu ve sméru osy X se uz
osa Y zrychluje. Tim se dosahne rovhomérného pohybu
na pfechodech kontury. Pfechod kontury neni pfesné
ostrouhly (parabola, hyperbola).

Format
G64

Poznamky

Velikost pfechodu kontury leZi v oblasti béZné tolerance
vykres(.

Rezim je vyhodny u kfivek, tvofenych kratkymi pfimkovymi
segmenty, protoze zbyteéné nebrzdi pfed dosazenim
cilovych boda a obrabéni je rychlejsi a plynulejsi.
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10.7. Méritko, zrcadleni, otaceni

G50 Zruseni faktoru méritka, zruseni
zrcadleni
G51 Faktor méritka

Pomoci G51 se vSechna data polohy prepoditaji v
méritku, dokud neni méfitko zruSeno pomoci G50.
Pomoci X, Y a Z se stanovi vztazny bod, PB , z néhoz
se méfitko pfepocitava.

Pomoci |, J a K se mlze pro kazdou osu stanovit
vlastni faktor méfitka (v 1/1000).

Zadaji-li se pro jednotlivé osy rtizné faktory méritka,
kontury se zdeformuiji.

Pohyby po kruznici se nesméji zdeformovat, jinak se
objevi alarm.

Format
G50

G51 X...Y...Z... ... J... K...

A AN

ZIPB X TN
L

Y

G51 X Y Z 12000 J2000 K2000

ZvétSeni kontury

Yi

G51 X0 YO Z0 12000 J1000 Z1000

Deformace kontury: X2:1, Y,Z1:1
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G51 Zrcadleni kontury
Zadanim negativniho faktoru méfitka se kontura
ozrcadli kolem vztazného bodu PB .

Zadanim 1-1000 se polohy v ose X ozrcadli v roviné Y-Z.

Zadanim J-1000 se polohy v ose Y ozrcadli v roviné X-Z..

Zadanim K-1000 se polohy v ose Z ozrcadli v roviné X-Y.

G68 Otaceni soufadného systému ZAP.
G69 Otaceni soufadného systému VYP.

Format
G68 a...b...R...
G69

a/b soufadnice stfedu otaceni v pfislusné roviné.
R Uhel nato&eni

Priklad
G68 X10 Y10 R20 uréeni stfedu a Uhlu otaceni
G0 X30Y10 Z5 prejezd nad bod 1

G1Z-2 F100 zavrtani
G1 X45 F300 frézovani drazky do bodu 2
GO0 z5 odjezd

+Y A +Y A
- |
/ \
s 4
/ - - \u d -
PB +X -X PB +X

[ [ R4
// k
Y +Y
- /4 ka0 -
- - = =
x B X B
_Z ' -Y"\ _Z ' ~ -Y"\

zrcadleni hodnot v ose Z

10
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10.8. Korekce

Korekce na polomeér frézy

PFi pouziti korekce na polomér frézy fizeni automaticky
vypocita drahu paralelni s konturou (ekvidistantu) a tim
kompenzuje polomér frézy.

G40 ZruSeni korekce na polomér

frézy

ZruSeni je dovoleno pouze ve spojeni s pohybem po
primce (G00, GO1), pficemz je nutné odjet od kontury do
vétsi vzdalenosti, nez je polomér nastroje.

G40 je mozno programovat ve stejné vété s GO0 pfip.
GO01 nebo v pfedchazejici véte.

G40 se vétsinou definuje pfi zpétném pohybu do bodu
pro vyménu nastroje.

G41 Korekce na polomeér frézy vlevo
Pohybuje-li se nastroj (pfi pohledu ve sméru posuvu)
vlevo od obrabé&né kontury musi se programovat G41.
Aby Fizeni mohlo s polomérem podcitat, musi byt pfi

volbé korekce na polomér frézy zadan tento polomér jako
H-parametr v offset registru.

Format
G41 H11

H11 polomér frézy ulozen v registru Cislo 11

Poznamky

Pfima zména mezi G41 a G42 neni dovolena-nejdfive
zrusit pomoci G40.

H-parametr plsobi tak dlouho, dokud neni zrusen
pomoci HO nebo zménén pomoci jiného H-parametru.

G42 Korekce na polomér frézy vpravo
Pohybuje li se nastroj (pfi pohledu ve sméru posuvu )
vpravo od obrabéné kontury, musi se programovat
G42.

Format
G42 H11

Poznamky viz G41
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G43 Kladna délkova korekce nastroje

G44 Zaporna délkova korekce nastroje
Pomoci G43/G44 je mozno provést korekci délky nastroje
o hodnotu H uloZenou v offset registru. Tato korekce se
pricte/odecte vSem nasledujicim pohybim v ose Z (pfi
aktivni roviné XY - G17). Pouziva se zejména pfi vyméné
nastroje, protoze kazdy nastroj ma jinou vzdalenost Z od
vztazného bodu upinace N. K tomuto bodu by se mély
vztahovat vSechny korekce nastroju.

Format

G43 H...

G44 H...

Priklad

TO5 M6 otoCeni nastr. hlavy na pozici 05
G43 HO5  provedeni korekce nastroje €. 05

HO5 hodnota korekce ulozena v registru na pozici 05

G49 ZruSeni délkové korekce nastroje
Rusi platnost G43 a G44.

10.9. Cykly

Cykly v programu Fanuc umozniuji vrtani, vystruzovani a vyvrtavani.

10.9.1. Priehled cykli

G73 Vrtaci cyklus se zlomenim tfisky
G80 ZrusSeni vrtaciho cyklu

G81 Vrtaci cyklus

G82 Vrtaci cyklus s Casovou prodlevou
G83 Vrtaci cyklus s vyjizdénim

G85 Vystruzovaci cyklus

G86 Vrtaci cyklus se stopem vietena
G88 Vrtaci cyklus se stopem programu

G89 Vystruzovaci cyklus s Casovou prodlevou
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10.9.2. Charakteristické parametry cyklu
U cykll se pouziva fada parametrd které maji vzdy stejny vyznam:

x-ova poloha otvoru

y-ova poloha otvoru

absolutni/pfirastkova souradnice dna otvoru
absolutni/pfiristkova soufadnice zpétné roviny
Casova prodleva na dné otvoru (msec)

posuv

velikost pfisuvu na jeden fez pfi pferuSovaném fezu
pocet opakovani cyklu

XO TV AON < X

G98 Odjezd nastroje do startovaci roviny
Po dosazeni hloubky vrtani odjede nastroj do
startovaci roviny. PouZziva se ve spojeni s cykly.

G99 Odjezd nastroje do zpétné roviny

Po dosazeni hloubky vrtani odjede nastroj do \ G98
zpétné roviny, kterou musime definovat parametrem R, = .-
coz je vlastné Z-ova poloha. Pouziva se ve spojeni s cyKly. - i S

hY
startovaci rovina

R-parametr se u absolutniho a pFirastkového
programovani rozdilné vyhodnocuije:

Absolutni programovani (G90):

R definuje vySku zpétné roviny nad aktualnim nulovym
bodem.

PFirastkové programovani (G91):

R definuje polohu zpétné roviny vzhledem k posledni !
poloze v ose Z (vychozi poloha pro vrtaci cyklus). PFi 2

G99
's

204 R\
A Zpétna rovina

negativni hodnoté parametru R je zpétna rovina pod
vychozi polohou , pfi pozitivni hodnoté je zpétna rovina
nad vychozi polohou.

K Pocet opakovani

Pouzijeme-li v cyklu parametr K, bude se cyklus opakovat.
PFi absolutnim programovani (G90) to vSak nema

Zadny vyznam, protoZe by se vrtalo vicekrat do stejné Y
diry. '
PFi pfiristkovém programovani (G91) se nastroj - o
pohybuje pokazdé o drahy X a 'Y déle. Tak je moZno >

jednoduchym zpUsobem programovat fadu otvord. *

Pozor! A
Pfi opakovani je nevhodné pouzit G99, protoze by nastroj
byl stale bliz povrchu.
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10.9.3. Popis cyklt

G73 Vrtaci cyklus se zlomenim tfisky
Vrtak zajede do obrobku o pfisuv Q, odjede 0 1 mm

zpét, aby se zlomila tfiska, zajede dale atd. dokud

neni dosazena koncova hloubka vrtani. Nasleduje ¢asova
prodleva P(je-li programovana) na dné pro zacisténi a pak
odjede rychloposuvem zpét.

Format
a) s odjezdem na startovaci rovinu
G98 G73 X...Y...Z..P..Q...F... K...

b) s odjezdem na zpétnou rovinu
G99 G73 X...Y...Z..R...P.. Q.. F...K...

Pouziti:
hluboké otvory a materidly s t&€Zko lamavou tfiskou.

G80 Zruseni vrtaciho cyklu
Vrtaci cykly se musi, protoze pusobi modalné, odvolat
pomoci G80 nebo G funkci ze skupiny 1 (GO0, G01,...).

Format
G80

G81 Vrtaci cyklus

Vrtak jede posuvem do obrobku az do koncové hloubky
a rychloposuvem zpét.

Format
a) s odjezdem na startovaci rovinu
G98 G81 X...Y...Z... F... K...

b) s odjezdem na zpétnou rovinu

G99 G81 X...Y...Z...R... F... K...

Pouziti:

kratké otvory, materialy s lehce ldmavou tfiskou
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G82 Vrtaci cyklus s ¢asovou prodlevou
Vrtak jede posuvem az do koncové hloubky, pak
nasleduje ¢asova prodleva (pfi otaceni vietene) pro
zacisténi dna a poCasové prodleve vrtak odjede
rychloposuvem zpét.

Format
a) s odjezdem na startovaci rovinu
G98G82X...Y...Z...P...F...K...

b) s odjezdem na zpétnou rovinu
G99G82X...Y...Z...R...P...F... K...

Pouziti:
kratké otvory, lehce obrobitelné materialy

G83 Vrtaci cyklus s vyjizdénim

Vrtak najede do obrobku o pfisuv Q, odjede zpét na
startovaci rovinu (G98) nebo zpétnou rovinu (G99), pro
zlomeni a odchod tfisky z otvoru, dale jede
rychloposuvem do hloubky 1 mm pfed posledni
vrtanou hloubku, vrta do hloubky o dalSi pfisuv Q atd.,
dokud neni dosazena koncova hloubka otvoru a pak
odjede rychloposuvem zpét.

Format
a) s odjezdem na startovaci rovinu
G98 G83 X...Y...Z...P...Q...F... K...

b) s odjezdem na zpétnou rovinu
G99G83 X...Y...Z...P...Q...F... K...

PouZiti:
hluboké otvory, material s dlouhou tfiskou (mékky
material)

G82

G99

G83

G98

- 45 -




Fanuc Series 21- Mill

Programovani

G85

G85 Vystruzovaci cyklus N
Nastroj jede posuvem do koncové hloubky. Odjeti na ST
zpétnou rovinu probéhne posuvem, pfi G98 odjede
nastroj na startovaci rovinu.

G98

Format
a) s odjezdem na startovaci rovinu
G98 G85 X... Y... Z... (R...) F... K...

C
G99 G85 X... Y... Z... (R...) F... K

G99

L

) el

-—

G86 Vrtaci cyklus se stopem vietene

G86

Nastroj jede posuvem do koncové hloubky. na dné
vrtani se vieteno zastavi a odjeti na startovni rovinu AN
pfip. zpétnou rovinu nasleduje rychloposuvem. A

Format
a) s odjezdem na startovaci rovinu
G98 G86 X... Y...Z... (R...) F...

a) s odjezdem na startovaci rovinu
G99 G86 X... Y...Z... (R...) F...

[y—

)

G88 Vrtaci cyklus se stopem programu

G88

Nastroj jede posuvem do koncové hloubky. na dné
vrtani se pocasoveé prodlevé program zastavi, odjeti se W
provadi v ruénim rezimu A

Format
G88 X...Y...Z...(R...)P... F...

) —

Z konec programu

G89 Vystruzovaci cyklus s prodlevou
viz G85.

Nastroj jede posuvem do koncové polohy a pak
nasleduje ¢asova prodleva P. Odjeti na zpétnou rovinu
probiha posuvem, pfi G98 rychloposuvem na startovaci
rovinu.
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10.10.M funkce
MOO Programovy stop

ZpUsobi zastaveni béhu programu.

Vieteno, posuvy a chlazeni se vypnou.

Ochranné dvefe je mozno otevfit aniz by byl vydan
alarm.

Pomoci "NC START" se prubéh programu opét
spusti.

MO1 Programovy stop podminény

MO1 plsobi jako MOQO, je-li aktivni OPT. STOP (Indikace
OPT v hornim fadku obrazovky). Neni-li OPT. STOP
aktivni, neni M01 ucinna.

Pomoci "NC START" se prubéh programu opét

spusti. Hlavni pohon se vSemi dfive aktivnhimi hodnotami
se opét zapne.

MO2 Konec hlavniho programu
MO2 pusobi jako M30.

MO3 Start vietena doprava

Vieteno se spusti, pokud jsou programovany otacky
nebo konstantni fezna rychlost, ochranné dvefe zavieny
a obrobek spravné upnut. MO3 se musi pouzit pro
vSechny pravotocCivé néastroje.

MO04 Start vietena doleva
Viz M03. M04 se musi pouZzit pro vSechny levotogivé
nastroje.

MO5 Stop vietena

Vieteno se zastavi.
PFi vyméné nastroje (M6) a na konci programu (M30) se

vieteno zastavi automaticky, M05 se nemusi programovat.

MO6 Vyména nastroje

Lze pouzit jen u stroje s nastrojovou hlavou.

Hlava natoCi do pracovni polohy nastroj programovany
pred touto funkci slovem T.

Priklad:
N100 T04 M06 (otoCeni hlavy na nastroj €.4)
N110 G43 H4 (pfifazeni délk. korekce H4)

Néasledné se zapne hlavni pohon se vSemi pfed tim
aktivnimi hodnotami. PoZzadujeme-li jiné, musime je
definovat dal$im pfikazem.

MO8 Chlazeni ZAP
jen pro EMCO PC Mill 100/105/125/155
Cerpadlo chlazeni se zapne.

MOQ9 Chlazeni VYP
njen pro EMCO PC Mill 100/105/125/155
Cerpadlo chlazeni se vypne.

M27 Délici pristroj natocit

jen pro pfisluSenstvi Délici pfistroj.

Délici pfistroj se pooto€i o jeden krok (Uhel kroku se
nastavuje mechanicky).

M30 Konec hlavniho programu
Pomoci M30 se vypnou vSechna pohony a fizeni se
nastavi na zaCatek programu.

M71 Ofukovani ZAP

Jen pro pfislusenstvi ,ofukovaci zafizeni*.
Ofukovaci zafizeni se zapne.

M72 Ofukovani VYP

Jen pro pfislusenstvi ,ofukovaci zafizeni*.
Ofukovaci zafizeni se vypne.
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10.10.1. Podprogramy

M98 Vyvolani podprogramu

Podprogramem se rozumi samostatny soubor, ukon&eny
pfikazem M99.

Zavolame-li z jiného (hlavniho) programu pfikazem M98
jméno podprogramu, provede se tento (podprogram) s
uréenym pocétem opakovani.

Po provedeni podprogramu uréenym poctem opakovani se
vrati béh programu do hlavniho programu na fadek, ktery
nasleduje po fadku, z néjz byl vyvolan a pokracuije dale.

Format
M98 P...

P.... prvni &tyfi mista zprava udavaji Cislo podprogramu,
dalSi mista udavaji pocet opakovani.

Poznamky

Neni-li pro M98 zadan pocet opakovani, probéhne
podprogram jen jednou (M98 P5001).

Je dovolena dvojnasobna hloubka vnoreni.

M99 Konec podprogramu, pfikaz skoku
M99 znamena konec podprogramu, ale pfi pouziti

v hlavnim programu znamena skok na ur€eny fadek, neni-
li zadano Cislo fadku, sko¢i na zaatek programu.

Format
M99 P...

MozZnosti pouziti programu:

1) Skok do podprogramu s uréenim poctu opakovani.
2) Skok do podprogramu, ktery se provede 1x .

3) Ptikaz skoku na zagatek programu.

4) Ptikaz skoku na ureny fadek programu.

1. Podprogram s po¢tem opakovani

- podprogram
| | o 01010
hlavni program 1) @ .
R
\\ ) .
- 'I}'\ 2 Nooox M99
~N0090 M98 P21010 -
2. Podprogram provedeny 1x
hlavni program
i i podprogram
NO100 M98 P1010 e 01010
<! | .
- 1|,

3. Skok na zacatek programu

NOOO1 ...

_NO0O20 M98 P21010

NO100 M99 P90

—

4. Skok na uréeny fadek

NOOO1 ...

NO100 M99 P90

~ NO090 M98 P21010 ==

-—
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11. Simulace 3DView

Tato simulace neni standardné soucasti WinNC. Musi se zvlast zakoupit a nainstalovat. Pro
ovérfeni drah nastroju je ale nesrovnatelné nazornéjsi, nez bézna simulace 2D.

Postup provedeni simulace programu O0001 (KONTURA_1)

. Navolime rezim { EPIT )/ [ BROG ] /[ PRGRM ] (prvni slovo Zluté podsviceno)

. NapiSeme 00001 a stiskneme klavesu ' . Program se nadte do editoru.

> j(GRAPH ], =/ ( 3DVIEW ] Otevie se okno, ve kterém neni tfeba jeho
parametry ménit, jestlize mame spravné nastaveny rozméry okna simulace
MAXIMUM / MINIMUM (viz kap. 8.1).

V dalSich volbach je nutné nastavit nastroje (TOOLS) a obrobek (WORKPIECE).

11.1. Volba nastroju simulace (TOOLS)

. ( TOOLS ] Otevre se nasledujici okno:
OF 18@A%
WIN ZD-VIEW (TOODL SZELECTION) OPPB1l NeBBBe
T 1
TOOL HOLDEERE U1 N
w2 473
TOOL LIEEAEY TOOL WUMEBEE 1
COMMENT TWI=T DEILL ZMM
HOLDEE DIAMETER 8
SHAMNE DIAMETEER 2
ToOOL DIAMETER z
AMGLE 128 .0
EDGE LEWGTH hy . @
TOOL LENGTH bh . ©
> 05100% T
EDIT *%%% ¥%x%  K*¥% PR T
F3 Fa4 F5 F&
( OS2 )i{ Pos.* ) TOOL. =) [ T00L # ) [ TAKE

Kde: T Cislo nastrojové pozice v revolverové hlavé
I druh nastroje v databazi
COMMENT popis typu nastroje
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Osazeni nastrojové hlavy pro simulaci spociva v tom, Ze kazdé osazené pozici nastroje ,T*
pfifadime odpovidajici nastroj nalistovanim v databazi |, podle komentafe COMMENT.

Provedeme to pro nas nastroj:

o Kurzor(zluty) mame na pozici TO1
. ((T00L =)/ [ TOOL *] Nalistujeme odpovidajici nastroj- FACE MILL 40 (poz. | =47).
. [ TAEE ] P¥iradi nastroj 47 na pozici hlavy TO1.

Jestlize jsme neprovedli podle kap. 6 pfifazeni korekce na polomér v offset registru, pak:

. [ OFESET ] vy offset registru na pozici H11 zapiSeme korekci 20 na polomé&r nastroje,
protoze je s ni pocitano v NC programu pfikazem G41 H11.

11.2. Nastaveni polotovaru (WORKPIECE)

. > ([ GRAPH ] /[ WORKP. ]  Otevfe se nasledujici okno:

OF1002s
WIN ) )RKPIECE OBB1 NBBBBO

30. 332/
H{J..({J({JEJ ?Bw/{ 3?1.?1?1?1’
Lo
L e
N /

30.

o

—>]
\,

18. 888

2,888
- B.88e
A n ¥ ?.000
M B.Bue

[l > x
> 0S1002% T
EDIT #*%% ¥%x% ¥ ¥ ¥ 19:12:4606

F3 F4 F3 Fb F7

( ) ( ) ( ) ( ) ( )

Pomoci smérovych Sipek pfesouvame kurzor mezi pozicemi a zapisujeme rozméry kot podle
obrazku. Rozméry odpovidaji pfikladu O0001 (KONTURA _1).
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Jestlize budeme provadét simulaci na stroji a pouzivame nulova posunuti, musi tomu
odpovidat i ¢iselné hodnoty vzdalenosti mezi body M a W. V tomto pfikladu uvazujeme
simulaci na externim pocitaci, kde vyhovuji hodnoty nulové, mimo jiné proto, Ze nulova posunuti
v externi licenci funguji neregulérné.

11.3. Nastaveni sméru pohledu (VIEW)

. = ([ GRAPH ] /[ VIEW ]  Otevfe se nasledujici okno:
OF 1802
WIN ZD-VIEW (VIEW) OPPE1 NeaRRe
T TOF R B

N e

Z 4
I3 A
- \R_E_
Aoty VIEW TOP
0S100% T
EDIT #®%#%%  ®¥*%  ¥¥* 19:32:04
F3 Fa F5 F& F7

c RE. J( BE. J( L.E. ) L.B. J[ TP |

Zde pomoci dolnich funk&nich tlaCitek mizeme volit pfednastaveny pohled na simulaci podle
Sipek v obrazku.
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11.4. Ovladani simulace
Mame- li nastavené nastroje a obrobek, muzeme spustit simulaci.

Spusténi simulace

= ((GRAPH ] /[ SIMUL. ]  Otevfe se nasledujici okno, kde tlaGitkem START
spustime simulaci.

OF 19@%
WIN 3D-VIEW (SIMULATION) 0peeR1 HoeeLE
X B oo
¥ B .00
7 Y. BUa
0s 1982 T
FEDIT #*#%%% ®%% e 19:11:28
F3 F4 FS F& F7
( J [ START ) ( STOF ) ( RESET ) ( ]

Manipulace s obrazem

Posun pravé tlacCitko mysi
Rotace levé tlaCitko mysi
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Problémy pri simulaci a jejich odstranéni

Zavada

Odstranéni

Nejde spustit 3D simulace(program nebézi)

Opakované stisknout RESET a START

Neni vidét nastroj, program bézi

Zkontrolovat, zda jsou definovany nastroje pro
3DView a spravné nastaveny nulové body

Nejde pfepnout na pozadovany rezim

Napred zvolit jiny, potom pozadovany

Neni zobrazena pozadovana skupina tlaCitek

Kliknout mysSi dovnitf plochy okna

Simulace se zastavi, blika ALARM

Volbou ALARM zobrazit hlaseni, podle ného
odstranit chybu v NC programu

Posunuti drah nastroju vlivem chyby v NC

Nepomuze li opravit chybu v NC programu,
vypnout a znovu zapnout WinNC. Zkontrolovat
a opravit nastaveni hodnot GRAPH / WORKP.

Samovolna zména hodnot v GRAPH/WORKP.

Zpusobena chybou v NC programu. Piepsat
hodnoty na pozadované
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