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FANUC 21 TB Uvod

1. Uvod

V této pfiruCce je popsano ovladani fidiciho systému FANUC 21 TB pro soustruhy.
Zakladnim cilem této pfirucky je seznameni se zaklady ovladani fidiciho systému.

Popis funkci predpoklada pouziti stroje CONCEPT TURN 105 od firmy EMCO-Maier a fidiciho
sofrwaru WinNC a ovladaciho panelu EMCO. Budou zde popisovany pfedevsim ty funkce, které
Ize provozovat na tomto zafizeni.



FANUC 21 TB Ovladaci prvky

2. Ovladaci prvky

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

2.1.1. Stroj fizeny PC s ovladacim panelem EMCO

Ovl. panel EMCO

Obrabéci stroj

Vymén.

Monitor
panel

Vymén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC se specialnim ovladacim panelem EMCO. Digitizér je
osazen vyménnymi panely (klavesnicemi), coz umozrfiuje zmeénu fidiciho softwaru stroje
(SINUMERIK, HAIDENHAIN, FANUC). Klavesnice ovladaciho panelu je aktivni po spusténi
WinNC na PC. PC klavesnice slouzi pro zakladni ovladani pocitaCe i pro ovladani WinNC a
ovladani stroje. Tento zpusob usporadani je nejoptimalné;si.

2.1.2. Strojfizeny PC

Obrabéci stroj

Monitor

PC klavesnice
PC

+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC s klasickou klavesnici. ProtoZe neni k dispozici ovladaci
panel, néktera tlaCitka 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 programu prostfednictvim WinNC
na samostatném (externim) PC. Néktera tlacitka klavesnice maji po spusténi WinNC pfifazeny
specialni funkce pro ovladani programu FANUC a ovladani stroje. Zde vytvofené programy je
mozno pfenést na obrabéci stroj. Pfi instalaci WinNC je nutno pouzit variantu pro externi PC,
varianta ur€ena pro fizeni stroje nejde spustit na externim PC, protoZe vyzaduje komunikaci se
strojem.



FANUC 21 TB

Ovladaci prvky

2.2. Ovladaci panel EMCO

@ @
54 ©
1 | l
o Jls S I
2 (2 O O 9
S
T E
8
A
USBO ORS232 J
- E 1} _H'm" g0 70 80
7 TT'M 1Cl
o
L >
@ .
@
Legenda:
1- obrazovka
2- vodorovna funkéni tlacitka
3- klavesnice ovladani programu
4- klavesnice volby rezima
5- korekéni prfepinac posuvu
6- pfepinac pracovnich rezima
7- klavesnice ovladani stroje

8, 9 - Sipky pro prepinani dalSich funkcnich tlacitek
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2.2.1. Funkce tlacitek klavesnice
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RESET - zruSeni hlaseni alarmu, nastaveni po¢atecniho stavu CNC ( pfi pferuseni
programu)

HELP - pomocné menu
SHIFT - pfepne jednorazové druhou funkci tlacitka

KURSOR - (Sipky nahoru/dolt/vpravo/vlevo) funkce vyhledavani, skok po fadcich vpred/vzad,
vyvolani programu

PAGE - strankovani zpét/vpred
ALTER - zmeénit (nahradit) slovo
INSERT -  vlozit slovo, zadat novy program

DELETE - vymazat (program, vétu, slovo)

INPUT- zadat slovo, prevzit data
CAN - vymazat zadani
EOB - konec véty - stfednik
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2.2.2. Tlaéitka pro zadavani dat

XA ZBLCDLY?J 4 - 5’\'\' 6™
U WJH@V 1 2{ 3
AR

[SH'FT‘| [ FK ]1R& ‘FSP /J

Kazdé zadavaci tlacitko ma vice funkci (€islo, pismeno,adresy (n)).
Opakovanym stlacenim prislusného tlacitka preskoc€i na dalsi funkci.

OFFSET

POS | |PROG || serring

SYSTEM | IMESSAGE| |GRAPH

Ak

Na PC klavesnici se tato funkéni tla¢itka zobrazi pomoci tla€itka F12.
Funkce tlacitek

POS - ukazuje aktualni polohu (soufadnice)

PROG - rezim zobrazeni programu

OFFSET SETTING - rezim nastaveni a indikace nulového posunuti, korekci nastroju,
opotfebeni a proménnych

System - rezim nastaveni parametrll systému, indikace diagnostickych dat
Message - indikace alarmu a hlaseni
Graph - rezim grafické simulace

-6 -
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2.2.3. Klavesnice ovladani stroje
V zavislosti na pouzitém stroji a pfisluSenstvi nemusi byt vSechny funkce aktivni.

(¥}
=

. SKIP

Véty NC programu pod lomitkem se neprovedou.
RY |
RUN

——— DRY RUN
ZkuSebni béh programu zrychlenym posuvem bez otacek vietene.

_ OPT STOP
Pfi MO1 se provede stop programu.

/4 RESET

Vrati program na zaCatek.
Vymaze chybova hlaseni.
Zastavi béh vietena v rezimu MDA.

prabéh programu "blok po bloku"

stop programu

. start programu

-Z ’\/\/ +Z

-Q X |

ruéni pohyb os

. najeti referenéniho bodu ve vSech osach

& stop posuvu

. start posuvu
n o D £

| (7 | [ — . . .
& J | zmeéna otacek vretene
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& stop vietene
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AUX
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start vietene
start vietene v pracovnim rezimu AUT a JOG1....1000:
smysl ota¢eni vpravo: na tlacitko kratce tuknout

smysl otaceni vlevo: tlac¢itko zmacknout min. 1 sec.

dvere otevrit
U Turn 105 neni funkéni.

dvere zavrit
U Turn 105 neni funkéni.

/upinaci zafizeni upnout/uvolnit

otoceni nastrojové hlavy

chladici kapalina zapnout/vypnout

. pinola vpred

U Turn 105 neni funkéni.

| pinola zpét

U Turn 105 neni funkéni.

AUX OFF
Pomocné pohony vypnout.

AUX ON
Pomocné pohony zapnout.
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W% Korekéni pirepinaé posuvii

@

WA
S

'Tb'"'l

"7 Ptepinaé prac. rezim
Detailni popis viz. kap.4-Ovladani stroje.

2.2.4. Ovladaci prvky na stroji

EMERGENCY OFF

Stop tlacitko v nebezpedi.
Odblokovani tladitka pootocenim.

3

)
Klicovy prepina€ rezimu stroje automat/ruéni

Tlaéitko odblokovani dveri

2.3. PC klavesnice

PC klavesnici mizeme nahradit ovladaci panel EMCO. Nékterym tla€itkiim jsou proto pfifazeny
specialni funkce pro ovladani programu WIinNC a Fizeni stroje podle nasledujiciho obrazku.
Nékteré dalSi funkce tlacitek 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.



Ovladaci prvky

\\1;.,
B

1HvLS

-ON

%<F

ugan

v
|EEL]
20 a l

vooel
—]

1

!ll!ﬂﬂﬂlll.l.

0000L DNI 0001 ONI 00k NI

0k NI

FANUC 21 TB

9OIUSIAEN Od

-10 -



FANUC 21TB Béh programu

3. Nastaveni stroje

3.1. Souradny systém stroje

PocCatek soufadného systému lezi v nulovém
bodé stroje ,M“, pfipadné v nulovém bodé
obrobku ,W*

mZ
(P

Posunuti nulového bodu

Posunuti nulového bodu je mozné zadat funkci
| /\_I\ G92 libovolné mnohokrat, v praxi se to provadi
ém ¢asto pomoci pfikazu G10- nastaveni dat

-11 -
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Béh programu

inkrementalni

+ U (-U)
W + W
absolutni
L kg
A <,‘:é +Z
-7
HH X (+ X)
G90 G91
X\ X\
i 1 i 1
Q
8 1
"_ raa — —
10 Z 1010 110 | Z
20
- 30

Udaje v zavorkach plati pro stroj TURN 50/55

X- ova soufadnice lezi ve sméru pohybu pfiénych
sani

Z- ova souradnice lezi ve sméru pohybu podélnych
sani

M Nulovy bod stroje

Vyrobcem pevné stanoveny neménny vztazny bod.
Z tohoto bodu vychazi vSechna odméfovani stroje.
Soucasné je "M" pocate¢nim bodem soufadného
systému.

N Vztazny bod upinace nastroju
Vychozi bod pro odméfovani nastroju.

"N" lezi na vhodném misté systému nosi¢e nastroju a
je stanoven vyrobcem stroje.

W Nulovy bod obrobku

Vychozi bod pro zadani rozmér soucasti v
programu. Nulovy bod volné stanovi programator a
maze jej uvnitf programu libovolné ¢asto posouvat.
Volime zpravidla na Celni ploSe soucasti

R Referenéni bod

Koncovym spinatem pevné uréena poloha

v pracovnim prostoru stroje. Najetim sani na "R" je
fizeni sdélena poloha sani. Najeti na ,R" je nutné po
kazdém vypnuti stroje.

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

G91 P¥irtstkové programovani

Zadané rozmeéry se vztahuji k posledni
programované poloze nastroje, jejiz soufadnice
se jakoby vynuluji. Pohyb nastroje se programuje
jako pfirustek drahy z pfedchazejici polohy do
programované polohy.

-12 -
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4. Ovladani stroje

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

e
WA @ 1’ o~
o .
@) =
EDIT + 100
~3 * ioo05]
= 7 Prepina¢€ prac. rezimu

V pfipadé, ze nemame ovladaci panel EMCO, mizeme tyto pracovni rezimy navolit na
pocCitacové klavesnici pomoci funkénich tlacitek.

*J’i Najeti na referenéni bod (Ref)

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

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

Najeti provedeme takto:

- Pfepinac nastavime na polohu —Ab ( nebo Alt+F8 na pocitaci).
« Stiskneme sméroveé tlacitko-X nebo +X , aby najeti na referen¢ni bod probéhlo v
pfislusné ose, stejné tak to provedeme pro osu Z.

- Pomoci klavesy ¥ ,Ref all“ se automaticky najedou referenéni body v obou
osach (pocitatova klavesnice).

Pozor na prekazky v pracovnim prostoru! (upinaci zafizeni, obrobky atd.).

Po dosazeni referencniho bodu se jeho poloha zobrazi na obrazovce, fizeni je nyni
synchronizovano se strojem.

~) AUTOMATIC- automaticky rezim
Automaticky pribéh NC programu soucasti. Zde je mozno programy navolit,
nastartovat, korigovat, ovliviiovat (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 prepinaCem je nastaven rezim 3 _AUTOMAT

Moznosti v automatickém pracovnim rezimu :
* korekce programu
* vyhledavani programovych vét
* pfepis paméti
* ovliviiovani programu

-13 -
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Spusténi automatického béhu programu se provede tlaCitkem O

Vstup do editace programu
V rezimu EDIT je moZno zadavat programy soucasti a pfenaset data.

MDI - poloautomaticky rezim
V pracovnim rezimu MDI je mozno roztocit vieteno a otacet nastrojovou hlavou

Ruéni rezim

V tomto rezimu mizeme ru¢né ovladat a sefizovat stro;.

Nastrojem muzeme pojizdét ru¢né pomoci smérovych tladitek -X , +X ,-Z , +Z o
zvoleny pfirastek (1.....10 000 — hodnoty jsou v 1/1000 mm)

Postup ovladani:

« ’ v , VW T
« Pfepinac¢ nastavime na polohu “°° A ( nebo Alt+F1na poditaci).

* Kliovy pfepinac pfepneme na polohu £33 . Pfi nastaveni prepinace na RITrp

a nebo pfi otevienych dvefich je nutno jednou rukou drzet stisknuté

tlacitko®@, jinak se pohyb neprovede.

* Pomoci tlaCitek -X, +X, -Z, +Z se osy pohybuji odpovidajicim smérem o
zvoleny pfiruastek.

* Rychlost posuvu nastavime pomoci korekéniho prepinace posuvu.

Stiskneme-li sou¢asné tlagitko Vv, budou se sané pohybovat rychloposuvem.

* Chceme-li v ru€nim rezimu soustruzit (napf. zarovnat ¢elo nebo srovnat
priimér pro odméreni korekci), je potfeba roztocit vieteno pozadovanymi
otaCkami. RoztoCeni vietena otaCkami 1000/min provedeme v rezimu

@) MDA, v editoru napiSeme vétu: M4 S1000 a po stisknuti tlaCitka D se
vieteno roztoCi zadanymi otaCkami.

Repos

Zpétné polohovani. Po pferuseni programu v automatickém rezimu (napf. kvali
méfeni) muze nastroj v rezimu JOG odjet od kontury. V takovém pfipadé se ulozi
soufadnice mista pferusSeni a v okné dosaZenych hodnot se ukaze rozdil odjeté
drahy v JOG jako Repos-posunuti. Prijeti nastroje automaticky zpét na misto
preruseni provedeme takto:

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

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

* Rychlost posuvu nastavujeme pomoc korekéniho piepinae posuva.

« PFi soudasném stlageni tlagitka Vv se budou sané& pohybovat rychloposuvem.

Teach In
Lze zhotovit programy v dialogu se strojem v pracovnim rezimu MDI

-14 -
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5. Nastrojova data

5.1. Korekce nastroje
Kazdy nastroj upnuty v nastrojové hlavé ma vzhledem k této hlavé jinou polohu Spicky nastroje.
Musime proto systému zadat u jednotlivych nastroju jejich vzdalenosti od referenéniho bodu .

Zakladni pojmy:

¢ Nulovy bod nastroje
Nachazi se na Spicce nastroje.

e Vztazny bod ,,N“ upinaée nastroje
Soustruh EMCO TURN 105 ma tento bod na Cele nastrojové hlavy v ose upinaci dutiny.

R

e Délkova korekce nastroje
Vzdalenosti nulového bodu nastroje upnutého v drzaku od refer. bodu N v jednotlivych

osach oznacené jako X a Z. Délkova korekce nastroje pfesune nulovy bod nastroje z
referenéniho bodu upinace nastroje N na Spic¢ku nastroje. Tim se vSechny polohové udaje

vztahuji ke Spicce nastroje.

Nasledujici obrazek ukazuje polohu bodu ,N“ a korekce X a Z.

Korekce nastroje se uklada do tzv. registru nastroju. Kazdy fadek v registru nastroji odpovida
jednomu nastroji, Cislo korekce mlze byt libovolné, musi se vSak uvést pfi vyvolani nastroje

v programu soucasti. Korekce nastroje musime zjistit a zadat do systému po kazdém uvolnéni
nastroje z drzaku, pfipadné po vyméné bfitové destiCky.
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5.2. Polomér Spi¢ky nastroje

Polomér Spicky nastroje by mohl zpUsobit nepfesnost vyroby kuzelovitych a tvarovych ploch.
Proto Fidici systém stroje provadi tzv. korekci na polomér Spicky nastroje. PFi obrabéni bude tato
korekce provedena jen tehdy, bude li v NC programu pouzita funkce G40 nebo G41(korekce
poloméru nastroje). V tom pfipadé musime zadat tento polomér v tabulce nastrojovych dat.

o

5.3. Poloha ostri

Pro spravné pouziti korekce na polomér Spicky nastroje(kap.5.2) je nezbytné nutné zadat vSude,
kde je to vyzadovano, polohu ostfi ¢islem 1...9 podle nasledujiciho schematu.

Vo B oV
& ¢ B
&TQ} ﬁ

Pro ur€eni typu polohy ostfi se divejte na nastroj tak, jak bude upnuty ve stroji.
Hodnoty v zavorkach plati pro stroje s nastrojem pod (pfed) osou soustruzeni.
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6. Nastaveni nastroju

6.1. Zadani nastrojovych dat pomoci optického sefizovaciho pristroje (OSP)
- nejprve pfipevnit na stroj opticky sefizovaci pfistroj.

- do nastrojové hlavy upnout referenéni mérku

referenéni mérka Concept Turn 105/155

- v pracovnim rezimu MANUEL najet referenéni mérkou do nitkového kfize OSP (pfi otevienych
dvefich v sefizovacim provozu se stisknutym odsouhlasovacim tlaCitkem)

POS
- stisknout tlacitko } a softtlacgitko REL

- stisknout tlacitko a softtlacitko VOREIN (X- ova hodnota se vynuluje)

- stisknout tlacitko a softtlacitko VOREIN (Z- ova hodnota se vynuluje)

-prepinac¢ pracovnich rezimu pfepnout na INC 1000 a v ose Z odjet na miru referencni
meérky (-22mm)

- stisknout tlacitko a softtlaCitko VOREIN (Z- ova hodnota se opét vynuluje)

- natocit noZovou hlavu na pfislusny nastroj a Spickou nastroje najet na nitkovy kfiz OSP

- stisknout tlagitko ‘! a softtlagitko BETR

][ 4]

- kurzorovymi tlaCitky L " vybrat Cislo nastrojového mista pfisluSného nastroje

- stisknout tlacitko a softtlaCitko EING C a X — ova hodnota korekce se zapiSe do paméti
nastrojovych dat

- stisknout tlacitko a softtlaCitko EING C a Z — ova hodnota korekce se zapiSe do paméti
nastrojovych dat
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Najeti nastrojem na nitkovy kfiz OSP

- tento postup je nutné opakovat pro kazdy dalSi nastroj
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6.2. Zadani nastrojovych dat pomoci ,,NASKRABNUTI“ na obrobku

- upnout obrobek do skli¢idla a v rezimu MDI roztocit vieteno (M03/M04 S....)

- natoc€it noZzovou hlavu na pfisluSny nastroj a Spickou nastroje obrobit ¢ast priméru
(rozmér B)

- stisknout tlagitko " a softtla¢itko GEOMT

- kurzorovymi tlaCitky L ‘ + ‘vybrat Cislo nastrojového mista pfisluSného nastroje
- stisknout tlaCitko BETR

- zméfit skuteény obrobeny priameér obrobku

- zadat prumér obrobku, napf. 35,6

- stisknout softtlacitko MESSEN, X — ova hodnota se zapiSe do nastrojovych dat
- v rezimu MDI roztocit vieteno (M03/M04 S....)

- zarovnat ¢elo obrobku

- stisknout tlagitko " a softtla¢itko GEOMT

- kurzorovymi tlacitky L ‘ + ‘vybrat Cislo nastrojového mista pfislusného nastroje
- stisknout tlaCitko BETR

- zméfit skute€nou délku obrobku od skli€idla a secCist ji s délkou skli€idla

- zadat celkovou délku, napf. 98,4
- stisknout softtlacitko MESSEN, Z — ova hodnota se zapiSe do nastrojovych dat

- tento postup je nutné opakovat pro kazdy dalSi nastroj
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|+ X

rozméry pro metodu "Skrabnuti":

A Skrabnuti na cele

B Skrabnuti na obvodu

D primér polotfovaru

L délka polotovaru + délka skli¢idla
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7. Ovladani WinNC

V této kapitole je popsano ovladani software EMCO WinNC FANUC 21TB se zaméfenim na
soustruzeni. S pomoci EMCO WinNC mohou byt fizeny soustruhy série EMCO PC TURN a
CONCEPT Turn pfimo pocitacem PC.

7.1. Spusténi a ukoncéeni WinNC

7.1.1. 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 zaji§téna komunikace se strojem.

7.1.2. Ukonéeni WinNC
a) kfizkem v pravém hornim rohu okna na obrazovce
b) sougasnym stiskem klaves &l +Z na panelu EMCO

Poznamka: u pocitace, kterym je Fizen stroj, je nejdfive tfeba vypnout pomocné pohony stroje
tlagitkem €@ AUX OFF.

7.2. 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.

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

Prehled programovych rezimu:

( POS ) soufadnice polohy

( PROG ) zobrazeni NC programu

( OFFSET ) nastaveni nul. posunuti, korekci nastrojti
( SYSTEM ) nastaveni systému

( ALARM ) zobrazeni alarm

( GRAPH ] graficka simulace

([ MSG )

zobrazeni hlaseni
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Pro pfepinani mezi rezimy slouzi:

- tlaCitka popsana v kap. 2.2.3
- funkéni tla€itka na obrazovce (na PC klavesnici se tlaCitka zobrazi klavesou F12)

Po spusténi programu jsou dostupné rezimy:

MSG ) [ HISTRY ) [ Il ]
Kliknutim mysi do plochy obrazovky zpfistupnime tlacitka nasledujicich rezimu:
( POS ) ( PROG ) ( OFFSET ) ( SYSTEM ) [ ALARM )=
TlaCitkem . * |, nebo kliknutim mySi na Sipku vpravo pfepneme na dalsi:

[ GRAPH ) ( ) ( ) ( ) ( )=

K pfedchozimu reZimu se vratime opét Sipkou.

7.3. Adresare obrobkl a NC programy

7.3.1. Cesta k souboriim a adresafiim

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, napfiklad pracovni adresaf CVIC_1 a v ném
uloZzené NC programy O1, O2 teprve vytvofime.

-22 -



FANUC 21TB Béh programu

7.3.2. 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 adresar vytvoren a
nastavi se jako aktualni. Do aktualniho adresare se automaticky zapisuji vSechny momentalné
vytvofené programy.

Dilezita poznamka: -nazev adresare smi mit max. 8 znakl bez diakritiky
-nazev adresare piSeme velkymi pismeny

7.3.3. Zména aktualniho adresare

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

7.3.4. Vymazani adresare

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

7.3.5. Vytvoreni souboru NC programu

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

Dulezité upozornéni:
- soubor ma povinny tvar, slozeny z pismene ,,0“ (ne nula!) a ¢tyicisli, napf. 00001
- na PC je pak uloZzen s nazvem bez nul a bez pfipony, tedy napf. O1

7.3.6. Otevieni NC programu v editoru

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

7.3.7. Listovani v NC programech

Jsme-li v rezimu [ EPIT ) / [ COFRT) ) 'mizeme pomoci klavesy [ 2 SEE ] Jistovat
v dostupnych souborech nastaveného adresare.

7.3.8. Zapis a editace NC programu

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

Muazeme pouzit klavesnici EMCO nebo klavesnici PC. Obé klavesnlce muzeme kombinovat.
Program se sklada z vét (fadkul) a slov (Casti 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 doplini po vloZeni véty do programu.
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Zasady pro tvorbu programu:
- kazdy program zacina nazvem programu v povinném tvaru
Cislovani blokl (fadku) je nepovinné
Cislovani blokul Ize nastavit v rezimu systém
text v zavorkach se neprovadi (poznamky, nazev programu, vypusténi ¢asti programu)
kazdy program konci znakem %
kazdy blok je ukon€en znakem ;

Zapis véty:
Pfiklad zadani jedné véty:

N5 GO X30 Z50

N j 5 Ay || INSERT

w INSERT

X . } 1 0 INSERT

lz E] 5 0 INSERT

FOB INSERT

N5.... Prvni slovo

G 0.... .Druhé slovo

X 30....X — ova souradnice

Z 50 Z - ova souradnice

EOB....Konec véty (na PC klavesnici ma stejnou funkci ENTER)

Misto klavesy EOB mlzeme také pouzit tladitko INPUT,zmackeme ho 2x.

Vétu lze ukondit téz stisknutim tlacitka o nebo na PC klavesnici stisknout ENTER

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

Zakladni editacni postupy:

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

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

Vymazani slova- kurzoru na slovu, které chceme vymazat a stiskneme |

Vlozeni véty- kurzor na konci pfedchozi véty (stfednik), vétu zapiSeme béznym zplsobem.

7.3.9. Vymazani souboru

V rezimu U EPIT J /[ FROG ) /[ DIR ] npapiSeme nazev souboru.
Klavesou Delete systém vymaze soubor nenavratné.

7.3.10. Kopirovani souboru Z WinNC na disketu

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

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

7.3.11. Kopirovani souboru z diskety do WinNC

V rezimu [ SYSTEM ]/ PARAMETER (MANUAL) musi byt I/O CHANNEL=A.

Musime byt v rezimu ¢ EP1T )/ ( PROG ]/ ( DIR ]

Kopirovani z diskety provedeme postupem [ (9FRTJ ) /= /[ EEAD ] | napsat pfesny nazev
programu (napf. 00001) / [ EXEC ]

7.3.12. Prace s ¢astmi programu (bloky)

Cast programu (blok) nebo cely program miiZeme 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 néjaky pfedchozi text, pfepiSe se novym).

Kopirovani celého programu:
( COPRT) )y = y ( EX-EDT ) y( COPY ], ( ALL )

Kopirovani ¢asti programu:
( COPRT) )y = / ( EX-EDT ) ;[ COPY ) /zggatek( CRSL~ ) /konecl “CRSL ] /[ EXEC )

Kopirovani ¢asti programu od oznaceného mista ke konci:
( COPRT) } ;= [ EX-EDT ) /[ COPY )/ ggatek( CRSL~ ] /konec( ~CRSL )/ [ EXEC )

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

Vlozeni obsahu programu 00000 pied kurzor:
( (COPRT) )y > ; ( EX-EDT ) y ( MERGE ) j( ~'CRSL )

Viozeni obsahu programu 00000 za kurzor:
( (OPRI) )y > / ( EX-EDT ) y ( MERGE ) y [ ~BTTM' )
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7.4. Nastaveni adresare obrobk

V adresafi obrobkl se mohou ukladat CNC programy zhotovené uzivatelem. Adesar
obrobku je podadresar adresare, zadaného pfi instalaci programu.

V zadavacim poli PROGRAMPFAD (cesta programu) zadejte pomoci PC — klavesnice
jméno adresare obrobkl (je mozno zadat 8 znak(, nezadavejte cestu) Neexistujici adresar

se vytvori.

7.5. Zadani programu

Programy a podprogramy se mohou zadavat v rezimu EDIT

7.5.1. Vyvolani programu

- v pracovnim rezimu EDIT stisknout tla¢itko a softtlaCitko VERZ., ukazi se
vSechny stavajici programy a zadat Cislo programu (programy s Cisly od 9500 jsou
uréeny pro interni ucely — nesméji se pouZivat)

Stavajici programy je mozno prolistovat pomoci tlacitka O SUCH

Cislovani vét:

Vlozeni slova:

Zména slova:

Vymazani slova:

Vlozeni véty:

Vymazani véty:

maji-li se véty Cislovat automaticky, nastavime parametr
SATZ — NUMER na hodnotu 1 (0 znamena ne)

nastavit kurzor pfed slovo, které ma vkladanému slovu predchazet,

zadat slovo a stisknout tla¢itko |

nastavit kurzor pfed slovo, které se ma zménit,

zadat slovo a stisknout tladitko |

kurzor nastavit pred slovo, které se ma vymazat a

stisknout tlacgitko

kurzor nastavit pred znak EOB a zadat vkladanou vétu

zadat Cislo véty a stisknout tlacitko
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Vymazani programu:  prepnout do pracovniho rezimul PIT ) zadat &islo programu

a stisknout tlacitko

Vymazani viech progr.: pfepnout do pracovniho rezimu® EPIT 1 jako &islo programu

zadat O — 9999 a stisknout tladitko

Vymazani souboru: V rezimu [ EPIT )/ ( PROG ) /[ DIR ] napiSeme nazev
souboru.Klavesou Delete systém vymaze soubor nenavratné.

7.5.2. Kopirovani souboru Z WinNC na disketu
V rezimu [ SYSIEM ] ng strance PARAMETER (MANUAL) musi byt 1/0
CHANNEL=A.
Soubor, ktery chceme kopirovat ven, musi byt otevien v rezimu ¢ FPIT
Kopirovani provedeme postupem { (0FRI) ) /= ;[ PUNCH ] /([ EXEC ]

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

7.5.3. Kopirovani souboru z diskety do WinNC

V rezimu [ S¥S158 ) ) PARAMETER (MANUAL) musi byt I/0 CHANNEL=A.
Musime se nachazet v rezimu ( EPIT )/ ( PROG ]/ ( DIR ]
Kopirovani z diskety provedeme postupem  (OFRT) J /= ;[ EEAD ] /ngpsat
pfesny nazev programu (napt. 00001) / [ EXEC ]

7.5.4. Prace s ¢astmi programu (bloky)
Cast programu (blok) nebo cely program m(izeme kopirovat, pfesouvat nebo
vkladat do jiného programu. Kopie i pfesouvana ¢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) } ; > /[EX—EDT]/[ COPY ]/[ ALL )

Kopirovani ¢asti programu:
( COPRT) ]/ = /[ EX-EDT ) /[ COPY ) /zggatek( CRSL~ ] /konecl “CRSL ]/
( EXEC )

Kopirovani ¢asti programu od oznaceného mista ke konci:

( (OFRI) ]/ = /[ EX-EDT ) /[ COPY ] /zgatek( CRSL~ ] /konecl “CERSL ]/
( EXEC )

Presunuti €asti programu:

Provadi se stejné jako kopirovani, jen misto [ COFY J pouzijeme [ MOVE ]
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Vlozeni obsahu programu 00000 pired kurzor:
( COPRI) )y > / ( EX-EDT ) y ( MERGE ) ;[ ~'CRSL )

Vlozeni obsahu programu 00000 za kurzor:
( COPRT) )y > y ( EX-EDT ) y ( MERGE ) ; ( ~BTTM' )
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8. Simulace

NC programy muzeme pro kontrolu ovéfit v rezimu simulace, kdy na obrazovce vidime
drahy nastroje, nevidime vSak nastaveni feznych podminek. Mizeme pouzit 2D simulaci ,
ktera je soucasti WinNC a nebo 3D simulaci, ktera je dodavana jako doplnék (3D View).

Pro vstup do rezimu simulace je tfeba nejdfive otevfit v editoru NC program, ktery chceme

simulovat.

Do simulace vstoupime zmacknutim tlacitek > / [ GRAFE )
V polozce MAXIMUM / MINIMUM nastavime meze zobrazeni simulace soufadnicemi:

X,Y - souradnice pravého horniho rohu okna

[,J

- soufradnice levého dolniho rohu okna

Zmacknutim tlagitka [ EXEC ) ystoupime do okna 2D simulace:

. [ START ) gspustime simulaci.

o [ RESET ] vymazani drahy nastroje a navrat na zatatek programu .
. ([ START ) Opakovani simulace.
. ([ STOP ) Zastavi prub&h simulace.

. [ DELETE ] Pouze vymaze drahu nastroje.

PIna ¢ara oznacuje pracovni posuv nastroje, Carkovana ¢ara oznacuje pohyb

rychloposuvem.

| WinNC GE Fanuc Series 21 T (¢) EMCO [ x|
S 0000 OP 1000/6
00016 NO00000
X X 0,000
V4 0.000
Z
0OS 100% T
EDIT  #k%s% ks #x% 07:25:05
F3 F4 F5 Fo F7
[ GPRM ] | ] [Kei¥Naiq] [ VERGR ] [ (BETR) ]>

simulacni okno
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9. Béh programu

9.1. Podminky nutné pro spusténi programu

Pouzité nastroje musi byt odméfeny a zapsany jejich korekce.

e Nastroje se musi nachazet v odpovidajicich polohach (T) pro vyménu nastroje.

e Referen¢ni bod musi byt najet ve vSech osach.

e Stroj musi byt pfipraven k provozu.

e Obrabény material musi byt fadné upnut.

e Volné dily (upinaci kli¢ atd.) nesmi byt v pracovnim prostoru, jinak maze dojit ke kolizi.
e Nesmi byt spustény zadné alarmy.

e Musi byt navolen spravny NC program soucasti

e Dvere stroje musi byt v okamziku spusténi programu zaviené.

e KliCovy pfepinac v poloze £33 _AUTOMAT.

9.2. Volba programu k obrabéni a spusténi

- zvolit pracovni rezim EDIT

- stisknout tlacitko

- zadat Cislo pozadovaného programu (napf. 056)

- stisknout tlacitko *

- zménit pracovni rezim na MEM

- stisknout tlacitko b , tim se program rozebé&hne

Béhem pribéhu programu se mohou ukazovat riizné hodnoty:
- stiskneme-li tlaitko PROG, budou se ukazovat aktualni véty
- stiskneme-li tlaCitko PRUFEN, budou se ukazovat aktualni polohy, aktivni Ga M
prikazy, velikost otaCek, posuv a Cislo nastroje
- stiskneme-li tlaCitko AKTUELL, budou se ukazovat aktivni G- pfikazy

- stiskneme-li tlaCitko , polohy se objevi na obrazovce zvétSené.
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9.3. Zastaveni programu

Zastaveni (preruseni) béhu programu

Provedeme tlagitkem © Opétovnym stiskem O mazeme pokraCovat od mista preruseni.
Béhem preruseni mizeme pohybovat v ru€nim rezimu nastrojem. Chceme-li pokracovat od
mista pferuseni, je tfeba prepnout kruhovy prepinac rezimu na ,Repos* a teprve pak
stisknout ¥ . Tim najede nastroj do mista pferuSeni a pokracuje dale v béhu programu.

9.3.1. Zruseni béhu programu
Provedeme tladitkem Z . Dale neni mozné pokracovat v béhu od mista prerugeni.

9.3.2. Ovlivnéni prabéhu programu
Predtim, nez spustime program, muzeme stejnojmennymi tlacitky na klavesnici fizeni stroje
aktivovat néktery z nasledujicich zpusobu pribéhu programu:

SKIP preskoceni véty
Je-li tato funkce aktivni, preskoci se pfi pribéhu programu véty s lomitkem pred Cislem véty
(/NO12 GOO X10...), program pokracuje nasledujici vétou.

DRY RUN béh programu naprazdno (zkouska bez obrobku)

Pro testovani programu. Pohyb ve vSech osach se provede misto naprogramovaného
posuvu rychloposuvem. Vieteno stoji.

SBL  béh po jednotlivych vétach

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

OPT STOP zastaveni na pfikazu M01

Na pfikazu MO1 v programu se béh normalné nezastavi. Je-li OPT STOP aktivni, zastavi se

program na pfikazu M0O1. PokraCovani tlaCitkem 0 .
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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. Prehled pripravnych funkci G

G00 rychloposuv

G01 pracovni posuv

G02 kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek
G03 kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek
Go04 Casova prodleva

G07.1 valcova interpolace

G10 nastaveni dat

G11 nastaveni dat vypnout - AUS

G121 interpolaci polarnich soufadnic ZAP

G13.1 interpolaci polarnich souradnic VYP

G17 volba pracovni roviny XY

G18 volba pracovni roviny XZ

G19 volba pracovni roviny YZ

G20 cyklus podélného soustruzeni

G21 cyklus fezani zavita

G24 cyklus Celniho soustruzeni

G28 najeti referencniho bodu(plati pouze v jedné véte)
G33 fezani zavita

G40 zruSeni korekce na radius Spicky

G41 korekce na radius Spicky zleva

G42 korekce na radius $pi¢ky zprava

G70 rozméroveé udaje v palcich

G72 dokoncovaci cyklus kontury (plati pouze v jedné vété)
G73 cyklus podélného hrubovani kontury (plati pouze v jedné vété)
G74 cyklus €elniho hrubovani kontury (plati pouze v jedné vété)
G75 cyklus opakovani kontury (plati pouze v jedné vété)
G76 vrtani hlubokych dér/Eelni zapichovani (plati pouze v jedné vété)
G77 zapichovaci cyklus v ose X (plati pouze v jedné vété)
G78 cyklus vicenasobné fezani zavitu

G80 zruSeni vrtacich cykli (G83,G85)

G83 vrtaci cyklus

G84 cyklus zavitovani

G85 cyklus vystruzovani

G90 absolutni programovani

G91 prirGstkové programovani

G92 nastaveni soufadného systému / omezujicich otacek(plati pouze v jedné vété)
G994 posuv v mm/min nebo Inch/min

G95 posuv v mm/ot nebo Inch/ot

G96 konstantni fezna rychlost

G97 programovani poctu otacek

G98 navrat do pocate¢ni roviny (vrtaci cykly)

G99 navrat do zpétné roviny (vrtaci cykly)
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10.2. Prehled pomocnych funkci M
MO programovy stop
M1 programovy stop podminény
M2 konec programu
M3 vieteno ZAP ve sméru hodinovych rucicek
M4 vieteno ZAP proti sméru hodinovych rucicek
M5 vieteno VYP
M8 chlazeni ZAP
M9 chlazeni VYP
M13 pohanéné nastroje ZAP. ve sméru hodinovych rucicek
M14 pohanéné nastroje ZAP. proti sméru hodinovych ruci¢ek
M15 pohanéné nastroje VYP
M20 pinola VZAD
M21 pinola VPRED
M23 sbé&ra¢ obrobk(l ZPET
M24 sbérad obrobk(i VPRED
M25 upinaci zafizeni OTEVRIT
M26 upinaci zafizeni ZAVRIT
M30 konec hlavniho programu
M32 konec programu pro provoz s podavacem
M52 provoz s kruhovou osou (osa C ZAP)
M53 provoz vietena (osa C VYP)
M57 kyvani vietena ZAP
M58 kyvani vietena VYP
M67 tyCovy podavac/zasobnik ZAP
M68 tyCovy podavac/zasobnik VYP
M69 vymeéna tyCe
M71 ofukovani ZAP
M72 ofukovani VYP
M90 rucni sklic¢idlo
M91 tazny upinac
M92 tlacny upinac
M93 kontrola koncovych poloh VYP
M94 tyCovy podavac/zasobnik ZAP
M95 tyCovy podavac/zasobnik VYP
M98 vyvolani podprogramu
M99 konec podprogramu, pfikaz skoku
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10.3. Popis G - prikazu

G 00 Rychloposuv

Nastroj jede max. rychlosti do

Vv naprogramovaného cilového bodu
+X //
b6 305 ~ | Format:
| o .
(35
N... GO0 X40 Z56
o o

GO01 Linearni interpolace

[+ X

- = Nastroj jede naprogramovanou velikosti posuvu
@ do cilového bodu

Format:

N...G01 X40 Z20.1 F60

L-X S ...... Pogateénibod

E ...... Koncovyhod
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G02 Kruhova interpolace ve sméru
hodinovych ruci¢ek

GO03 Kruhova interpolace proti sméru
hodinovych ru€ic¢ek

co3 M, K
&M
'R
E
S

Smeér otadeni a parametry kruhového oblouku

G04 Casova prodleva

Nastroj jede naprogramovanou velikosti posuvu
do cilového bodu po definovaném kruhovém
oblouku o poloméru R

Format:

N... G02 X (E) Z(E) I...K... F60
nebo

N... G02 X (E) Z(E) R... F60

[, K......pFiristkové parametry oblouku
R......... polomér oblouku

Nastroj se zastavi v posledni dosazené poloze
na dobu definovanou X nebo P

Format:

N... G04 X 2.5- Casova prodleva je 2.5 sekundy
nebo

N... G04 P950- Casova prodleva je 950 msec.

Poznamka:

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

Minimalni rozliSeni je 100 msec (0,1 sec)
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G7.1 Valcova interpolace

G10 Nastaveni dat

Tato funkce umozriuje pfepisovat data fizeni,
programovat parametry,zapisovat nastrojova
data, ¢asto se pouziva k pfesunuti nulového

bodu obrobku.

Tato funkce umozniuje rozvinuti plasté valcové
plochy

Format:
N... G7.1 C....spusténi valcové interpolace
(C- udava radius polotovaru)

N... G7.1 CO0..konec valcové interpolace

Format:

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

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

P-  Cislo posunuti

X, Z- hodnoty posunuti v osach (absolutni pr.)
U, W -hodnoty posunuti v osach (inkrement. pr.)
R - hodnota posunuti radiusu ostfi (abs. pr.)

R - hodnota vyoseni radiusu nastroje (inkr. pr.)
Q- cislo imaginarniho ostfi nastroje
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G12.1/G13.1 Interpolace v polarnich
soufadnicich Tato funkce je vhodna pro obrabéni ¢elnich

ploch rotacnich dild pomoci axialnich
frézovacich nastroji. Funkce preménuje pfikaz
pro fizeni drahy naprogramovany v kartézskych
souradnicich na pohyb linearni osy X a rotacni
pohyb osy C.

Format:

N... G12.1 Spusténi interpolace v polarnich
soufadnicich

! N... G13.1 Ukonc¢eni interpolace v polarnich
souradnicich

G17, G18, G19 Volba pracovni roviny

Pomoci této funkce je stanovena rovina, ve které
Ize provést kruhovou interpolaci a interpolaci

v polarnich souradnicich.
G17 P

= Format:

+X G17
G18
G19

G17-rovina XY
A _ G18 G18- rovina ZX
ek G19- rovina YZ

+L

=19

+
— X
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G20 Cyklus podélného soustruzeni

Nastroj se pohybuje podélné pracovnim
posuvem F do vzdalenosti W v hloubce U

J

+ X
N @
- |
KL |
S e W — + 7
___@__-___ ___________ -
Z
-X

V cyklu programujeme pouze ménici se hodnoty
soufadnic.

Format:

N... G20 X(U) Z(W) F...

X(U), Z(W) - soufadnice rohového bodu K

Format:

N... G20 X(U) Z(W) R...F...

X(U), Z(W) - soufadnice rohového bodu K

R — parametr kuzelu v ose X
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G21 Cyklus fezani zavitu

Nastroj se pohybuje po Sroubovici o stoupani F

f *X do hloubky U/2 do vzdalenosti W
R4 . W
-
‘ _____ =
E Format:
“ S
D R - Y7 N... G21 X(U) Z(W) F...
w F — stoupani zavitu v mm

Nastroj se pohybuje po Sroubovici o stoupani F
do hloubky U/2 do vzdalenosti W po kuzelové
ploSe s rozdilem polomért R
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G24 Cyklus ¢elniho soustruzeni

+ X

| X2 U

—®

yi
X
+X
o ?ﬁ
S
S R
___@_R_ I [
z j:z
X

G28 Najeti referenéniho bodu

Tato funkce provede najeti nastroje
rychloposuvem do referenéniho bodu pfes
mezipolohu o soufadnicich X a Z a pak teprve
do referencniho bodu.

Nastroj se pohybuje pfi¢né pracovnim posuvem

F do vzdalenosti W v hloubce U

V cyklu programujeme pouze ménici se hodnoty

souradnic.

Format:

N... G24 X(U) Z(W) F...

Format:

N... G20 X(U) Z(W) R...F...

X(U), Z(W) - soufadnice rohového bodu K

R — parametr kuzelu v ose Z

Format:
N... G28 X(U) Z(W)
X, Z — absolutni soufadnice mezipolohy

U, W — inkrementalni soufadnice mezipolohy
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G33 Rezani zavitu

+ X Nastroj se pohybuje po Sroubovici o stoupani F
W do hloubky U/2 do vzdalenosti W. Lze Fezat
zavity valcové, kuzelové a spiralové

Format:

®© B N...G33 X(U) Z(W) F...

F — stoupani zavitu v mm

G40 Zruseni korekce na radius ostri

Tato funkce zruSi korekce na radius ostfi, je to
povoleno pouze ve spojeni s pfimocarym
pohybem (GO0, GO1). G40 se programuje
vétsinou pfi odjezdu do vymeény nastroje a to ve
stejné vété s GO0 (GO01) nebo v predchozi vété.

G41 Korekce na radius ostfi vlevo
Nachazi-li se nastroj pfi pohledu ve sméru
posuvu vlevo od obrabéné kontury, pouzijeme
funkci G41.
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G42 Korekce na rad. Spi¢ky vpravo
Nachazi-li se nastroj pfi pohledu ve sméru
posuvu vpravo od obrabéné kontury, pouzijeme
funkci G42.

G70 Zadani v palcich

Tato funkce provede zménu vSech hodnot, které
byly uvedeny v mm na hodnoty v palcich
(posuv, posunuti nulového bodu, drahy nastroje,
aktualni pozici, fezna rychlost)

G71 Zadani v milimetrech

Tato funkce provede zménu vSech hodnot které
byly uvedeny v palcich na hodnoty v mm
(posuv, posunuti nulového bodu, drahy nastroje,
aktualni pozici, fezna rychlost)

Poznamka: naposled naprogramovany mérny
systém se zachova i pfi vypnuti a zapnuti stroje.

G72 Dokoncovaci cyklus

Tato funkce umozriuje dokonc€eni kontury na
kone¢ny rozmér po pfedchozim hrubovani (smi
se programovat pouze po funkci G73, G74,
G75). Bude se opakovat usek programu
definovany od P do Q

Format:

N... G70

Format:

N... G71

Format:
N...G72 P... Q...
P — prvni véta dokonCovaného useku

Q — posledni véta dokonCovaného useku

~42 -



FANUC 21TB Programovani
G73 Cyklus podélného soustruzeni .
Format:
N...G73 U... R...
N...G73 P... Q... U,... W... F... S... T...

Tato funkce umozriuje postupné obrabéni
kontury v podélném smeéru, po tfiskach hloubky
U4 az k definovanému pfidavku

G74 Cyklus ¢elniho soustruzeni

Draha nastroje

N
Kontura = ]
]

Wo

MEL

Tato funkce umozriuje postupné obrabéni
kontury v pficném sméru, po tfiskach hloubky W;
az k definovanému pridavku

Cyklus se zadava ve dvou vétach:
V 1. vété: U, — hloubka tfisky (mm)
R — odskok nastroje (mm)
V 2. vété: P — Cislo véty zacatku kontury
Q - Cislo véty konce kontury
U,— pfidavek na dokonceni v ose X
W - pfidavek na dokonceni v ose Z
F — posuv
S — otacky vretena
T — Cislo nastroje

C — vychozi bod nastroje
A’ — pocatek kontury
B — konec kontury

Format:

N...G74 W... R..
N...G74 P... Q... U.. W,.. F...S... T.
Cyklus se zadava ve dvou vétach:
V 1. vété: W, — hloubka tfisky v ose Z(mm)
R — odskok nastroje (mm)
V 2. vété: P — Cislo véty zaCatku kontury
Q — ¢islo véty konce kontury
U— pfidavek na dokonceni v ose X
W, - pfidavek na dokonceni v ose Z
F — posuv
S — otacky vietena
T — Cislo nastroje

C — vychozi bod nastroje

A" — pocatek kontury

B — konec kontury

Kontura mezi body A" a B se musi programovat
sestupné (pramér se musi zmensovat)

Mezi body A a A" se musi programovat s GO0
nebo s GO1 (pohyb pouze v ose Z)
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G75 Opakovani kontury

W +Wo

Up+ Up/2

Tato funkce umozriuje postupné obrabéni po
ekvidistantach od kontury po tfiskach hloubky

az k definovanému pfidavku. Vhodné pouzit na

odlitky a vykovky

G76 Cyklus vrtani hlubokych dér/
¢elni zapichovani

Q @ Q@ Q a
- Al
| ol
vl r
f =2 = = = l
b by
| | | | | 7’:
K 2 S = R1
Z"'.“' W — =_k >

.Tato funkce umoznuje postupné vrtani
(zapichovani) po krocich Q

Format:

N...G75 U,... W.... R...
N..G75 P.. Q.. U,.. W.... F.. S... T...

Cyklus se zadava ve dvou vétach:
V1. vété: U,
W, —
R — pocet tfisek
V 2. vété: P — Cislo véty zaCatku kontury
Q — cislo véty konce kontury
U,— pfidavek na dokonceni v ose X
W, - pfidavek na dokonc&eni v ose Z
F — posuv
S — otacky vietena
T — Cislo nastroje

Format:

N...G76 R...
N..G76 X(U) Z(W) P.. Q.. R... F..

Cyklus se zadava ve dvou vétach:
V 1. vété: R — délka zpétného pohybu pro
preruseni tfisky (mm)

V 2. vété: X(U),Z(W) — souradnice dna otvoru
P — pfisuv v ose X (vm) (pFirdstkové)
Q — hloubka tfisky v ose Z(km)
R, — hodnota prejeti v konc. bodé Z
F — posuv

Vynechame-li ve druhé vété hodnoty X(U) a
P, muzeme funkci G76 pouzit jako vrtaci
cyklus
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G77 Cyklus zapichovani

Format:
R Q Q
—2 ‘ ‘ N.. G77 R...
- A N..G77 X(U) ZW) P.. Q.. R.. F..
ﬂ_l |
e Cyklus se zadava ve dvou vétach:
o V 1. vété: R, — délka zpétného pohybu pro
o preruseni trisky (mm)
ol o V 2. vété: X(U),Z(W) — souradnice koncového
D bodu K, dna zapichu
T P — pfisuv v ose X(um) (pfirlstkoveé)
- ’ A 1A 0 Q - velikost posuvu v ose Z(1m)
o - R. — hodnota prejeti v konc. bodé Z
D-‘ 1 F — posuv
z K W N
Poznamka: pfi prvnim zapichnuti se neprovede
zadné rozjeti do strany

Tato funkce umozniuje postupné obrabéni
zapichu predepsané Sirky W do pozadované
hloubky(na pramér X) s postupnym
zapichovanim o hodnotu P,kratkym preruseni
tfisky R,a rozjizdénim do strany o hodnotu Q.
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G78 Cyklus vicenasobného fezani
zavitu
Format:
_ — N...G78 X(U) Z(W) R... P... Q... F...
! Cyklus se zadava ve dvou vétach:
o | V 1. vété: P,— P XXXXXX - Sestimistny parametr
S | PXXxxxx - podet tfisek
~| S PxxXXxx - hodnota vyb&hu P
P gg::;; PxxxxXX — vrcholovy uhel zavitu (°)
' ——F-J 7 o Q. — nejmensi hloubka tfisky (vm)
x e R, — pfidavek na gisto (mm)
Z w

Tato funkce umozriuje postupné obrabéni zavitu
predepsané Sifky W do pozadované hloubky(na

prumeér X) s postupnym obrabénim pfedepsanym

poctem tfisek P, s definovanym vybéhem a
stoupanim zavitu .

G80 Zruseni vrtacich cykla

Tato funkce rusi vrtaci cykly G83 a G85

V 2. vété: X(U),Z(W) — soufadnice koncového
bodu K
R, — inkrementalni rozmér kuzele
(R, =0 — valcovy zavit)
P, - hloubka zavitu (vm)
Q. — hloubka prvni tfisky (um)
F — stoupani zavitu

Format:

N... G80

- 46 -



FANUC 21TB

Programovani

G83 Vrtaci cyklus

G83 (pracovnirezim G99)

CasovaprodlevaP

zpétnarovinaR

Vitaci cyklus s odjetim do zpétné roviny

G83 (pracovnirezim G98)

¢asovaprodlevaP pocateéni

rovina

Vrtaci cyklus s odjetim do pocatecni roviny

-47 -

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

G98 — odjeti nastroje do pocatecni roviny
G99 - odjeti nastroje do zpétné roviny
X0 — X-ova souradnice musi byt vzdy 0
Z(W) — hloubka vrtaného otvoru

R- soufadnice zpétné roviny vztazena
k pocate¢nimu bodu v ose Z
Q- hloubka vrtani jednoho Useku
P - Casova prodleva na dné otvoru(msec)
F - posuv
M - smér otaceni vietena (M03/M04)
K- pocCet opakovani cyklu
Poznamka:

- je-li programovana funkce G99, musime
urcit soufadnici zpétné roviny (R).

- najel-li nastroj do osy pred vrtacim cyklem,
neprogramuje se v cyklu X0

- neni-li programovano Q, bude se vrtat na
jeden pohyb az na dno otvoru
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G84 Cyklus zavitovani

G84 (pracovnirezim G99)

NNV

)

rovina navratu
R

Cyklus zavitovani s odjetim do zpétné roviny

G84 (pracovnireZim G98)

)
)

podate€nirovina

Cyklus zavitovani s odjetim do pocéatecni roviny
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Format:
N..G98(G99) G84 X0 Z(W)..R..P..F..M..

G98 — odjeti nastroje do pocatecni roviny
G99 - odjeti nastroje do zpétné roviny
X0 — X-ova souradnice musi byt vzdy 0
Z(W) — hloubka zavitu

R - soufadnice zpétné roviny vztaZzena
k poCateCnimu bodu v ose Z
P - Casova prodleva na dné zavitu(msec)
F- posuv
M - smér otaceni vietena (M0O3/M04)
Poznamka:

- je-li programovana funkce G99, musime
urcit souradnici zpétné roviny (R).

- najel-li nastroj do osy pred zavitovym
cyklem, neprogramuje se v cyklu X0

- v cilové hloubce zavitu se otacky vietena
automaticky pfepnou do opacného smeru,
v pocatecni poloze se prepnou do
pavodniho sméru
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G85 Cyklus vystruzovani

Cvklus vystruZovani s odjetim do zpétné roviny

G85 (pracovnirezim G98)
|
\
\
—‘——J
-

|
|
I
| poc¢ateCnirovina
|

Cyklus vysruZovani s odjetim do pocatecni roviny
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G85 (pracovnireZim G99) Format:
N..G98(G99) G85 X0 Z(W)..R..P..F..M..
G98 — odjeti nastroje do pocatecni roviny
q: | G99 - odjeti nastroje do zpétné roviny
£;5‘ 6 X0 — X-ova souradnice musi byt vzdy 0
;‘ Z(W) — hloubka vystruzeni
} R- soufadnice zpétné roviny vztazena
| k poCateCnimu bodu v ose Z
—————— | P - Casova prodleva na dné zavitu(msec)
: F - posuv
- M-  smér otadeni vietena (MO3/M04)
i
i zpétnarovinaR
| Poznamka:

- je-li programovana funkce G99, musime
urcit soufadnici zpétné roviny (R).

- najel-li nastroj do osy pred zavitovym
cyklem, neprogramuje se v cyklu X0

- odjeti nastroje do pocate¢niho bodu
probiha dvojnasobnou hodnotou posuvu
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G90 Absolutni programovani

Format:
Tato funkce pfepne do absolutniho
programovani. N..G90
Zadané hodnoty se vztahuji k aktualnimu
nulovému bodu.
G91 Inkremantalni programovani .
Format:
Tato funkce pfepne do inkrementalniho
oo . - N..G91
(pFirGstkového) programovani.
Zadané hodnoty se vztahuji k pfedchozimu
cilovému bodu, programujeme pfirastky
soufadnic.
G92 Nastaveni souf. syst. obrobku
Format:

Tato funkce pfesune pocatek soufadného

systému do jiného mista, pfed koncem programu N..G92 X(U)... Z(W)...

je nutné vratit poCatek souf systému zpét do

pavodniho mista Je-li posunuti nulového bodu zadano
inkrementalné, jsou hodnoty U a W pfirustky
k poslednimu nulovému bodu

G92 Nastaveni omezujicich otacek
Tato funkce umozriuje nastaveni maximalnich Format:

otaCek vietena pfi programovani konstantni
fezné rychlosti (G96). N..G92 S...

G94 Posuv za minutu

Po zavedeni této funkce budou vSechny hodnoty
posuvu F... v mm/min.

Format:

N..G94 F...
G95 Posuv za otacku

Po zavedeni této funkce budou vSechny hodnoty Format:
posuvu F... v mm/ot.

N..G95 F...
G96 Konstantni fezna rychlost
Po zavedeni této funkce se budou otacky e
vietena pFepocitavat v zavislosti na praiméru Format:
obrobku tak, aby fezna rychlost byla konstantni. N.GI6 S
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Programovani

G97 Zruseni konstantni Frezné rychlosti

Tato funkce zrusi konstantni feznou rychlost a Format:

nastavi konstantni pocet otacek

N..G97 S...

Vlozeni srazeni hran a radiusu

- 53

Mezi dva pohyby G00/GO01 Ize vlozit srazeni
hrany(C)nebo zaobleni (R), pficemz nasledna
vzdalenost pohybu G00/G01 po srazeni nebo

27

o 86

d

8

b“"& ©
N
(O]

|

zaobleni musi byt vétsi, nez velikost srazeni
nebo zaobleni

Priklad:

.G01 X26 Z53
.G01 X26 Z27 R6
.G01 X86 Z27 C3
.G01 X86 Z0

222222

VioZeni srazeni a radiusi
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M - funkce

10.4.Popis M - funkci
MO0 Programovy stop nepodminény

Tato funkce zpUsobi zastaveni prabéhu

programu, vypne se hlavni vieteno, posuvy a
chladici kapalina. Ochranné dvefe Ize oteviit.
PokraCovani programu Ize spustit stisknutim

O

tlacitka : J.

MO01 Programovy stop podminény

Tato funkce zpusobi zastaveni prabéhu
programu, stejné jako funkce MOO, ale pouze
tehdy, je-li aktivni OPT.STOP (v hornim fadku
obrazovky), neni-li OPT.STOP aktivni, neni
funkce MO1 aktivni. PokraCovani programu Ize

O

spustit stisknutim tlacitka ¢ J.

MO02 Konec hlavniho programu

Tato funkce pUsobi stejné jako funkce M30

MO03 Start vietena doprava

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

MO04 Start vietena doleva

Plati stejné podminky jako pro M03. M04 se
musi pouzit pro vSechny levotocCivé nastroje.
MO05 Stop vietena

Hlavni vieteno se zastavi. Pfi vyméné nastroje
(M6) a na konci programu (M30) se vieteno

zastavi automaticky, M0O5 se nemusi
programovat

MO06 Vyména nastroje

Lze pouzit jen u stroje s oto¢nou nastrojovou
hlavou. Hlava natoCi do pracovni polohy nastroj
programovany pred touto funkci slovem T.
Otacky vietena se automaticky vypnou.

M08 Chlazeni zapnuto
Cerpadlo chlazeni se zapne. Toto plati jen pro
stroje EMCO PC TURN 120/125/155

M09 Chlazeni vypnuto
Cerpadlo chlazeni se vypne. Toto plati jen pro
stroje EMCO PC TURN 120/125/155.

M20 Konik zpét
Konik jede zpét. Toto plati jen pro stroje EMCO

PC TURN 120/125/155 s automatickym
konikem.

M21 Konik vpred

Konik jede vpfed. Toto plati jen pro stroje EMCO
PC TURN 120/125/155 s automatickym
konikem.

M25 Upinaci zafizeni otevrit

Upinaci zafizeni se otevie. Toto plati jen pro
stroje EMCO PC TURN 120/125/155

s automatickym upinacem.

M26 Upinaci zarizeni zavrit

Upinaci zafizeni se zavfe. Toto plati jen pro
stroje EMCO PC TURN 120/125/155

s automatickym upinacem.

M30 Konec hlavniho programu

Touto funkci se vSechny pohony vypnou a fidici
systém se nastavi na zaCatek programu.
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M71 Ofukovani ZAP M72 Ofukovani VYP

Jen pro pfislusenstvi ,ofukovaci zafizeni®. Jen pro pfislusenstvi ,ofukovaci zafizeni®.

Ofukovaci zafizeni se zapne, mélo by se
provadét pfi zapnutém vietenu.

Ofukovaci zafizeni se vypne.

-53-



FANUC 21TB

3D View

11.Simulace 3D View

Program 3D View je dopInék programu Win NC, ktery slouzi k nazorné 3D simulaci obrabéni.
Ovladani programu popiSeme na naSem pfikladu z kapitoly ,Vytvofeni partprogramu®.
Pouzijeme tedy soubor CEP_1.MPF s tvarem kontury uloZzenym v souboru CEP_TVAR.SPF.

Postup:

Program

F3‘

\Workpieces

F1‘

3D-View

F5|

Po spusténi WinNC se nachazime v rezimu ,Maschine“(stroj).

Klavesou® nebo F10 zménime vyznam funkénich tlacitek .

prepne do oblasti NC programu

prepne do oblasti adresaru

Otevieme CEP.WPD (mysi, nebo ENTER) a otevieme soubor CEP_1.TVAR.

vstup do simulace

Program

Channel 1

\WKS.DIR\CEP.WPD
JOG |cEP_1.MPF

Channel reset

save/clear TF!

3D-simulation

Program aborted

ROV | active part

View
CEP 1.MPF

Parameter TF*

Workpiece U5

F3lProfile Falstart
view
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Popis tlaCitek:

Edit pfepnuti do editoru partprogramu (soubor CEP_1.MPF)
Wire frame dratovy model

Solid view plny model

Profile view 2Dprofil

Start start simulace
Reset nastaveni simulace na zacCatek, vymazani obrazu modelu
Single pfepinac béhu simulace kontin./po blocich

(zapnuti Single indikovano na obrazovce)
Save/clear...ulozit/'vymazat aktivni soucast
View nastaveni zpusobu zobrazeni obrobku (plny model,dratovy,...)
Parameter nastaveni parametrl simulace
Workpiece nastaveni rozméru polotovaru
Tool volba nastroje pro simulaci

oF5 | nastaveni rozmért polotovaru

V zadavacich polich zadame rozméry podle obrazku:

e Workpiece

3D-View | Workpiece

A

> Z4 ﬁ@—-

X

0.000
0.000 Lot

Pro spravnou simulaci je dllezita hodnota 51.5, protoze

v partprogramu je zadano posunuti nul. bodu TRANS Z=51 . Protoze
na zaCatku programu zarovnavame celo 0.5mm, musi byt polotovar o
0.5mm delsi, tedy 51.5mm.

Hodnota 30mm pfedstavuje vyloZeni obrobku z Celisti upinaci hlavy.

e OK oF8 | potvrzeni polotovaru

7 F6 ‘

e [Tool zadani nastroje pro simulaci

-5



FANUC 21TB 3D View

Podle nasledujici tabulky pfifadime z pravého sloupce nastroj 001 do
levého sloupce (nastrojova hlava).

Program Channel 1 JOG

Channel reset
Program aborted

Take
tool

Remove TF2

3D-View [ Tools tool

Toolholder Tools
002 -- EMPTY -- 002 Roughing tool SCAC L 1616
003 -- EMPTY -- 003 Roughing tool SCAC R1212 e -
004 -- EMPTY -- 004 Roughing tool SCAC R1616 d tos:II?::Iour
005 -- EMPTY -- 005 Finishing tool SDJC L 1212
006 -- EMPTY -- 006 Finishing tool SDJC L 1616
007 -- EMPTY -- 007 Finishing tool SDJC R 1212 Reset  TFS
008 -- EMPTY -- 008 Finishing tool SDJC R 1616 tool colour

009 Finishing tool SDNC N1212
010 Finishing tool SDNC N 1616
011 Finishing tool SVWWC N 1212
012 Finishing tool SVWC N 1616 v

Standard TF°
tool colours

Abort

Tool colour red 100 green 255 Dblue

Umistime kurzor (podbarvime) postupné pozici 001 v levé i praveé tabulce

Take tool P11 pfifadit nastroj pro simulaci
Pfifadime niz SCACL 1212 (hrubovaci n0z stranovy levy 12x12)

Pfifadime nastroji zelenou barvu- v polich red, green a blue zapiSeme hodnoty podle obrazku
(max. hodnota je 255). Namichanim téchto barev dostaneme vyslednou barvu.

e |Assign tool color 7™ | pfifadit novou barvu
e OK UF8 | potvrzeni a navrat do simulace
e Start TP | start simulace

Probéhne cela simulace.
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3D-simulation CEP _1.MPF

CYCLESS5("CEP_1_TVAR",0.8,0.1,0.5,0,0.1,0.08,0.03,1,0.1,3,0.5)

Rizeni simulace:

o Reset | reset simulace
Vymaze obraz a mizeme opakovat simulaci.
e Single F7]  zaplvyp blok po bloku

Pfi zapnuti (indikovano na obrazovce) se kazdy nasledujici blok
provede az po stisknuti ,Start“(u cykld se musi mnohokrat-
nevyhodné).

Lze pouZzit i pro doCasné zastaveni simulace.

Manipulace s obrazem:

o Levé tlacCitko mysSi volna 3D rotace obrazu
e Pravé tlacitko mysi posun obrazu

e Zoom - orr zmens$eni obrazu

e Zoom + P81 zvétSeni obrazu
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